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KIITOS, etta valitsit Lincoln Electricin laatutuotteen.

e Tutki pakkaus ja laitteisto vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittdmasti
jalleenmyyjalle.

e Syota tuotteen tunnistetiedot alla olevaan taulukkoon. Mallin nimi, koodi ja sarjanumero I0ytyvat koneen nimikyltista.

Mallinimi:
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Tekniset Tiedot

NIMI SISALTO
INVERTEC 300TPX CE K12060-1
INVERTEC 300TPX AUS K12060-2
INVERTEC 300TPX CCC K12060-6
INVERTEC 400TPX CE K12043-1
INVERTEC 400TPX AUS K12043-2
INVERTEC 400TPX CCC K12043-6
SYOTTO
Syéttéjannite Syottéteho Nimelliskuormalla EMC Luokka Taajuus
6.5kW @ 100% Kuormitusaikasuhde
(puikko)
5.1kW @ 100% Kuormitusaikasuhde
(TIG)
300TPX | g skwW @ 40% Kuormitusaikasuhde A 50/60Hz
(puikko)
8.1kW @ 40% Kuormitusaikasuhde
400V + 15% TG)
Kolme vaihetta 10.8kW @ 100% Kuormitusaikasuhde
(puikko)
7.6kW @ 100% Kuormitusaikasuhde
(TIG)
400TPX | 45 4kW @ 35% Kuormitusaikasuhde A 50/60Hz
(puikko)
11.9kW @ 35% Kuormitusaikasuhde
(TIG)
KUORMITETTAVUUS 40°C:ssa
Kuormitusaikasuhde . . il
(Perustuu 10 min. jaksoon) Hitsausvirta Lahtdjannite
100% (puikko) 200A 28.0vVdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
300TPX
40% (puikko) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (puikko) 300A 32.0vdc
100% (TIG) 300A 22.0vVdc
400TPX
35% (puikko) 400A 36.0vdc
35% (TIG) 400A 26.0vdc
VIRTA-ALUE
Hitsausvirta-alue Maksimi Tyhjakayntijannite
300 TPX 5 — 270A (puikko) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE malli)
400 TPX 5—400A 12Vdc (AUSTRALIA malli)
SUOSITELLUT KAAPELI- JA SULAKEKOOT
Sulake (hidas) tai Verkkokatkaisin (“D” . .
luokittelu) Koko Syottokaapeli
300 TPX 20A 4x2.5mm?
400 TPX 30A 4x4mm?
PHYSICAL DIMENSIONS
Korkeus Leveys Pituuus Paino
300 TPX 389mm 247mm 502mm 21kg
400 TPX 455mm 301Tmm 632mm 35kg
Kayttolampdtila Varastointilampdétila
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
Suomi 1 Suomi



Ekosuunnittelutiedot

Laitteisto on suunniteltu siten, ettd se olisi direktiivin 2009/125/EY ja sddnntksen 2019/1784/EU mukainen.

Tehokkuus ja tyhjakayntikulutus:

ey .. Tehokkuus maksimivirrankulutuksella / .
Sisalto Nimi et e s Vastaava malli
Tyhjakayntikulutus

K12060-1 INVERTEC 300TPX CE 85,7% / 23W No equivalent model
K12060-2 INVERTEC 300TPX AUS 85,7% [ 23W No equivalent model
K12060-6 INVERTEC 300TPX CCC 85,7%  23W No equivalent model
K12043-1 INVERTEC 400TPX CE 86,3% / 20W No equivalent model
K12043-2 INVERTEC 400TPX AUS 86,3% / 20W No equivalent model
K12043-6 INVERTEC 400TPX CCC 86,3% / 20W No equivalent model

Tyhjakayntitilaa esiintyy olosuhteissa, jotka on eritelty taulukossa alla

TYHJAKAYNTITILA

Tila Esiintyminen
MIG-tila
TIG-tila
STICK-tila

Ei toimintaa 30 min aikana

XX | X| X

Tuuletin pois paalta

Tehokkuusarvo ja kulutus tyhjakayntitilassa on mitattu tuotestandardissa EN 60974-1:20XX maériteltyja menettelytapoja ja
ehtoja noudattaen

Valmistajan nimen, tuotenimen, koodinumeron, tuotenumeron, sarjanumeron ja valmistuspaivan voi katsoa arvokilvesta.

- XXXXXXX

XXXXXXXXXX ——

Code: XXXXX| XXXXXX-X—

S/N: PIYYMMXXXXX —

i

il e

‘ P1 ‘YY‘MM‘ XXXXX

i

L[ T 1
]

Jossa:
1- Valmistajan nimi ja osoite
2- Tuotteen nimi
3- Koodinumero
4- Tuotenumero
5- Sarjanumero
5A- valmistusmaa
5B- valmistusvuosi
5C- valmistuskuukausi
5D- juokseva numerointi, eri jokaisessa koneessa
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Tyypillinen kaasun kayttd MIG/MAG-laitteilla:

Ve DC elektrodi
iaali- ositiivinen 6tto i
Mitenagll halkaisija : p °n_ Langans_yotto Suojakaasu Kaasuv_lrtaus
yyppi [mm] Virta Jannite [m/min] [/min]
[A] v
Hiili,
niukkaseosteinen| 0,9+ 1,1 95 + 200 18 +22 3,56-6,5 Ar75%,C0225% 12
teras
Alumiini 0,8+1,6 90 = 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austeniittinen
. . . Ar98 %, 022 %/ .
ruoséurgw:lton 0,8+1,6 85 + 300 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % CO2 2.5 % 14 + 16
Kupariseos 0,9+1,6 175 + 385 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-prosessi:

TIG-hitsausprosessissa kaasun kayttéon vaikuttaa suuttimen poikkipinta-ala. Yleisesti kaytetyille polttimille:

Helium: 14-24 |/min

Argon: 7-16 I/min

Huomaa: Liialliset virtausmaarat aiheuttavat turbulenssia kaasuvirrassa, jolloin ilman epapuhtauksia voi imeytya hitsisulaan.

Huomaa: Sivutuuli tai tyokappaleen liikkuminen voi rikkoa suojakaasun kattoalueen. Saastd suojakaasua estamalla
ilmavirta suojalevylla.

B

Kayttoian loppu

Kun tuotteen kayttoika tulee tayteen, tuote on havitettava ja kierratettava direktiivin 2012/19/EU (WEEE) mukaisesti. Tietoa
tuotteen havittamisesta ja kriittisista raaka-aineista (CRM) on saatavilla osoitteesta https://www.lincolnelectric.com/en-
gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagneettinen Yhteensopivuus (EMC)

0111
Tama kone on suunniteltu voimassa olevien direktiivien ja standardien mukaan. Kuitenkin se saattaa tuottaa
elektromagneettista hairiéta, joka voi vaikuttaa muihin jarjestelmiin, kuten telekommunikaatioon (puhelin, radio, ja televisio)
ja turvajarjestelmiin. Nama hairiét voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissa jarjestelmissa. Lue ja ymmarrad tdma
kappale eliminoidaksesi tai vahentaaksesi koneen kehittdmaa elektromagneettisen hairion maaraa.

VAROITUS: Tama kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusymparistossa. Kone on asennettava ja sita on

kaytettdva taman kayttdohjeen mukaan. Jos elekiromagneettisia hairidita iimenee, kayttdjan on ryhdyttava

korjaaviin toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, jos on tarpeen Lincoln Electricin avulla. Luokan A laite ei ole

tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajanniteverkko. Voi olla vaikeuksia turvata elektromagneettinen
yhteensopivuus naissa tiloissa seurauksena johtuneista ja myds sateilyistéa hairidistd. Tama laite ei ole yhteensopiva IEC
61000-3-12 standardin kanssa. Jos kone liitetdan yleiseen matalajannite verkkoon, on laitteen asentajan tai kayttajan
vastuulla varmistua, neuvottelemalla verkkotoimittajan kanssa, jos on tarpeen, etta laite voidaan liittaa.

Ennen koneen asentamista, kayttajan on tarkistettava tydalue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja elektromagneettisten
hairididen takia. Ota huomioon seuraava:

o Syobttd-, ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit, puhelinkaapelit, jotka ovat tyéalueen ja koneen lahella.

Radio ja/tai televisiovastaanottimet ja ldhettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet.

Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet.

Henkilokohtaiset terveyslaitteet, kuten sydantahdistin tai kuulokoje.

Tarkista tyGalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Kayttajan on oltava varma, etta laitteisto tydalueella on
yhteensopiva. Tama voi vaatia lisdsuojaustoimenpiteita.

e Tydbalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista.

Harkitse seuraavia ohjeita elektromagneettisten hairididen vahentamiseksi:

e Liita kone verkkoon taman ohjeen mukaisesti. Jos hairidita tapahtuu, voi olla syytd tehda lisatoimenpiteitd, kuten
syottdoon jarjestetty suodatus.

o Hitsauskaapelit pitaisi pitdd mahdollisimman lyhyina ja yhdessa. Jos mahdollista yhdista tydkappale maahan hairididen
vahentamiseksi. Kayttdjan on varmistuttava, ettei tydkappaleen liittdminen maahan aiheuta ongelmia tai vaaraa
henkildkunnalle tai laitteille.

o Kaapeleiden suojaaminen tydalueella voi vahentaa elektromagneettista sateilyd tydalueella. Tama voi olla tarpeen
joissakin tilanteissa.

&VAROITUS
Luokan A laite ei ole tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajanniteverkko. Voi olla vaikeuksia turvata
elektromagneettinen yhteensopivuus naissa tiloissa seurauksena johtuneista ja radiotaajuushairioista.

> /NG
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Turvallisuus

01/11

&VAROITUS

Tata laitetta pitda kayttda koulutuksen saanut henkildkunta. Varmista, ettd asennus, kaytto, huolto ja korjaus tapahtuvat
koulutettujen henkildiden toimesta. Lue ja ymmarra tdma kayttdohje ennen koneen kayttda. Taman kayttdohjeen ohjeiden

noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja, kuoleman, tai laitteen rikkoutumisen.
seuraavat varoitussymbolien selitykset.

Lue ja ymmarra
Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista, jotka aiheutuvat virheellisesta

asennuksesta, vaarasta yllapidosta tai epanormaalista kaytosta.

VAROITUS: Tama symboli tarkoittaa, etté ohjeita on noudatettava vakavien henkildvahinkojen, kuoleman
tai laitevahinkojen valttamiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen ja kuoleman varalta.

LUE JA YMMARRA OHJEET: Lue ja ymmarré tdman kayttdohje ennen laitteen kéyttéa. Kaarihitsaus voi
olla vaarallista. Taman kayttdohjeen ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia
henkilévahinkoja, kuoleman tai laitevahinkoja.

SAHKOISKU VOI TAPPAA:
maattopuristimeen, tai tydkappaleeseen kun laite on kaynnissa.
maattopuristimesta ja tydkappaleesta.

Hitsauslaite kehittdd korkean jannitteen. Ald koske puikkoon tai
Erista itsesi puikosta, elektrodista ja

SAHKOLAITE: Ennen kuin korjaat tai huollat laitetta, irrota se verkosta.
maaraysten mukaan.

Maadoita laite paikallisten

SAHKOLAITE: Tarkista syéttokaapeli, elektrodi ja hitsauskaapelit saanndllisesti. Mikali havaitset
eristevikoja, vaihda kaapelit valittémasti. Al aseta puikonpidintd suoraan hitsauspdydalle, tai muuhun
paikkaan, joka on kosketuksessa maattopuristimeen, valokaaren valttdmiseksi.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Sahkévirran kulkiessa johtimen I&pi,
muodostuu sahko-, ja magneettikenttia (EMF). EMF-kentat voivat hairitd sydamentahdistimia ja henkilon,
jolla on sydamentahdistin, pitda neuvotella ensin ladkarinsa kanssa ennen laitteen kayttoa.

CE-YHTEENSOPIVUUS: Tama laite tayttda EU:n direktiivien vaatimukset.

KEINOTEKOINEN OPTINEN SATEILY: EU direktiivin 2006/25 ja EN 12198-standardin vaatimusten
mukaisesti, laite kuuluu luokkaan 2. Sen vuoksi on kaytettavd EN169-standardin vaatimuksenmukaista
henkil6kohtaista suojainta, jonka tummuusaste on enintdan 15.

KAASUT JA HUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Hitsaus tuottaa terveydelle haitallisia kaasuja ja
huuruja. Valta hengittdmasta naitéd kaasua ja huuruja. Naiden haittojen valttamiseksi on huolehdittava
riittvasta tuuletuksesta tai savunpoistosta, jotta kaasut ja huurut eivat joudu hengitysilmaan.

KAAREN SATEILY VOI POLTTAA: Kéyté hitsatessasi tai katsellessasi hitsaamista suojalaseja, joissa on
riittdva suodatus ja, jotka suojaavat silmat kipindiltd ja sateiltd. Kayta sopivaa tulenkestavasta
materiaalista valmistettua vaatetusta suojataksesi itsesi ja avustajasi ihoa palamasta. Suojaa muu
henkildkunta sopivalla ei-palavalla suojalla ja varoita heitd katsomasta kaareen ja altistumasta
kaarisateilylle.

Suomi
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HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN: Siirrd kaikki palonarat
materiaalit hitsausalueelta ja pida sammutin kasilla. Roiskeet voivat lentda pienistad aukoista lahialueelle.
Ala hitsaa sailiita, tynnyreitd tms., ennen kuin on varmistettu, ettei imassa ole tulenarkoja tai myrkyllisi
kaasuja. Ala koskaan kéyt laitetta, jos huoneessa on syttyvia kaasuja, hdyryja tai nesteita.

HITSATUT KAPPALEET VOIVAT POLTTAA: Hitsaus tuottaa paljon lampda. Kuumat pinnat ja
tybalueella olevat materiaalit voivat aiheuttaa vakavia palovammoja. Kayta hanskoja ja pihteja siirtaessasi
tai koskettaessasi ty6kappaletta.

LAITTEEN PAINO YLI 30kg: Siirra tdma laitteisto varovasti ja toisen henkilén avustuksella. Nostaminen
voi olla vaarallista terveydellesi.

KAASUPULLO VOI RAJAHTAA, JOS SE VAURIOITUU: Kayta vain kaasupulloja, jotka siséaltavat
menetelmélle soveltuvaa suojakaasua. Pida pullo pystyssa ja ketjulla varmistettuna telineessa. Al siirra
kaasupulloa mikali sen suojakorkki on irti. Al4 anna puikonpitimen, maattopuristimen eiké minkaan
muunkaan osan, jossa on sahkoa, koskettaa pulloa. Kaasupullot tulee sijoittaa paikkaan, missa ne eivat
paase vahingoittumaan ja missa niihin ei kohdistu hitsauslampa tai roiskeita.

VAROITUS: Suurtaajuus, jota kaytetadn kosketuksettomaan sytytykseen TIG:ssa (GTAW) aiheuttaa
hairidita suojaamattomiin tietokonelaitteisiin, ja teollisuusrobotteihin. TIG (GTAW) hitsaus saattaa hairita
puhelinjarjestelmia, radio-, ja TV - lahetysta.

TURVAMERKKI: Tama laite soveltuu hitsausvirtaldhteeksi ymparistéon, jossa on lisdantynyt sahkoiskun
vaara.

Valmistaja varaa oikeuden muuttaa ja/tai parantaa laitteen ominaisuuksia tarvitsematta paivittdd samanaikaisesti kayttajan

kasikirjaa.

Suomi
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Asennus ja Kayttoohjeet

Lue koko td&ma kappale ennen koneen asennusta tai
kayttoa.

Sijoitus ja ymparisto

Kone toimii ankarassa ymparistéssa. On kuitenkin tarkeda
noudattaa yksinkertaisia suojausohjeita koneen pitkan ian
ja luotettavan toiminnan takaamiseksi.

o Al sijoita konetta alustalle, joka on kallellaan enemman
kuin 15° vaakatasosta.

o Al3 kayta konetta putkien sulatukseen.

Kone on sijoitettava siten, ettd iima paasee kiertamaa
vapaasti ilmaventtiileistd sisdan ja ulos. Ala peita
konetta paperilla, kankaalla tai rievuilla, kun se on
kytketty paalle.

e Koneen sisdlle joutuvan lian ja pdlyn maara
on pidettava mahdollisimman pienena.

e Koneen suojausluokka on [P23. Pida kone
mahdollisimman kuivana alaka sijoita sitd kosteisiin
paikkoihin tai latakon paalle.

o Sijoita kone etaalle radio-ohjatuista laitteista. Normaali
toiminta voi haitata lahella olevien radio-ohjattujen
laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa loukkaantumisia tai
konerikkoja. Lue kappale "Elektromagneettinen
yhteensopivuus" tasta ohjekirjasta.

o Ald kaytd ympéaristdssa, jonka lampdtila on korkeampi
kuin 40°C.

Syottojannite

Tarkista syo6ttojannite, vaiheluku ja taajuus ennen
kuin kytket koneen paalle. Koneen oikea syottojannite
iimenee tdman kayttdohjeen teknisista tiedoista ja
konekilvesta. Huolehdi, etta kone on maadoitettu.

Huolehdi, ettad virtajohtojen syéttdvirtaldhteestd saama
tehon maarad on riittdvd koneen normaalia toimintaa
varten. Sulakkeen nimellisteho ja kaapelipaksuudet
on ilmoitettu tdman kayttdohjeen teknisissa tiedoissa

Koneet on suunniteltu kaytettaviksi moottorikayttdisilla
generaattoreilla edellyttden, ettd generaattori pystyy
tuottamaan tassa ohjekirjan teknisissa tiedoissa mainitut
riittvan jannitteen, taajuuden ja tehon. Generaattorin on
liséksi taytettdva seuraavat ehdot:

e Vac-huippujannite: alle 670V
e Vac-taajuus: 50 - 60Hz
o RMS- jannite AC-aallolla: 400Vac + 15%

On tarkeda tarkistaa ndma ominaisuudet, koska monet
moottorikayttdiset  generaattorit  tuottavat  korkeita
jannitepiikkeja.  Hitsauskoneen kayttd generaattoreilla,
jotka eivat taytd naitd ehtoja ei ole suositeltavaa
ja voi vahingoittaa konetta.

Lahtoliitannat

Twist-Mate™-pikaliittimia kaytetdan kaapeleiden

littdmiseen koneeseen. Seuraavissa kohdissa on

lisatietoja koneen liittamiseksi puikkohitsauskayttéon

(MMA) tai TIG-hitsauskayttéon (GTAW).

e (+) Positiivisen navan pikaliitin: Positiivinen napa
hitsauskaapelille.

e () Negqatiivisen navan pikaliitin: Negatiivinen napa
hitsauskaapelille.

Suomi

Puikkohitsaus (MMA)

Tahan koneeseen ei kuulu puikkohitsaussarjan kaapeleita,
mutta ne ovat ostettavissa erikseen. Saat lisatietoja
Lisavarusteet-kappaleesta.

Paatad ensin kaytettdva puikon napaisuus. Katso oikea
napaisuus puikkoluettelosta tai puikkopakkauksesta. Kytke
sitten kaapelit koneen asianomaisiin liittimiin. Alla olevassa
kuvassa esitetddn kaapelien liittdminen, kun puikon
napaisuus on DC(+).

LiitdA  puikkokaapeli koneen plus (+) napaan
ja maattokaapeli miinus (-) napaan. Tyonna liitin
naarasliittimeen ja k&anna noin 1/4 kierrosta myotapaivaan.
Ala ylikirista.

Vaihda  kaapelit  DC(-)-hitsausta  varten, siten,
ettd puikkokaapeli tulee koneen miinus(-) napaan
ja maattokaapeli plus(+) napaan.

TIG-hitsaus (GTAW)

Tahan koneeseen ei kuulu TIG-hitsauksessa tarvittavaa
TIG-poltinta, mutta se on ostettavissa erikseen. Saat
lisatietoja Lisavarusteet-kappaleesta.

Suurin osa TIG-hitsauksesta tehdaan tasavirralla miinus (-
)-napaisena. Mikali tarvitsen tasavirtaa plus (+) —
napaisena, vaihda kaapelien kytkennat koneessa.

Kytke polttimen kaapeli koneen

miinus (-)-napaan ja maattokaapeli B ®
plus (+)-napaan. Tyodnna liitin
naarasliittimeen ja kdanna noin 1/4

kierrosta ~ myotapaivaan.  Ala A
ylikiristd.  Lopuksi liita  TIG-

poltimesta  tuleva  kaasuletku

koneen etupuolella sijaitsevaan  suojakaasupullon
litimeen (B). Mikali liittdmiseen tarvitaan lisaliitin,
sellainen |6ytyy pakkauksesta. Liitd seuraavaksi koneen
takana sijaitseva liitin kaytettdvan kaasun kaasusailion
saatimeen. Tarvittavat laitteet sisaltyvat pakkaukseen.
Kytke  TIG-polttimen liipaisin  koneen etupuolella
sijaitsevaan liipaisimen liittimeen (A).

Suomi



TIG-hitsaus vesijdahdytteista poltinta kdyttamalla
Koneeseen voidaan liittda jaahdytysyksikko:

e COOLARC-21 300TPX-koneisiin

e COOLARC-46 400TPX-koneisiin

Jos koneeseen kytketdan yllamainittu Coolarc-yksikko, se
kadynnistyy ja sammuu automaattisesti, milld taataan
polttimen jaahdytys. Puikkohitsauksen aikana jaahdytin on
sammutettu.

Tahan koneeseen ei kuulu jadhdytetty TIG-poltin, mutta
sellainen on ostettavissa erikseen. Katso lisatietoja
Lisavarusteet-kappaleesta.

/1 VAROITUS
Koneen takaosassa on sahkdliitin Coolarc-yksikkda varten.
Tama liitin on tarkoitettu VAIN edelld mainitun Coolarc-
yksikon liittdmiseen.

/\ VAROITUS
Ennen jadhdytysyksikon liittamista koneeseen, ja kayttoa,
toimitettuun

tutustu jaahdytysyksikon mukana

kayttoppaaseen.

Kaukosaadinliitanta

Katso Lisdvarusteet-kappaletta,  jossa
on lista saatavilla olevista kaukosaatimista.
Jos kaukosaadintd kaytetdan, se liitetdan
koneen etuosassa olevaan
kaukosaatoliittimeen. Kone tunnistaa
automaattisesti kaukosaatimen, kaukosaatd LED syttyy, ja
kone kytkeytyy kaukosaatétoiminnalle. Lisaa tietoa tasta
toiminnosta on seuraavassa kappaleessa.

Takaseina
A. Paakytkin: Kytkee virran paalle
ja pois paalta.

B. Sydéttdkaapeli: Liitetaan

verkkoon.

C. Tuuletin: Al tuki tuulettimen
aukkoa tai aseta siihen
suodatinta.
Erikoistuuletustoiminto
(F.AN.(Fan  as  needed))
kaynnistad/sammuttaa
tuulettimen. Kun kone
kaynnistetaan, tuuletin kdynnistyy vain kaynnistyksen
ajaksi (muutamaksi sekunniksi). Tuuletin kdynnistyy
hitsauksen kaynnistyttyd ja toimii jatkuvasti kun
koneella hitsataan. Jos koneella ei hitsata yli 7'
minuuttiin, tuuletin siirtyy vihreaan tilaan.

Vihrei tila

Vihrea tila-toiminnossa kone siirtyy valmiustilaan, jossa:
¢ Virransy6ttd on katkaistu

e Tuuletin on pysahtynyt

e Vain virran merkkivalo palaa

e "V"ja "A"-naytdissa nakyy liikkkuva punainen viiva

Tama vahentada koneeseen kulkeutuvan lian maaraa ja
pienentdd virrankulutusta. Voit palauttaa koneen
hitsaustilaan painamalla TIG-polttimen liipaisinta tai
painamalla mitd tahansa painiketta tai kaantamalla
virransaatonuppia.
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Ainoastaan 300TPX: n kanssa on mahdollista poistaa
vihredn toimintatilan toiminto valikosta 60: ON
(tehdasasetus) Vihrea toimintatila, POIS vihred tila ei
kaytossa

HUOM.: Vihredn tilan pitkdaikaisen kayton edellytys:
kunkin 10 minuuttia kestdvan jatkuvan Vihreadn tilan
kayton jalkeen tuuletin on kdynnissa 1minuutin ajan.

HUOMAA: Jos koneeseen on litetty COOLARC TIG-
poltin, se sammuu automaattisesti koneen siirtyessa
vihreaan tilaan.

D. Kaasuliitin: TIG-suojakaasun liitin. Kayta toimitettua
litinth  koneen  kytkemiseksi  kaasuldhteeseen.
Kaasusailidssa on oltava asennettuna paineensaadin
ja virtausmitta.

E. Coolarc-yksikén virtapistoke: 400Vac pistoke. Kytke
Coolarc-jaahdytysyksikkd tahan pistokkeeseen.

Saatimet ja toimintaominaisuudet

Koneen kaynnistys:

Kun kone kaynnistetdan, se suorittaa itsetestauksen:

tdman testauksen aikana kaikki LED-valot syttyvat

palamaan hetkeksi, samaan aikaan koneen naytdssa

nakyy teksti "333" ja sen jalkeen teksti "888".

Kaynnistyksen aikana tuuletin kdynnistyy lyhyeksi ajaksi ja

kaynnistyy uudelleen hitsauksen aikana.

e Kone on hitsausvalmis kun sen etuseinan
ohjauspaneelissa oleva "Power ON" -—merkkivalo
ja"A" LED-merkkivalonaytéssa (sijaitsee
ohjauspaneelin keskelld) yksi hitsaustilakomentojen
merkkivalo syttyvat. Tama on minimitila: muut
merkkivalot saattavat palaa valittavan
hitsausmenetelman mukaisesti.

. @

25 1L
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www.lincolnelectric.com =
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Ohjauspaneelin merkkivalot ja saatimet

Virtakytkimen LED-valo:

(3

Tama merkkivalo vilkkuu koneen kaynnistysvaiheen
aikana ja palaa tasaisesti kun kone on kayttévalmis.

Jos sydttd jannitteen ylijdnnite suoja  aktivoituu,
virtakytkimen merkkivalo alkaa vilkkua ja naytt6én
iimestyy virhekoodi. Kone kaynnistyy automaattisesti, kun
syéttdjannite palaa takaisin oikealle jannitealueelle. Saat
lisatietoja kappaleesta Virhekoodit ja Vianetsinta.

Suomi



Kaukosaatimen LED-merkkivalo:

L BV

Tama merkkivalo syttyy kun konetta ohjataan
kaukosaadinliitdnnan avulla.

Mikali konetta ohjataan kaukosaatimen avulla, 1&htévirran
nappula toimii kahdessa eri tilassa: STICK (puikko) ja TIG:

o Puikkohitsaus: Kaukosdadin kytkettyna laite on
toiminnassa. Lahtdvirran kytkentddn voidaan kayttda
Amptrol-jalkapoljinta  tai  kaukosaadintd (jolloin
hitsauspistoolin kytkin ohitetaan).

.I".I:

3

/s

Kaukosaatimen kayttd kytkee pois Iahtdvirran saatonupin
toiminnan kayttgjan kayttolittymastd. Kaukosaatimella
voidaan kayttaa kaikkia 1&ht6
virta- alueita.

o TIG-tila: paikallisesti kaytettdvassa ja kauko-ohjatussa
tlassa koneen vita on sammutettu. Koneen
kaynnistykseen tarvitaan laukaisin.

a5
s

Lahtovirta-alue, joka on valittavissa kaukokomennosta,
riippuu koneen kayttdliittyman lahtovirtasaatimesta. Esim.
jos lahtovirta on asetettu 100 A:iin koneen kayttoliittyman
lahtovirtasaatimesta, saataa kaukokomento lahtovirta-
alueen  vahimmaisvirrasta  enintdan 100  Aiin.
Lahtdvirtasaatimelld asetettu lahtovirta ndkyy 3 sekunnin
ajan, kun saadintd on kaannetty. Kolmen sekunnin
kuluttua nakyvissa oleva arvo on kaukokomennolla valittu
lahtovirta.

Kaukosaatimen poljin: Voidaksesi kayttaa laitetta oikein,

"vaihtoehto 30” on valittava asennusvalikossa:

o laite valitsee automaattisesti
tyojarjestyksen

e Virran nousuaika / virran laskuaika-toiminnot ja
uudelleenkaynnistys eivat ole kaytettavissa.

o Piste, kaksitaso- ja 4-vaihetoimintoja ei voida valita
(Kone siirtyy normaalitoimintaan kun  kauko-
ohjainkaytto lopetetaan.)

2-vaiheisen

Lampodsuoja-LED:

;

Tama merkkivalo syttyy, kun kone on ylikuumentunut
ja lahtévirta on katkaistu. Tama tavallisesti tapahtuu, kun
kuormitettavuus on ylitetty. Jatad kone kayntiin ja anna
koneen komponenttien jaahtya. Kun merkkivalo sammuu,
normaali toiminta on jalleen mahdollista.

Suomi

VRD LED (kdytossad vain Australiassa kaytettavissa

koneissa):

VRDon

Tama kone on varustettu VRD:IIa (jannitteen pienennys):
se pienentaa jannitettd |ahtokaapeleissa.

VRD-toiminto on kaytossa tehdasasennettuna vain
koneissa, jotka tayttavat AS 1674.2 Australian
Standardit. (C-Tick logo "€" konekilvessa tai sen lahelld).

VRD-LED on paélla kun laht6jannite on alle 12V
tyhjakaynnilla.

Muissa koneissa tdméa toiminto ei ole kaytéssa (LED
on aina pois paalta).

Tilanvalinnan painike:

MODE e 'rf
CYa
( Yis
L
Talla painikkeella valitaan koneen eri hitsaustiloja:
e Puikko (SMAW)
e Raapaisu-TIG (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
o Piste-TIG (GTAW)

Piste-TIG toiminto voidaan valita vain mikali
asetusvalikossa on aikaisemmin valittu "vaihtoehto10".
Katso ohjeet vaihtoehtojen valinnasta/poistamisesta
kappaleesta "Asetusvalikko".

Kukin hitsaustila on kuvailtu kappaleessa Kayttéohjeet.

Pistoolitilan valintapainike:
2sus L @

3@
454, @
A1A2 = @
Talla painikkeella muutetaan pistoolin vaiheistusta TIG-
hitsaustilassa:
e 2-vaihe / 4-vaihe uudelleenkaynnistyksella Tama
vaihtoehto ei ole valittavissa pistoolin

valintapainikkeella ja, mikali kdyt6ssa, toimii joko 2- tai
4-vaihetilassa:

2si4s ¥ @

Tama valo syttyy mikali uudelleenkaynnistysvaihtoehto on
valittu kaytéssa olevassa TIG-liipaisintilassa.
Uudelleenkaynnistys voidaan valita asetusvalikosta
erikseen 2-vaihe ja 4-vaihetiloihin. Saat lisatietoja
uudelleenkaynnistyksesta kappaleesta Kayttoohjeet.

e 2-vaihe

e 4-vaihe

o Kaksitaso

Kukin pistoolitila on kuvailtu kappaleessa Kayttdohjeet

Suomi



SEL-painike:

SEL

SEL-painikkeella vieritetddn naytolld TIG-hitsauksen
parametreja. Kullakin painikkeen painalluksella tietty
merkkivalo syttyy ja nayttdon ilmestyy kyseisen
parametrin arvo. Mikali parametrin arvoa ei valita
kaytettavassa tilassa, se ohitetaan. Kayttdja voi talloin
muokata arvoa kaantamalla Lahtovirran saatdnuppia.
Mikali muutoksia ei tehda ennen aikakatkaisua (4 s),
naytdn merkkivalot palavat oletustilaan, jossa l&htdvirta
saadetaan Lahtdvirran saatdnupilla .

Muistipainikkeet:

o|o|e(o]

Nailld painikkeilla voidaan tallentaa (>M) tai ottaa

kayttoon (M->) TIG-hitsausohjelmia. Kayttajalla
on kaytdssaan 9 muistipaikkaa (P01- P09).
Tiedoston tallennus [tai kayttéon otto]:

Tallennus (=>M) Kayttoon otto (M->)
o(c] o (o)
v A
[ O
Ly Ly

0109
Tallennus (>M) Kayttoon otto (M)

e o(c]
Pida alas painettuna 4 sekunnin ajan
Muistipainikkeet eivat ole kaytettavissa hitsauksen aikana.
Taydellinen luettelo tehtaalla tallennetuista ohjelmista
on nahtavissa jaljempana olevissa "Parametriluettelo-

ja Tehtaalla tallennetut ohjelmat"-luvuissa.

Pulssitustilan painike:

O =
TIG-hitsaustiloissa talla painikkeella otetaan kayttdon
pulssitustoiminto. Kun toiminto on aktiivinen, painikkeen
vieressa sijaitseva LED-merkkivalo palaa. Tama toiminto
ei ole kaytettavissa puikkohitsaustilassa.

Kun pulssitustila on aktiivinen, voidaan maarittaa
kuormitusjakso (%), taajuus (Hz) ja taustaparametrit (%).
TIG-hitsauksen aikana pulssituskomentoa ei voida ottaa
kayttoon tai ottaa kaytdsta: jos tila on aktiivinen, se toimii
kuormitus-, taajuus- ja taustavirran arvojen mukaisesti.
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Lahtovirran sdatonuppi:

Kaytetaan hitsauksen aikana lahtdvirran saatoon.

Talld nupilla voidaan antaa my6s monikayttékomentoja:
katso kuvaus, kuinka tatd nuppia kaytetddn parametrien
valintaan luvusta "Kayttéohje".

V- & A-naytts:
v A
CICIC || Dzt
[y Ly

Oikeanpuoleinen mittari nayttaa esiasetetun hitsausvirta-
asetuksen (A) ennen hitsauksen aloitusta ja todellisen
hitsausvirran hitsauksen aikana ja vasemmanpuoleinen
mittari virtakaapeleiden jannitteen (V).

Vilkkuva piste  naytéssd osoittaa, ettd arvo
on keskimaarainen arvo  edellisestd  hitsauksesta.
Tama arvo naytetaan 5 sekunnin ajan jokaisen hitsauksen
jalkeen.

Mikali kaukosdadin on kytketty (kaukosaatimen LED-
merkkivalo palaa), vasemmanpuoleinen mittari (A)
iimaisee esiasetetun ja todellisen hitsausvirran, joka
on asetettu edella kuvatussa "Kauko-ohjain LED" selitetyn
ohjeen perusteella.

Vasemmanpuoleisessa (V) naytdssa voi nakyd myds
seuraavat ominaisuudet:

V
NN
INININ
T
PrE SR
ESIVIRTAUS LAHTOVIRTA
[N
LIPS A
VIRRAN NOUSUAIKA KAKSITASO
) i
FrE diit
TAAJUUS KUORMITUSAIKASUHDE
le‘ dl‘ln ]

L Ly
TAUSTA VIRRAN LASKUAIKA
r mn
LA PUS

KRAATERI JALKIVIRTAUS
SPO Err
PISTEHITSAUS VIRHE
[ i rEL
TALLENNA OTA KAYTTOON
] r_)
SUF Lri
PEHMEA KOVA
OHJELMA
Suomi



Oikeanpuoleisessa
ominaisuudet:

(A) voi ndkyd myds seuraavat

Ohjelmatiedostot
Virhekoodit

Katso yksityiskohtaiset kuvaukset naiden ilmoitusten
iimaisemista toiminnoista kappaleesta "Kayttéohje".

Kayttoohje

Puikkohitsaus (SMAW)
Puikkohitsauksen valinta:

~_______ _Toiminto . Visualisointi
we{ 0] 5 o

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen
ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Kun puikkotila on valittu, seuraavat hitsaustoiminnot ovat

kaytettavissa:

o Kuuma startti: Tama on hetkellinen aloitusvirran lisays
puikkohitsauksen aloituksen yhteydessa. Kaari syttyy
nopeasti ja luotettavasti.

e Tarttumisen esto: Tama toiminto, joka vahentaa
hitsausvirran matalalle tasolle, kun kayttaja tekee
virheen ja painaa puikon kiinni tyOkappaleeseen.
Toiminto vahentda virtaa ja sallii hitsaajan irrottaa
puikon pitimesta ilman ettd syntyy suuria kipindita,
jotka voivat vahingoittaa puikonpidinta.

e Autoadaptiivinen kaarivoima: tama toiminto
lisda valiaikaisesti lahtovirtaa, mika poistaa
puikkohitsauksessa esiintyvida puikon ja sulan
valisia oikosulkuja.

Tama aktiivinen ohjausominaisuus takaa parhaat

ominaisuudet kaarivakauden ja roiskeiden suhteen. "Auto
Adaptive Arc Force" (autoadaptiivinen kaarivoima) on
kiintedan tai kasisdateiseen saatéon  verrattuna
automaattinen ja monitasoinen saaté: sen voimakkuus
riippuu lahtojannitteestd ja mikroprosessori laskee sen
reaaliaikaisesti. Ohjaus mittaa joka hetki l1ahtdjannitetta ja
paattdd tuotettavan huippuvirran, joka riittdd rikkomaan
metallipisaran puikosta tydkappaleeseen ja takaa
kaarivakauden, mutta virta ei kuitenkaan ole liian suuri
aiheuttaakseen roiskeita. Tama merkitsee:

e Puikon tarttumisen estoa, myds pienilla virta-arvoilla.

¢ Roiskeiden vahentamista.

Hitsaustoiminnat yksinkertaistuvat ja hitsin ulkonako
paranee.
Puikkohitsaustilassa voidaan tehda kaksi erilaista
asetusta:

e PEHMEA: Hitsaukseen véhaisella roiskemaaralla.

o KOVA (Tehdasoletus): Aggressiiviseen hitsaukseen,

lisdantynyt kaaren vakaus.
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Siirtyminen pehmedasta kovaan ja takaisin:

| Vv
ol
| Ly

Toiminto

.+ . Visualisointi
Valmiustilassa, Jannite
________ ennen hitsausta . "7
Paina SEL-painiketta . ']
SEL L r' 9 SUF
""" ﬁa’ih’é’s’iz’t-’béirii’két’té’""""""",’-’,"""",;"",’""'
SEL Su - L r'
""" 0 'd'dt'a'h"s'élil]h‘ti‘é"té"i"""i"""i;"","""""""""
kaynnista hitsaus muutosten : r~ i
tallentamiseksi ! L = Jannite
TIG
Ennen TIG-hitsauksen aloittamista, suosittelemme

kaasupiirin puhdistusta.

Kaasupiirin ja polttimen puhdistus:

i v
©) | I
(885

___________ Toiminta | visualisointi

Tyhjaka'ynnllla, ennen Jannite
. hitsausta . T
Paina SEL

Puhdistus toiminta ja

SEL kaasunvirtaus jatkuu,
" kunnes SEL painike
________________________________________ vapautetaan
V. EL ! P E )
apauta S : r => Jannite

Raapaisu-TIG (GTAW-hitsaus)
Raapaisu-TIG-hitsauksen valinta:
Toiminto : Visualisointi

_  Jls
Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen
ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Kun hitsaustapapainike on raapaisu-TIG-asennossa,
puikkohitsaustoiminnot eivat ole kaytéssd ja kone
on valmiina raapaisu-TIG-hitsaukseen. Raapaisu-TIG on
menetelma kaaren sytyttamiseksi koskettamalla elektrodin
karjella tybkappaletta oikosulun aikaansaamiseksi pienella
virralla. Sitten TIG-kaari sytytetddn nostamalla elektrodi
tyokappaleesta.
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HF TIG (GTAW-hitsaus)
HF TIG-hitsauksen valinta:
Toiminto Visualisointi

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen
yldpuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Kun hitsaustapapainke on HF  TIG-asennossa,
puikkohitsaustoiminnot eivat ole kaytossa ja kone
on valmiina HF TIG-hitsaukseen. HF TIG-tilassa kaari
sytytetdan HF-sytytyksella painamatta puikkoa
tyOkappaletta vasten. TlG-kaaren sytytykseen kaytetty
korkeajannite sailyy 3 sekunnin ajan; mikali kaarta
ei sytytetd tassa ajassa, liipaisinvaihe on kaynnistettdva
uudelleen.

HF-kaarihitsauksen aloitusjannitteen voimakkuus voidaan
saatda asetusvalikossa muuttamalla vaihtoehdon 40
arvoa. Valittavissa on kuusi kaaren aloitusjannitteen
voimakkuutta, alkaen numerosta 1 (pehmed, soveltuu
ohuille puikoille) numeroon 6 (voimakas, soveltuu
paksuille puikoille). Taman vaihtoehdon oletusarvo on 3.

Piste TIG (GTAW -hitsaus)
Piste-TIG-toiminto voidaan valita vain, mikali "vaihtoehto
10" on aiemmin otettu kayttddn asetusvalikossa.

Piste-TIG-hitsauksen valinta:
Toiminto : Visualisointi

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Paina MODE-painiketta uéeita kertoja, kunnes sen
ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Tama hitsaustapa on suunniteltu erityisesti ohuiden
materiaalien yhdistdmiseen tai hitsaukseen. Siina
kaytetdadn HF-sytytysta ja se tuottaa valittdomasti asetetun
hitsausvirran ilman virran nousu- tai laskuaikaa.
Hitsausaika voidaan joko linkittda liipaisimeen tai asettaa
pisteaikasaatimella.

Mikali pisteaika ("vaihtoehto 11" asetusvalikossa) on otettu

kayttoon asetusvalikossa, voit muuttaa pisteaikaa
seuraavasti:

| v

| CICIC!

: Ly
Toiminto A Visualisointi

Valmiustilassa, .
Jannite

ennen hitsausta

Tassa vaiheessa pisteaikaa voidaan saataa kaantamalla
lahtovirran  saatdnuppia. Asettamalla pisteajaksi 0
estetdan kiintedn ajan toiminto ja hitsausaika linkitetdan
TIG-polttimen liipaisimeen.

HUOM.: HF-kaarihitsauksen aloitusjannitteen voimakkuus
saadetaan asetusvalikon kohdassa 40 ylla olevassa HF
TIG-hitsaus- kappaleessa kuvatulla tavalla.

Katso ohjeet vaihtoehtojen valinnasta/ottamisesta pois
kaytosta luvusta "Asetusvalikko".
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Tig-hitsauksen vaiheet

Jokaisella SEL-painikkeen
painalluksella LED-merkkivalot
syttyvat seuraavassa jarjestyksessa:

s
ﬁ O/D
s
118
2 %
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d %
5 S
6 %
7 S
1 |ESIVIRTAUS
Talld toiminnolla saadelldadn TIG-hitsaustiloissa
suojakaasun esivirtausaikaa. Tama toiminto ei ole
kaytdssa puikkohitsaustilassa.
2 |LAHTOVIRTA
Tallad toiminnolla saadelladn aloitusvirtaa kun TIG-
hitsaus aloitetaan. Katso kuvaus
kaynnistystoiminnosta jaliempana kuvatuista
liipaisinjaksoista.
3 |VIRRAN NOUSUAIKA
Talld toiminnolla saadelladn TIG-hitsaustiloissa
virran lineaarista kasvua kaynnistysvaiheesta
virransaatétoiminnossa. Ohjeet virran
nousuaikatoiminnon aktivoimiseksi on luettavissa
alla olevasta laukaisinvaihe- kappaleesta. Toiminto
ei ole kaytdssa puikkohitaustilassa.
4 |VIRRANSAATO
Talla toiminnolla saadetdan virtaa hitsauksen
aikana.
4a | KUORMITUSAIKASUHDE (PULSSITUSAIKA)
Kun pulssitustoiminto on kaytdssa, tdma toiminto
saatdd pulssitusaikaa. Pulssituksen aikana
I&htdvirta on yhta suuri kuin asetettu virta.
4b | TAAJUUS
Kun pulssitustoiminto on kaytéssa, tama toiminto
saatdd pulssitustaajuutta eli  ylld kuvattua
suorakolmioaaltoa (Hz).
4d | TAUSTA
Kun pulssitustoiminto on kaytdssa, tdma toiminto
saataa pulssituksen taustavirtaa Tama on pulssin
aallonmuodon alaosa.
5 |VIRRAN LASKUAIKA
TIG-hitsaustiloissa  tdma toiminto  saatelee
virran lineaarista vahenemista aloitusvirrasta
kraaterivirtaan. Katso ohjeet virran laskuajan
aktivoinnista jaljempana olevasta liipaisinvaihe-
luvusta. Tama toiminto ei ole kaytettavissa
puikkohitsaustilassa.
6 |KRAATERI
Tama toiminto saatelee loppuvirran maaraa virran
laskuajan jalkeen. Katso kraateritoiminnon ohjeet
jaljempana olevasta liipaisinvaihe-luvusta.
7 |JALKIVIRTAUS

saatelee
toiminto

TIG-hitsaustiloissa  tdma  toiminto
suojakaasun jalkivirtausaikaa Tama
ei ole kaytettavissa puikkohitsaustilassa.
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Hitsauksen aikana voidaan valita

seuraavat toiminnot:

o Lahtovirta

e Vain mikali pulssitustoiminto on aktiivinen: tassa
voidaan maarittad kuormitusaikasuhde- (%), taajuus-

(Hz) ja taustavirta-arvoja (A).

Sel-painikkeella

Uusi parametrin arvo tallennetaan automaattisesti.

TIG-laukaisinvaiheet

TIG-hitsaus voidaan tehda joko 2-vaihe tai 4-vaihetilassa.
Laukaisintilojen  yksittdiset vaiheet on  selitetty
seuraavassa.

Kaytettyjen symbolien selitykset:

gﬁ Polttimen painike
(> |Lahtovira

t.ﬁ Kaasun esivirtaus

ﬂ Kaasu

ﬁz Kaasun jalkivirtaus

2-vaiheinen laukaisimen toiminta
2-vaiheisen toiminnan valinta:
Toiminto i Visualisointi

(o]

Paina useita kertoja kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Kun 2-vaiheinen liipaisintila ja TIG-hitsaustila ovat
valittuina, toiminto etenee seuraavasti.

~ W]
(= 6

@

1. Kaynnistd toiminto painamalla ja pitamalla TIG-
polttimen laukaisinta alaspainettuna. Kone avaa
kaasuventtiilin, jolloin suojakaasu alkaa virrata.
Esivirtausajan kuluttua, koneeseen kytketdan virta
iiman purkamiseksi polttimen letkusta. Tassa
vaiheessa kaari sytytetdan valitun hitsaustilan
mukaisesti. Kun kaari on sytytetty, lahtdvirtaa lisataan
tietylld nopeudella tai virran nousuajan, kunnes
hitsausvirran voimakkuus on saavutettu.

Mikali liipaisin vapautetaan virran nousuajan

kuluessa, kaari sammuu valittdmasti ja koneen
virta katkeaa.
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2. Lopeta hitsaus vapauttamalla  TIG-polttimen
laukaisin. Kone vahentda lahtdvirtaa saadetylla
nopeudella tai virran laskuajan, kunnes se saavuttaa
kraaterivirran ja koneen virta katkeaa.

Kun kaari on sammunut, kaasuventtili jaa auki

paastden  suojakaasun  vitaamaan kuumaan
puikkoon ja tydkappaleeseen.

~ ) 2

fiﬁér byt

©

4.

||

5

ot

I L

Kuten edelld on voitu havaita, TIG-polttimen laukaisinta
voidaan painaa ja pitdd alaspainettuna toisen kerran
virran laskuajan aikana, jolloin virran laskuaika-toiminto
loppuu ja pitdad lahtdvirtaa kraaterivirran voimakkuudella.
Kun TIG-polttimen laukaisin vapautetaan, l1ahtévirta katkeaa
ja jalkivirtausaika kaynnistyy. Tama toimintojarjestys, 2-
vaiheisena siten, ettd uudelleenkaynnistys on estetty, on
tehdasasetus.

2-vaiheinen laukaisintoiminto siten, etta
uudelleenkdynnistys on mahdollinen

Uudelleenkaynnistyksella varustetun 2-vaiheisen

toiminnon valinta: _

___________ Toiminto . _____ Visualisointi
@ .\ @ - 2sus Y. @

Katso "Asetusvalikko"—luku jaljempana
sen jalkeen:

| 5. ®
Paina useita kertoja kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Mikali 2-vaiheinen toiminto
uudelleenkaynnistysmahdollisuudella on valittu
asetusvalikossa, toiminto etenee seuraavasti:

(n (2

Bl

;@

I L

1. Kaynnistd edelld kuvattu toiminto painamalla TIG-
polttimen laukaisinta ja pitdmalla sita alaspainettuna.

©
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2. Kaynnistd virran laskuaika vapauttamalla TIG-
polttimen laukaisin. Paina tdman ajan kuluessa TIG-
polttimen laukaisinta ja pida sitd alaspainettuna,
jolloin hitsaus kaynnistyy uudelleen. Hitsausvirran
voimakkuus lisdantyy saadetyllda nopeudella kunnes
hitsausvirran voimakkuus on saavutettu. Tama
toiminto voidaan toistaa niin usein kuin tarvitaan. Kun
hitsaus on suoritettu loppuun, vapauta TIG-polttimen
laukaisin. Kun kraaterivirta on saavutettu, koneen
virta katkeaa.

4-vaiheinen liipaisintoiminto
4-vaiheisen toiminnon valinta:
Toiminto i Visualisointi

: '
[E] : LETaRY

Paina useita kertoja kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Kun 4-vaiheinen liiipaisintila ja TIG-hitsaustila ovat
valittuina, toiminto etenee seuraavasti.

)] 2 €] ¢

= {‘,*}

° N
2 f

0 L

1. Kaynnistd toiminto painamalla  TIG-polttimen
laukaisinta ja pitamalla sitd alaspainettuna. Kone
avaa kaasuventtiilin, jolloin suojakaasu alkaa virrata.
Esivirtausajan kuluttua, koneeseen kytketdan virta
ilman purkamiseksi polttimen letkusta. Tassa
vaiheessa kaari sytytetdan valitun hitsaustilan
mukaisesti. Kun kaari on sytytetty, hitsausvirran
voimakkuus on kaynnistysvirran tasolla. Tama tila
voidaan yllapitaa niin kauan kuin tarvitaan.

Mikali kaynnistysvirtaa ei tarvita, ala pida TIG-
polttimen laukaisinta alaspainettuna. Talléin kone
ohittaa vaiheet 1 — 2 kun kaari sytytetaan.

2. TIG-polttimen vapauttaminen kaynnistdd virran
nousuaikatoiminnon. Kun kaari on sytytetty,
lahtovirtaa lisatdan tietylld nopeudella tai virran
nousuajan, kunnes hitsausvirran voimakkuus on
saavutettu. Mikali liipaisin vapautetaan virran
nousuajan kuluessa, kaari sammuu valittdbmasti ja
koneen virta katkeaa.

3. Kun suurin osa hitsauksesta on suoritettu, purista
TIG-polttimen laukaisinta ja pida sitd alaspainettuna.
Kone vahentda lahtévirtaa saadetylla nopeudella tai
virran laskuajan, kunnes se saavuttaa kraaterivirran
ja koneen virta katkeaa.

4. Kraaterivita voidaan yllapitdd niin kauan Kkuin

tarvitaan. Kun TIG-polttimen laukaisin vapautetaan,
lahtovirta katkeaa ja jalkivirtausaika kaynnistyy.

Suomi

Kuten tdssd on Kkuvattu, o

sen jalkeen kun TIG- =

polttimen laukaisinta - % %

on painettu nopeasti ‘

ja vapautettu vaiheessa N

3A, virran laskuaika @

voidaan lopettaa

ja yllapitada lahtbvirtaa

kraaterivirran tasolla fé"
painamalla  TIG-polttimen

laukaisinta uudelleen ja D —|_
pitad sitd alaspainettuna. - =

Kun TIG-politimen laukaisin
vapautetaan, lahtdvirta katkeaa.

Tama toimintojarjestys, 4-vaiheisena siten, ettd
uudelleenkaynnistys on estetty, on tehdasasetus.

4-vaiheinen laukaisintoiminto siten, etta
uudelleenkdynnistys on mahdollinen
Uudelleenkaynnistyksella varustetun 4-vaiheisen
toiminnon valinta:
___________ Toiminto | Visualisointi
SEL @ + MOBE@ 23’48 _,-t .

Katso "Asetusvalikko"—luku jaliempana

sen jalkeen:

______________________________ OO
45,1, @

Paina useita kertoja kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Mikali 4-vaiheinen toiminto
uudelleenkaynnistysmahdollisuudella on valittu
asetusvalikossa, toiminto etenee vaiheissa 3 ja
4 seuraavasti (uudelleenkaynnistysmahdollisuuden valinta
ei muuta vaiheita 1 ja 2):

) 4) (38)

IR

(C g
v 4

—

I L

3. Paina TIG-polttimen laukaisinta ja pida sitd
alaspainettuna. Kone vahentaa lahtovirtaa saadetylla
nopeudella tai virran laskuajan kunnes kraaterivirta
on saavutettu.

4. Vapauta TIG-politimen laukaisin. Hitsausvirran taso
nousee taas hitsausvirran tasolle, kuten vaiheessa 2,
jolloin voit jatkaa hitsaamista.

Kun hitsi on tehty kokonaan valmiiksi, kaytd seuraavaa
toimintoa ylldkuvatun vaiheen 3 sijasta.

3A. Paina nopeasti TIG-polttimen laukaisinta ja pida sita
alaspainettuna. Kone vahentda I|ahtovirtaa saadetylla
nopeudella tai virran laskuajan kunnes kraaterivirta on
saavutettu ja koneen virta katkeaa. Kun kaari on
sammunut, jalkivirtaus aika kaynnistyy.
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Kuten tassa on kuvattu, o @
sen jalkeen kun TIG- =

polttimen laukaisinta ‘% ‘& ?
on painettu nopeasti ‘

ja vapautettu vaiheessa

3A, virran laskuaika @ \|_/—
voidaan lopettaa

ja yllapitada lahtovirta

kraaterivirran tasolla

painamalla  TIG-polttimen

laukaisinta uudelleen ja ﬂ

pitdd sitd alaspainettuna.

Kun TIG-polttimen

laukaisin vapautetaan, hitsausvirran voimakkuus lisdantyy
hitsausvirran tasolle, kuten vaiheessa 4, jolloin hitsausta
voidaan jatkaa. Kun pédosa hitsistd on valmis, siirry
vaiheeseen 3.

Kuten tassa on kuvattu, , o

sen jalkeen kun TIG- = H %
polttimen laukaisinta —

on uudelleen  painettu f

nopeasti ja vapautettu o —\_I;
vaiheessa 3A, TIG-

polttimen laukaisin

voidaan vapauttaa ﬁﬂ
uudelleen ja lopettaa a
virran laskuaika D — 1_
ja lopettaa hitsaaminen.

Kaksitasoinen (A1/A2) liipaisintoiminto
Kaksitaso-toiminto voidaan valita vain mikali
asetusvalikossa on aikaisemmin valittu “vaihtoehto 20”.

Kaksitasoisen liipaisintoiminnon valinta:
Toiminto Visualisointi

LED-merkkivalo syttyy

Tassa toiminnossa kaari sytytetddn samalla tavoin kuin
4S-toiminnossa eli vaiheet 1 ja 2 ovat samat.

3. Paina nopeasti TIG-polttimen laukaisinta ja pida sitd
alaspainettuna. Kone vaihtaa hitsaustason A1:sta

A2:een (taustavirta). Jokaisella laukaisimen
painalluksella virtataso vaihtuu naiden kahden tason
valilla.

3A. Kun suurin osa hitsauksesta on suoritettu, paina
TIG-polttimen laukaisinta ja pida sitd alaspainettuna.
Kone vahentada lahtbvirtaa saadetylla nopeudella tai
virran laskuajan, kunnes se saavuttaa kraaterivirran ja
koneen virta katkeaa. Kraaterivirta voidaan yllapitaa
niin kauan kuin tarvitaan.

HUOMAA: Uudelleenkdynnistys- ja pulssitustoiminnot eivat
ole kaytettavissa kaksitasoisessa liipaisintoiminnossa.

Suomi
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Polttimen ohjaustoiminnot UP/DOWN

Polttimen ohjaustoiminnot ovat kaytettavissa, jos polttimen
ylés/alas-moduuli on asennettu polttimeen ja "Optio 50”
on otettu kayttdon asetusvalikossa. Saatavana on kaksi
toimintoa:

Optio 50 ”Cur” vaihtaa asetetun virta-arvon:

Kolme toimintatilaa, jotka vastaavat koneen eri vaiheita:

e Ennen hitsausta: UP- tai DOWN-ndppaimella
muutetaan asetusvirran arvoa.

e Hitsattaessa: UP- tai DOWN-nappaimella muutetaan
asetusvirran  arvoa  hitsausprosessin  kaikissa
vaiheissa, paitsi ei aloitustoiminnon (start) aikana,
jolloin UP-/DOwN-toiminnot on peitetty.

e Esi-/jalkivirtaus: UP- tai DOWN-nappaimella
muutetaan asetusvirran arvoa.

Muutos tapahtuu kahdella eri tavalla,

painamisajasta:
e Askeltoiminto
Kun UP-/DOWN-nappéinta painetaan vahintdan 0,2
sekuntia ja vapautetaan se, seuraa tasta asetusvirran
1 A:n nousu tai lasku.

¢ Ramppitoiminto
Kun UP-/DOWN-nappéaintéd painetaan yli 1 sekuntia,
virta nousee tai laskee rampeissa (5A/s).
Jos nappaintad painetaan yli 5 sekuntia, virta nousee
10A/s-rampeissa.

Virtaramppi katkeaa, kun kyseinen UP-/DOWN-painike

vapautetaan.

Kun kaytéssd on jokin kaukosaatdlaite (poljin tai

kaukosaadin), hitsausprosessista riippuen, UP-/DOWN-

toiminto on erilainen.

riippuen

Puikkohitsaus (SMAW):

Puikkohitsaustilassa kaukosaatolaite asettaa
ampeeriluvun koko asetusalueelle, ohittaen
paasaatonupin kayttolittyman etupaneelissa. Tallaisessa
tapauksessa UP/DOWN-nappaimelta tulevia signaaleja ei
oteta huomioon.

TIG-hitsaus (GTAW):

TIG-hitsaustilassa kaukosaatolaite asettaa
prosenttimaaran koneella asetetusta paaasetuksesta.
Saadettdessa  paaampeerilukua, UP-/DOWN-painike
kaukosaatimella toimii, kuten edella on esitetty.

Optio 50 "Job” muuttaa muistipaikkoja:

Kayttdja voi muuttaa muistipaikkoihin (1-9) tallennettuja
asetuksia painamalla polttimen painikkeita. Tama toiminto
ei ole kaytdssa hitsauksen aikana.
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Asetusvalikko
Asetusvalikossa on enemman parametreja
padohjaintaulussa nakyvassa valikossa.

kuin

Siirtyminen asetusvalikkoon:
Paina "SEL-" ja “MODE”-painikkeita ja niita alas
painettuina.

SEL MODE|

+

Pida “SEL” + “MODE"-painiketta painettuna, kunnes

néyttéén ilmestyy teksti "SET UP"

IIIIII

A

oy

S5el L

Vapauta sen jalkeen "SEL"-painike

— A

naytossa on nyt vaihtoehto

numero "00"
l INIn]n|

01 < 99

tyhja nayttoé

Valitse haluamasi vaihtoehto: vaihtoehdon numero nakyy
naytdon vasemmassa naytossa

vahvista valinta sen jalkeen painamalla "SEL"-painiketta

SEL

A
Iy

Ly
ON/ OFF (tai 1/2/ 3 /4 koskee vain vaihtoehtoa 40)

Voit nyt ottaa vaihtoehdon kaytt66n tai muuttaa
vaihtoehdon arvoa: vaihtoehdon tila nakyy
oikeanpuoleisessa naytossa

Tallenna haluamasi vaihtoehto painamalla "SEL" -
painiketta

SEL

Voit poistua asetusvalikosta painamalla vaihtoehdon
numero 00 ja pitdmalld SEL-painiketta alaspainettuna
5 sekunnin ajan kunnes kone palaa normaalin toiminnan
tilaan.

SEL

Suomi
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Valikkovaihtoehtojen luettelo

Optiot Optioarvot
00 |Lopetuspiste -
01 3L\zja(;néenkéynnistys On/Off
02 3aiiaénéenkéynnistys On/Off
10 |Pistehitsaus On/Off
11 |Pisteen vakioaika On/Off
20 |Kaksoistaso On/Off
30 |Poljin On/Off
40| soitusvomakkuus 11213141516
50* | Polttimen ohjaustoiminto Off/Cur/Job
51* | Maksimivirran rajoitus Off/[Ampeeria]
52* | Vahimmaisvirran rajoitus Off/[Ampeeria]
60* |Vihrea tila On/Off
99 | Tehdasasetusten palautus

Halutessasi muuttaa asetusta, paina SEL-painiketta,
muuta sen jalkeen asetusta k&antdmalla sen jalkeen
ohjelmointinappulaa (Hitsausvirran saaténappula),
javahvista sen jalkeen wuusi arvo painamalla sen
jalkeen SEL-painiketta uudelleen.
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Virhekoodit ja vianetsinta.

Virhetilanteen iimetessd, sammuta kone, odota muutama
sekunti ja kaynnista uudelleen. Mikali virhetila ei poistu,
tarvitaan huoltoa. Ota yhteys l&himpaan
huoltoliikkeeseen tai Lincoln Electricin huoltoon ja ilmoita
etupaneelissa olevassa mittarissa nakyva virhekoodi.

E,—,— Virhekooditaulukko

Vaihteluvalin syotto
© LED-valo vilkkuu.

01 limaisee, etta syottd jannitteen ylijannite suoja
on aktiivinen kone kaynnistyy automaattisesti,
kun syoéttdjannite palaa takaisin oikealle
jannitealueelle.

Invertterin jannitteen esto
© | LEDit vilkkuvat vuorotellen.

limaisee, ettd sisdisen korotetun jannitteen

on havaittu olevan viallinen.

06
Koneen palauttaminen toimintakuntoon:

e Kaynnistd kone uudelleen kaantamalla
virtakytkin OFF-asentoon, sitten ON-
asentoon.

Tuuletinvika

Jaahdytintuuletin on tukkeutunut tai rikki.

Koneen palauttaminen toimintakuntoon:

o Katkaiset virta paakytkimesta ja tarkista,
tukkiiko jokin tuulettimen siten, etteivat
sen siivet paase pyorimaan.

/\ VAROITUS

e ALA AVAA KONETTA! Tee tarkistus

10 ilmanottoaukon  saleikbn kautta, joka

sijaitsee koneen takaosassa.

e ALA TYONNA ESINEITA SALEIKON
LAPI! Sahkéiskun vaara.

o Kaynnista kone kytkemalla virta
virtakytkimestd ja tee Iyhyt hitsaus
varmistaaksesi, etta tuuletin on kaynnistynyt
uudelleen.

Mikali tuuletin ei toimi, ota yhteys tarpeen

vaatiessa huoltoliikkeeseen.

Vesijadhdytinvika

1" Jadhdytysneste ei virtaa oikein polttimen Iapi.
Katso lisdohjeita vesijadhdytyslaitteen
kayttdohjeesta.

Suomi
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Huolto

/1 VAROITUS
Kaikissa yllapito- ja huoltoasioissa on suositeltavaa ottaa
yhteys lahimpaan Lincoln Electric-huoltoon. Yllapito tai
korjaus, jonka on tehnyt ei-valtuutettu huolto, mitatoi
valmistajan myontdman takuun.

voi vaihdella
Havaittavat vauriot

Huoltotarpeen tiheys
ymparistdolosuhteista.
iimoittaa valittdmasti.

riippuen
pitaa

e Tarkista kaapelien ja liittimien eheys. Vaihda tarpeen
vaatiessa.

e Pida kone puhtaana. Pyyhi ulkokuori ja erikoisesti
ilmaritilat puhtaalla kuivalla liinalla.

/1 VAROITUS
Ala avaa konetta, alaka tydnna sisddn mitddn koneen
aukoista. Verkkokaapeli pitaa irrottaa aina ennen huoltoa
ja korjausta. Suorita jokaisen korjauksen jalkeen
tarvittavat testit turvallisuuden varmistamiseksi.

Asiakaspalvelun periaatteet

Lincoln Electric Companyn toimiala on korkealaatuisten
hitsauslaitteistojen, kulutustavaroiden ja leikkauslaitteiden
valmistus ja myynti. Haasteenamme on vastata
asiakkaiden tarpeisiin ja ylittdd heiddn odotuksensa.
Joskus asiakkaat saattavat kysya Lincoln Electricilta
neuvoja tai tietoja ostamiensa tuotteiden kaytosta.
Vastaamme asiakkaille parhaan, tuolloin hallussamme
olevan tiedon perusteella. Lincoln Electric ei voi antaa
takuuta naiden neuvojen perusteella eikd ota vastuuta
naiden tietojen ja neuvojen osalta. Me emme myonna
mink&anlaista nimenomaisia tai oletettuja takeita naiden
tietojen ja ohjeiden soveltuvuudesta johonkin asiakkaan
tiettyyn kayttotarkoitukseen. Kaytannoéllisista syistd emme
voi mydskaan ota mitddn vastuuta paivityksestad tai
korjaamisesta naiden tietojen tai neuvojen antamisen
jalkeen, eika naiden tietojen tai neuvojen antaminen luo
tai laajenna tai muuta myymiemme tuotteiden takuuta
Lincoln Electric on vastuullinen valmistaja, mutta Lincolnin
myymien erityisten tuotteiden valinta ja kaytt6 on
yksinomaan asiakkaan valvonnassa ja taysin asiakkaan
vastuulla. Monet Lincoln Electricin
vaikutusmahdollisuuksien ulkopuolella olevat muuttujat
vaikuttavat tdman tyyppisissd valmistusmenetelmissa ja
palveluvaatimuksissa saatujen tulosten soveltamiseen.
Tiedot ovat muutoksen alaisia — Tama tieto on paikkansa
pitavaa julkaisuhetkelld hallussamme olleen tiedon
perusteella. Saat paivitettyja tietoja verkko-osoitteesta
www.lincolnelectric.com .
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Parametriluettelo ja tehtaalla tallennetut ohjelmat
Parametriluettelo ja tehdasasetusohjelma:

Naytossa
Valittavissa Arvo nékyva Naytossa
barametri Tehdasasetus Vaihteluvali paramei rinnim nakyVAa arvo
(P99) v it
] Ly
Ly
- . Nykyinen valittu
Esivirtaus 0,1s 0 — 5s (vaihe 0,1s) P'-E anvo (s)
,,,,,,,,, Raapaisu-TIG 2-vaihe: 22A | _____FEisaadettavissa |
Y Raapaisu-TIG 4-vaihe: 100% SI'H Nykyinen valittu
Aloitusvirta HF TIG 2-vaihe: 100% 5-200% ] anvo (A)
HF TIG 4-vaihe: 100%
Virran . [N ] S Nykyinen valittu
nousuaika 0,5s 0—5s (vaihe 0,1s) L'P arvo (s)
5_ 270A (puikko) (300TPX) . . . )
Asetusvirta 5A 5 — 300A (TIG) (300TPX) V'rﬁgﬂﬁﬁge” Nykggi”(xf)""““
5 — 400A (400TPX) !
10— 90% (vaihe 5%)
=509
Kuormitusaik 50% (f>300H3ZO|(§LI.S;;()je 50% UE Nykyinenovalittu
asuhde (f>200Hz K.suhde=50% arvo (%)
400TPX
0,1 — 10Hz (vaihe 0,1Hz) Nvkvinen valittu
Taajuus (f) 0,1Hz 10 - 300Hz (vaihe 1Hz) F - E y ayrvo (Ho)
300 - 500Hz (vaihe 10Hz)
. I~ | Nykyinen valittu
o —_oNo 0
Tausta 30% 10 — 90% (vaihe 1%) bFl.!_ I (%
Virran . T Nykyinen valittu
laskuaika Os 0 —20s (vaihe 0,1s) dL“J anvo (s)
. T H Nykyinen valittu
Kraateri 30% 5-100% Lr anvo (A)
Jalkivirtaus 10s 0 30s (vaihe 1s) P'-'S Nykyinen valittu
[N ] arvo (s)

Valittavaa enimmaisvirtaa on mahdollista muuttaa Asetusvalikossa "Optiolla 51”. Off-tilassa maksimivirran asetus on
"tehdastilassa”, muussa tapauksessa enimmaisvirta-asetuksia on mahdollista muuttaa.

Puikkohitsaus: PEHMEA- JA KOVA-ohjelmat

Naytossa
Valittavissa Arvo nakyva Naytossa
Vaihteluvali parametrinnim | nakyva arvo
Parametri Ominaisuudet i — A
v 1zl
I Imm]u]
Ly
. Kone saataa automaattisesti . .
Peuh"r(rr(ia kuumastartin, tarttumisen eston ja Asetusvirta SGF Nykg:,r\]/‘zn(X?“ttu
P kaarivoiman PEHMEAA / KOVAA puikkoa
Kone saataa automaattisesti kaytettdessa, kayttaja voi . .
Kova kuumastartin, tarttumisen eston ja saataa vain tata parametria. E '- ', Nykg'rr\]/in(X?“ttu
kaarivoiman
Suomi 18 Suomi




TIG-PISTEHITSAUS (voidaan ottaa kdyttoon valitsemalla 10 asetusvalikossa vaihtoehto)

Naytossa
Valittavissa Arvo nakyva Naytossa
Vaihteluvali parametrinnim | nakyva arvo

Parametri Ominaisuudet 1 — i —
v izl
I Imm]u]

Loy

Liipaisin = 2-vaihe
Uudelleenkaynnistystoiminto ei ole
kaytettavissa

Pistevirta Esivirtausaika = Os

Virran nousuaika = Os
Virran laskuaika = Os
Jalkivirtausaika = Os

5 —300A (300TPX) Virtanapojen | Nykyinen valittu
5 — 400A (400TPX) jannite arvo (A)

TIG-PISTEHITSAUS KIINTEA AIKA (voidaan ottaa kiyttéon valitsemalla 11 asetusvalikossa vaihtoehto)

Naytossa

Valittavissa Arvo nékyva Naytossa

Vaihteluvili parametrinnim | ndkyva arvo

Parametri Ominaisuudet i —A

v izl

I [N
Ly

Pisteaika 0 (manuaalinen liipaisin) 0 — 5s (vaihe 0,1s) SPn Hitsausaika (s)

’ [N}
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WEEE-direktiivi

Ala havita sahkélaitteita sekajatteiden mukanal!
Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivin 2012/19/EY ja
sen kansallisen lainsdadanndn mukaisen taytantdédnpanon mukaisesti sahkolaitteet, jotka ovat kayttdikansa
lopussa, on kerattava erikseen ja palautettava kierratyslaitokseen. Lisatietoja tdman tuotteen kasittelysta,
kerdadmisesta ja kierratyksestd saa kunnan ymparistéviranomaisilta.

I Noudattamalla tdtd Euroopan unionin direktiivia autat torjumaan haitallisia ymparist6- ja terveysvaikutuksia!

07/06

Varaosaluettelo

12/05

Osaluettelo, lukuohje

o Ald kaytd titd osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteyttd Lincoln Electric huolto-
osastoon mista tahansa koodista, joka ei ole listassa.

o Kaytd asennuskuvaa ja alla olevaa taulukkoa maéarittdaksesi, missa osa sijaitsee.

e Kayta vain osia, jotka on merkitty "X"lla asennussivua ilmoittavassa sarakkeessa (# ilmoittaa muutoksesta tassa
painoksessa).

Ensiksi, lue yllaolevat ohjeet, sitten katso "Spare Part" listaa joka toimitetaan koneen mukana, joka siséltaa kuvalla
varustetun varaosalistan.

REACh

Tiedonanto asetuksen (EY) N: o 1907/2006 33 artiklan 1 kohdan mukaisesti - REACH
Jotkut tdman tuotteen sisalla olevat osat sisaltavat:

1119

Bisfenoli-A:ta, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmiumia, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lyiiya, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenolia, 4-nonyyli-, haarautunut, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

Yli 0,1% w/w homogeenisessa materiaalissa. Nama aineet sisaltyvat REACH-asetuksen erityistd huolta aiheuttavien
aineiden luetteloon.

Tuotteesi voi siséltda yhden tai useamman luetelluista aineista.
Turvallisen kaytdn ohjeet:

o kayta valmistajan ohjeiden mukaan, pese kadet kayton jalkeen,
e pida poissa lasten ulottuvilta, ala laita suuhun,

o Havita paikallisten maaraysten mukaisesti.

Valtuutetut huoltoliikkeet

09/16
e Ostajan on otettava yhteyttd valtuutettuun Lincolnin valtuutettuun huoltolikkeeseen kaikkia Lincolnin takuukauden
aikana tehtyja valituksia koskevissa kysymyksissa.

e Ota yhteyttd [8himpaan valtuutettuun Lincolnin tekniseen huoltolikkeeseen tai kdy verkkosivulla osoitteessa
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator

Sahkokaavio

Katso "Spare Part" listaa, joka toimitetaan koneen mukana.
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Lisavarustesuosituksia

W6100316R 300TPX/400TPX |Trigger Connector (5 pins).

W6100317R 300TPX/400TPX |Remote Connector (6 pins).

W8800072R 300TPX/400TPX |Male Quick Connect Gas Fitting.

K14147-1 300TPX/400TPX |Remote Control 15m

K870 300TPX/400TPX |Foot Amptrol.

KIT-250A-25-3M 300TPX Cable kit 250A, 25mm?, 3m

KIT-250A-35-5M 300TPX Cable kit 250A, 35mm?, 5m

KIT-300A-50-5M 300TPX Cable kit 300A, 50mm?, 5m

KIT-400A-70-5M 400TPX Cable kit 400A, 70mm?, 5m

GRD-300A-50-5M 300TPX Ground cable 300A, 50mm2, 5m

GRD-300A-50-10M 300TPX Ground cable 300A, 50mm?, 10m

GRD-400A-70-5M 400TPX Ground cable 400A, 70mm?, 5m

GRD-400A-70-10M 400TPX Ground cable 400A, 70mm?, 10m

GRD-400A-70-15M 400TPX Ground cable 400A, 70mm2, 15m

K10529-26-4 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26G 4M Ergo, 180A

K10529-26-8 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26G 8M Ergo, 180A
K10529-26-12 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26G 12M Ergo, 180A
K10529-26-4X 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26G Flex Neck 4M Ergo, 180A
K10529-26-8X 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26G Flex Neck 8M Ergo, 180A
K10529-26-8F 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26G 8M French lever, 180A
K10529-26-4V 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26GV 4M Conn 35-50, 180A
K10529-26-8V 300TPX/400TPX |Air cooled Tig Torch LTP26GV 8M Conn 35-50, 180A
K10529-20-4 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP20W 4M Ergo, 220A
K10529-20-8 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP20W 8M Ergo, 220A
K10529-20-8F 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP20W 8M French lever, 220A
K10529-18-4 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP18W 4M Ergo, 320A
K10529-18-8 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP18W 8M Ergo, 320A
K10529-18-8F 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP18W 8M French lever, 320A
K10529-18-4X 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP18W Flex Neck 4M Ergo, 320A
K10529-18-8X 300TPX/400TPX |Water cooled Tig Torch LTP18W Flex Neck 8M Ergo, 320A
K10529-18SC-8 400TPX Water cooled Tig Torch LTP18WSC 8M Ergo, 400A
KP10529-2 300TPX/400TPX |Switch module 1-button for LTP

KP10529-1 300TPX/400TPX | Switch module 1-button + 10KQ Poti Module + 6 pins plug for LTP
KP10529-3 300TPX/400TPX |Switch module 3-buttons for LTP

K14103-1 300TPX Water cooler COOLARC-21

K14105-1 400TPX Water cooler COOLARC-46

K10420-1 CA-21 /-46 Coolant ACOROX (2x5l)

K14148-1 300TPX/400TPX |Extension Cord 15M
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