IM2078

LN-25x™CE
BRUKSANVISNING
ELECTRIC® R ——.

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Ave., Cleveland Ohio 44117-1199 USA
www.lincolnelectric.eu



THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
FORSAKRAN OM EG-OVERENSSTAMMELSE

Tillverkare och innehavare av teknisk
dokumentation:

Adress:

EG-foretag:

Adress:

Forklarar harmed att svetsutrustningen:
Produktnummer:

Overensstaimmer med radets direktiv och
andringar:

Standarder:

&M = E

Samir Farah, Tillverkare
Teknisk chef for efterlevnad
11 november 2016

MCD540

Svenska

The Lincoln Electric Company

22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Lincoln Electric Europe S.L.
c/o Balmes, 89 - 80 2a
08008 Barcelona

SPANIEN

LN-25x™CE

K4267 (produktnummer kan ocksé innehalla prefix och suffix)

Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) Direktiv 2014/30/EU
Lagspanningsdirektivet 2014/35/EU
EN 60974-5: 2013 Bégsvetsningsutrustning - Del 5: Tradmatare,

EN 60974-10: 2014 Béagsvetsningsutrustning - Del 10:
Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC);

N

NS

]&ario Gatti, Europeiska gemenskapens representant

Europeisk teknisk maskinchef
30 november 2016

| Svenska



®
| |

ELECTRIC

12/05

TACK! For att du valde Lincoln Electrics KVALITETSPRODUKTER.

e Vanligen understk paketet och utrustningen med avseende pa skador. Ansprak pa material som skadats under
transporten ska omedelbart anmalas till aterférséljaren.
e For framtida hanvisning ska du skriva in identifieringsinformationen for utrustningen i tabellen nedan.
Modellnamn, kod och serienummer kan hittas pa maskinskylten.

Modellnamn:

SVENSKA INDEX

Tekniska egenskaper
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Tekniska egenskaper

LN-25x™CE
MODELLBESKRIVNING
. . . Pistolens
Kit Beskrivning Meter Dl_'lvrullsatsen Plstol_bussnlnge bussning
inkluderad n har installerats =
levereras lost
K4267-1 LN-25X™CE DIGITAL K1500-2 K1500-1
INGANG - ENFAS
Ingangsspéanning +10 % Ingdng Ampere
15- 110 V DC 4A
MARKEFFEKT
Driftcykel 40°C ..
(baserat pa en 10-minuters period) Utstrom
60% 450 A
100% 325 A
FYSISKA DIMENSIONER
Hojd Bredd Djup Vikt
376 mm 221 mm 589 mm 17 kg
TRADMATARENS HASTIGHETSOMFANG/TRADDIAMETER
WFS-omrade Drivrullar Eijri';’:rzjgf;rs Solida kablar Aluminiumtradar | Kablar med kérna
1,3+ 17,7 m/min. 2 @ 44,8 mm 0,6 +1,6 mm 0,9+ 1,6 mm 0,8 +2,4 mm
Drifttemperatur Forvaringstemperatur Skyddsklass Maximalt gastryck
-10 °C till 40 °C -40 °C till 50 °C IP23 0,69 MPa (6,9 bar)
MYNDIGHETS GODKANNANDE
Modell Marknad Marke for Standard
overensstimmelse
USA OCH KANADA CSAC/UL C2202Lg‘§ - 60
K4267-1 EN60974-5
EUROPA CE EN60974-10
KINA CCC GB/T15579.5-2005
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

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

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

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

elektromagnetiska storningar upptécks maste operatdren genomféra korrigerande atgarder for att eliminera
dessa storningar med, om nddvandigt, stéd fran Lincoln Electric.

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

e Ingangs- och utgangskablar, styrkablar och telefonkablar som ar i eller nara arbetsomradet och maskinen.
Radio- och/eller TV-sandare och mottagare. Datorer eller datorstyrd utrustning.

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

Personliga medicinska apparater som pacemakers och hérapparater.

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

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

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

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

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

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

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

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

> /NG
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Sakerhet
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VARNING

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

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

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

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

J
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Sténg av ingangsstrémmen med huvudbrytaren péa sékringsdosan innan
nagot arbete utférs pa denna utrustning. Jorda utrustningen i enlighet med lokala elektriska foreskrifter.

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

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: Elektrisk strém som flyter genom varje
ledare skapar elektriska och magnetiska falt (EMF). EMF-falt kan stéra vissa pacemakers och svetsare
som har pacemaker bor radgéra med sin lakare innan de anvander denna apparat.

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

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

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

BAGSTRALAR KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd ett skydd med ratt filter och téckplatar for att
skydda dina 6gon mot gnistor och stralar fran ljusbagen vid svetsning eller observation. Anvand
lampliga klader gjorda av slitstark brandsakert material fér att skydda din hud och dina medhjalpare.
Skydda annan personal i ndrheten med lamplig, icke brénnbara skdrmar och varna dem for att inte titta
pa eller utsatter sig for bagen.

Svenska
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SVETSLOPPOR KAN ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION: Avlagsna brandriskerna fran
svetsomradet och se till att du har en brandslackare Iatt tillganglig. Svetsloppor och varma material fran
svetsningsprocessen latt kan ga genom sma sprickor och éppningar till angransande omraden. Svetsa
inte pa tankar, cylindrar, behallare, eller material tills lampliga atgarder har vidtagits for att sékerstalla att
inga brandfarliga eller giftiga angor kommer att vara narvarande. Anvand aldrig utrustningen nar
brannbara gaser, angor eller flytande branslen ar narvarande.

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

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

och underhall.

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

SAKERHETSMARKE: Denna utrustning &r lamplig for tillférsel av strém vid svetsningsarbeten som
E ; genomfors i en miljo med Okad risk for elstétar.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att goéra andringar och/eller forbattringar i designen utan att samtidigt uppdatera

bruksanvisningen.

Installation

Las hela detta avsnitt fore maskinens installation eller
drift.

Allman beskrivning

LN-25x™CE ar en robust, barbar, linjar bagestradmatare

utrustad med CrossLinc™-teknik. Nar den anvands med

en CrossLinc™ utrustad stromkalla, gér denna LN-25x™
att anvandaren kan justera svetsspanningen pa
tradmatarens frontpanel utan behov av en styrkabel.

Som ett resultat av detta, reduceras installations- och

vaxlingstiden samtidigt som produktiviteten dkas.

Forutom fordelarna med CrossLinc™-teknik, har denna

tradmatare féljande funktioner:

e  Traddriften ar anpassad for hog prestanda med
bade FCAW och GMAW-tradar med en diameter
upp till 2 mm.

e Plasthdljet formas med ett hogeffektivt material som
fordréjer antédndning och ar Iatt och extremt taligt.
Den patentsokta designen haller de inre
komponenterna skyddade i tuffa miljer.

e MAXTRAC™ drivsystem. De patenterade
funktionerna i MAXTRAC ™ traddrift erbjuder
verktygsl6st byte av drivrullar och tradstyrningar for
snabbt spolbyte.

e Varvraknarens feedback pa tradenheten
sakerstaller noggrann varvtalsreglering med alla
tradtyper och miljéférhallanden.

e Ljusa digitala matare som visar spanning, strom och
tradmatningshastighet sa att anvandaren exakt kan
stélla in och kontrollera svetsparametrarna.

e  Nominellt varde 450 A vid 60 % driftcykel.

Rekommenderade processer
e GMAW
e FCAW

Svenska

Bearbetningsbegransningar
Rekommenderas inte for stygn- eller punktsvetsning.

Utrustningens begransningar

e  Arbetscykeln for tradmataren ar 325 A, 100 % och
450 A, 60 %. Pulskvoten ar baserad enligt den
mangd svetsning som utfors i en 10-minuters
period.

¢ Den maximala spolens storlek ar 20 kg, 305 mm

diameter.

Maximal FCAW pistollangd &r 4,5 m.

Maximal GMAW pistollangd &r 7,6 m.

K2330-1 Timersatsen fungerar inte med mataren.

Anvand K2330-2 satser.

Push-pull-pistoler fungerar inte med LN-25x™.

Far inte omvandlas for att styra kabeldriften.

Rekommenderade stromkallor
Flextec 350x™CE.

Andra stromkallor

CV-250, 300, 305, 400, 655
DC-400, 600, 655

Invertec V-350, V-450

Multisvets 350

Ranger 10 000, 3 fas, 225, 250, 250 GXT
Ranger 250 LPG, 305

Cross Country 300

Vantage 300, 400, 500, 520, 600
Air Vantage 500, 600, 650

Dual Vantage 700

Flextec 450, 500, 500P, 650

Svenska



e  Motordriftens svets med tradmatningsmodul

Designfunktioner

Laddad med standardfunktionskontroller

o Digitala displayer med stor spanning och
tradmatningshastighetsrattar.

e  Avtryckarens forregling for komfort nar man gor
langa svetsar.

e Kallmatningsbrytare for tradmatning utan att
aktivera svetsutgangen

e Gasavluftningsbrytare fér avluftning av gasvagen
utan att aktivera svetsutgangen.

/1\ VARNING

ELSTOTAR KAN DODA.

» Stang AV ingangsstrommen vid huvudbrytaren eller
sakringsdosan innan du forsoker ansluta eller koppla
ifran ingangskraftledningar, utgaende kablar eller
styrkablar.

» Endast kvalificerad personal far utféra installationen.

* Vidrér inte metalldelen av LN-25x™ arbetsklamma
nar svetsens stromkalla ar pa.

» Fast inte arbetsklamman vid tradmataren.

* Anslut arbetskldmman direkt till arbetet, sa& nara
svetsbagen som mojligt.

» Stang av strommen vid svetsstromkallan innan du
kopplar ifran arbetsklamman fran arbetet.

* Anvand endast pa stromkéllor med Oppen
kretsspanning under 110 V DC.

Valj en lamplig plats

For basta tradmatningsprestanda, placera LN25x™CE
pa en stabil och torr yta. Hall tradmatare i vertikal
position. Anvand inte trddmataren pa en vinklad yta pa
mer an 15 grader.

Doppa inte ner LN25x™ CE

LN25x™CE med nominellt varde IP23 lampar sig for
utomhusbruk.

Handtaget pa LN25x™CE ar avsett for flyttning av
tradmataren endast i arbetsomradet.

Nar man hanger upp en tradmatare, isolera
upphéngningsanordningen fran tradmatarens hdlje.

Hogfrekvensskydd

/1\ VARNING
Lokalisera LN-25x™ CE bort fran radiostyrda maskiner.
Den normala driften av LN25x™CE kan paverka driften
av radiostyrd utrustning, vilket kan leda till personskada
eller skada pa utrustningen.

Svenska
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Tvars over bagens installning med Crosslinc™ (rekommenderas)

Placera stromkallans fjarrstyrda/lokala brytare i fjarrstyrd position.

Objekt | K# Beskrivning

1 K4267-1 LN25x™ CE

2 KP1695-xx Drivrullsats
KP1696-xx
KP1697-xx

3 Se "Tillbehor” Svetspistol

4 K4283-1 Flextec350x CE Konstruktion
K4284-1 Flextec350x CE Standard

5 Se "Tillbehor”

6 Se "Tillbehor”

Tvars over bagens instillning utan Crosslinc™

CV stromkaillor med gidngade kopplingar med lokala/fjarrstyrda utlésare
Placera stromkallans fjarrstyrda/lokala brytare i lokal position.

CV-600
DC-400
DC-600
DC-655
V450-PRO
SAE-400

w/ CV Adapter

Engine Drive Welder
w/ Wire Feed Module

Ranger 250 GXT
Vantage 520SD
Vantage 600

Air Vantage 600
Flextec 450
Flextec 500P
Flextec 650

Objekt | K# Beskrivning
1 K4267-1 LN25x™ CE
2 KP1695-xx Drivrullsats
KP1696-xx
KP1697-xx
3 Se "Tillbehor” Svetspistol
4 Hk stromkallan
5 Se "Tillbehor”
Svenska 6
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CV stromkallor med gangade kopplingar utan lokala/fjarrstyrda utlosare

Ranger 250
Ranger 250 LPG
Ranger 305G
Ranger 305D
Ranger 10,000
Ranger 3 Phase
Ranger 225
Ranger 225 GXT
Commander 300

Vantage 300
Vantage 400
Vantage 500
Air Vantage 500
Air Yantage 650
SAE 300

Dual Vantage 700
Classic 300

Objekt | K# Beskrivning

1 K4267-1 LN25x™ CE

2 KP1695-xx Drivrullsats
KP1696-xx
KP1697-xx

3 Se "Tillbehor” Svetspistol

4 Hk stromkallan

5 Se "Tillbehor”

CV stromkallor med Twist-Mate-kopplingar utan lokala/fjarrstyrda utlosare

Z

-
2,
S

4

Vi

7/

{,?/
/)
7/

'/

/e

Objekt | K# Beskrivning
1 K4267-1 LN25x™ CE
2 KP1695-xx Drivrullsats
KP1696-xx
KP1697-xx
3 Se "Tillbehor” Svetspistol
4 Hk stromkallan
5 Se "Tillbehor”
Svenska 7
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Rekommenderade elektrod- och

arbetskabelstorlekar for bagsvetsning

Se tabell 1 nedan dar kopparkabelstorlekar star som

rekommenderas for olika stromvarden och arbetscykler.

Langderna som anges ar avstandet fran svetsen till

arbetet tillbaka till svetsen pa nytt. Kabelstorlekarna 6kar
for stdrre langder framst i syfte att minimera kabelfallet.

Tabell 1

REKOMMENDERADE KABELSTORLEKAR (GUMMIOVERDRAGEN KOPPAR - NOMINELLT VARDE

75° C)**
PROCENT KABELSTORLEKAR FOR DEN KOMBINERADE LANGDEN AV
AMPERE DRIFTCYKEL ELEKTRODEN OCH ARBETSKABLARNA
0 till 15 m 15 till 30 m 30 till 46 m 46 till 61 m 61 till 76 m

200 60 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
200 100 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
225 20 25 mm2 35 mm2 25 mm2 50 mm2 70 mm2
225 40 & 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 40 35 mm2 35 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 100 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
300 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2 70 mm2
350 100 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95mm2
350 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95mm2
400 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95mm2 120 mm2
400 100 70 mm2 95mm2 95mm2 95mm2 120 mm2
500 60 70 mm2 70 mm2 95mma2 95mm?2 120 mm2

**Vardena i tabellen galler drift med en miljétemperatur pa 104° F (40° C) och nedan. Applikationer 6ver 104° F (40° C) kan krava kablar
storre &n vad som rekommenderas, eller kablar som nominellt hdgre an 167° F (75° C).

Svenska
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Koaxial svetskabel

(Se tabell 2)

Koaxialsvetskablar ar speciellt utformade svetskablar
for pulssvetsning eller STT™ svetsning.
Koaxialsvetskablar har lag induktans, vilket ger snabba
forandringar i svetsstrommen. Regelbundna kablar har
en hogre induktans som kan férvrédnga pulsen eller

STT™ vagform. Induktansen blir allvarligare nar

svetskablarna blir langre.
Koaxialkablar fungerar bast for hdgpresterande
vagformer och nar:

e det finns langa kablar
e kablarna ar inrymda i en metallbricka.

En koaxialsvetskabel ar konstruerad med manga sma
ledningar lindade runt en stor ledning. Den stora inre
ledningen ansluts till elektrodpinnbulten pa stromkallan
och elektrodanslutningen pa tradmataren. De sma
ledningarna kombineras tillsammans for att bilda
arbetsledningen, en ande fast vid stromkallan och den

Tabell 2

andra anden vid arbetsstycket. Se Fig. 1.

For att installera:

1.
2.

Stang av strommen vid svetsens stromkalla.
Anslut den ena @nden av den mittre ledningen till
stromkallans elektrodanslutning, och den andra
anden till tradmatarens elektrodanslutning.

Anslut den yttre ledningensbunten till stromkallans
arbetsanslutning, och den andra anden till
arbetsstycket. Minimera langden av for
arbetsledningarnas forlangningar for basta resultat.
Isolera alla anslutningar.

REKOMMENDERADE KABELSTORLEKAR (GUMMIOVERDRAGEN KOPPAR - NOMINELLT

DEN KOAXIALA KABELNS LANGD
Ampere ,,ZF,?,‘EE&L 0til7,6M | 7,6tiI152M | 152till229M | 22,9till30,5M
250 100 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2
300 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
350 60 70 mm2 70 mm2 - -
Elektrod
Stromkalla
Arbete
Arbetselektrod Tradmatare
\ gKoaxial svetskabel %‘E‘ljktrod
Arbete
Svenska 9 Svenska



Avtryckarens kontaktdon
Det finns en cirkular kontakt for pistolen pa framsidan
av LN-25x™CE.

Bild Funktion | Stif Kablage
t
5 STIFTS A 15 VOLT
70 03\ | AVTRYCKAR TILLFORSEL
o -0 KONTAKT B ANVANDS INTE
D5 A FOR c AVTRYCKARE
= PISTOLER 83 % WFS-
MEDBARA | P BRYTARE
AVTRYCKAR 15 VOLT
E. E TILLFORSEL
/'\ VARNING

:q

ELSTOTAR KAN DODA.
e ROr inte stromférande delar.

Andra pistoladapterns bussning
/', VARNING
:q

ELSTOTAR KAN DODA.

e Stdng av instrommen pa OFF vid svetsens
stromkalla innan du installerar elelr byter drivrullar
och/eller valsar.

Ror inte stromférande delar.

e Nar du arbetar stegvis med avtryckaren, ar
elektroden och drivmekanismen "heta" att arbeta
med och kan vara stromférande flera sekunder
efter det att avtryckaren slapps.

e Anvand inte apparaten med borttagna eller 6ppna
kapor, paneler eller skydd.

e Endast kvalificerad personal far utfor
underhallsarbete.

Verktyg som kravs:
V4" insexnyckel

Anmark: Vissa pistolbussningar kraver inte anvandning
av tumskruven.

Stang av strommen vid svetsens stromkalla.

Ta bort svetstraden fran tradenheten.

Ta bort tumskruven fran tradenheten.

Ta bort svetspistolen fran tradenheten.

Lossa insexskruven som haller kontaktdonsfaltet

mot pistoladaptern. Viktigt: Férsok inte att helt ta

bort insexskruven.

6. Ta bort den yttre tradstyrningen och tryck ut
pistoladaptern ur tradenheten. Pa grund av
precisionspassformen, kan en latt knackning
kravas for att avliagsna pistolens bussning.

7. Koppla bort skyddsgasslangen fran pistolens
bussning, om sa erfordras.

8. Anslut skyddsgasslangen till den nya pistoladapter,
om sa erfordras.

9. Rotera pistoladaptern tills tumskruvhalet ar i linje

med skruvhalet i matarplattan. Skjut pistolens

mottagarbussningen i tradenheten och kontrollera

arON~

Svenska

att skruvhalen &r i linje.

10. Dra at insexskruven.

11. Satt svetspistolen i pistoladaptern och dra at
tumskruven.

Tumskruv
Pistoladapter
Dra at

Lossa

1/4" insexnyckel
Yttre tradstyrning

A
B.
C.
D.
E.
F.

Procedur for att installera drivrullar
och tradstyrningar

/YN VARNING

:q

ELSTOTAR KAN DODA.

e Stdng av instrommen pa OFF vid svetsens
stromkalla innan du installerar elelr byter drivrullar
och/eller valsar.

e Rorinte stromférande delar.

e Nar du arbetar stegvis med avtryckaren, ar
elektroden och drivmekanismen "heta" att arbeta
med och kan vara strémférande flera sekunder
efter det att avtryckaren slapps.

e Anvand inte apparaten med borttagna eller 6ppna
kapor, paneler eller skydd.

e Endast kvalificerad personal far utfor
underhallsarbete.

1. Sténg av strémmen vid svetsens stromkalla.
2. Slapp upp tomgangsvalsens tryckarm.

Svenska



3. Ta bort den yttre trddstyrningen genom att vrida de
rafflade tumskruvarna motsols for att skruva loss
dem fran matarplattan.

4. Vrid de trianguléra lasen och ta bort drivrullarna.

OLAST POSITION LAST

POSITION

5. Ta bort den invandiga tradstyrningen

6. Sattiden nya inre tradstyrningen, med sparsidan
utat, under de tva styrstiften i matarplattan.

7. Installera en drivrulle pa varje navenhet och sakra
med den triangulara laset.

8. Montera den yttre tradstyrningen genom att rikta in
den med stiften och dra at de rafflade
tumskruvarna.

9. Sténg tomgangsarmen och aktivera
tomgangsvalsens tryckarm. Justera trycket pa
lampligt satt.

Justering av tryckarmen
/1\ VARNING
-

ELSTOTAR KAN DODA.

e Stdng av instrommen pa OFF vid svetsens
stromkalla innan du installerar elelr byter drivrullar
och/eller valsar.

ROr inte stromférande delar.

e Nar du arbetar stegvis med avtryckaren, ar
elektroden och drivmekanismen "heta" att arbeta
med och kan vara stromférande flera sekunder
efter det att avtryckaren slapps.

e Anvand inte apparaten med borttagna eller 6ppna
kapor, paneler eller skydd.

e Endast kvalificerad personal far utfoér
underhallsarbete.

Tryckarmen styr storleken pa den kraft drivrullarna
utdvar pa traden. Korrekt installning av tryckarmen ger
bast svetsprestanda.

Stall in tryckarmen pa foljande satt:

Aluminium
FCAW
GMAW

Svenska 11

Aluminiumtradar Mellan 1 och 3
Kablar med karna Mellan 3 och 4
Tradar av rostfritt Stal Mellan 4 och 6
Pistolanslutning

'\ VARNING

:q

ELSTOTAR KAN DODA.

e Stang av instrommen pa OFF vid svetsens
stromkalla innan du installerar elelr byter drivrullar
och/eller valsar.

e Rorinte stromférande delar.

e Na&r du arbetar stegvis med avitryckaren, ar
elektroden och drivmekanismen "heta" att arbeta
med och kan vara strémférande flera sekunder
efter det att avtryckaren slapps.

e Anvand inte apparaten med borttagna eller 6ppna
kapor, paneler eller skydd.

e Endast kvalificerad personal far utfor
underhallsarbete.

LN-25x™ CE levereras med en K1500-2 pistoladapter

installerad. For att installera en pistol,

Stang AV strommen.

Ta bort tumskruven.

Skjut in pistolen helt i pistolbussningen.

Sakra pistolen pa plats med tumskruven.

Anslut avtryckarkabeln fran pistolen till

triggkontakten pa framsidan av mataren.

6. Anmark: Inte alla pistolbussningar kraver
anvandning av tumskruven.

Anmark: inte alla pistolbussningar kraver anvandning

av tumskruven.

aORrON -~

Tumskruv

Pistol

Skyddsgasens anslutning
/1 VARNING

CYLINDERN kan explodera om den skadas.

e Hall cylindern uppréatt och kedjad till stodet.

e Hall cylindern borta fran omraden dar den kan
skadas.

Svenska




Lyft aldrig svetsen med cylindern pasatt.

Lat aldrig svetselektroden vidrdra cylindern.

Hall cylindern borta fran svetsningen eller andra
stromférande elektriska kretsar.

/'\ VARNING

b

—.

A Ansamling av skyddsgas kan vara

halsovadlig eller livsfarlig.

Stang av skyddsgasforsorjningen nar den inte
anvands.

Se den amerikanska nationella standarden Z-49.1,
"Sakerhet i svetsning och skarning" utgiven av
American Welding Society.

Maximalt inloppstryck ar 100 psi. (6,9 bar).
Installera skyddsgasforsérjningen enligt féljande:

1.
2.

Sakra cylindern for att hindra att den faller.

Ta bort topplocket. Inspektera cylinderventiler och
regulator for skadade gangor, smuts, damm, olja
eller fett. Ta bort damm och smuts med en ren
trasa. ANSLUT INTE REGULATORN OM DET
FINNS OLJA, SMORJFETT ELLER SKADOR!
Informera gasleverantéren om detta tillstand. Olja
eller fett i narvaro av hégtryckssyre ar explosiv.
Sta pa en sida, langt borta fran utloppet och éppna
cylinderventilen for ett 6gonblick. Detta blaser bort
damm och smuts som kan ha ansamlats i
utloppsventilen.

Fast flédesregulatorn vid flaskventilen och dra at
overfallsmuttern sakert med en skiftnyckel.
Anmaérk: om du ansluter till 100 % CO2-cylindern,
satt regulatoradaptern mellan regulatorn och
flaskventilen. Om adaptern ar utrustad med en
plastbricka, ska du se till att den sitter korrekt for
anslutning till CO2-cylindern.

Fast ena anden av inloppsslangen till
utloppskopplingen pa flédesregleraren. Fasta den
andra anden vid svetssystemets skyddsgasinlopp.
Dra at kopplingsmuttrarna med en skiftnyckel.
Innan du éppnar flaskventilen, vrid regulatorns
installningsknapp moturs tills justeringsfjadertrycket
slapps.

Staende pa en sida, 0ppna cylinderventilen
langsamt en brakdel av ett varv. Nar
cylindertryckmataren star stilla, ppna ventilen helt.

Svenska
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Flédesregulatorn ar justerbar. Justering till
flédeshastigheten rekommenderas fér forfarandet
och processen som anvands innan man gor en
svetsning.
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Funktion

Se "Sakerhet" om sédkerhetsatgarderna.

Folj ytterligare sdkerhetsriktlinjer som anges i
borjan av denna handbok.

Funktionsdugligheten hos en produkt eller struktur som
utnyttjar LN-25x™CE tradmatare ar och maste vara
byggarens/anvandarens ansvar. Manga variabler
bortom Lincoln Electrics kontroll paverkar de resultat
som uppnatts i tilldmpningen av LN- 25x™ CE
tradmatare. Dessa variabler inkluderar, men ar inte
begransade till, svetsproceduren, plattans kemi och
temperatur, svetskonstruktion, tillverkningsmetoder och
servicebehov. Det tillgangliga omfanget for LN-
25x™CE tradmatare kanske inte passar for alla
applikationer, och byggaren/anvandaren ar och maste
vara ensam ansvarig for svetsinstallningarna.

Igangsattningssekvens

Samtliga holjets framre LED och displayer tands kort.
Om pistolen aktiveras under uppstarten, kommer
mataren inte att fungera forrén pistolens avtryckare

slapps upp.

Grafiska symboler som visas pa denna
maskin eller i denna handbok

Ingangsspanning

UTGANG PA

VARNING ELLER

Holjets framre kontroller

I 13

@
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Objekt | Beskrivning

Tradmatarens digitala hastighetsdisplay

Tradmatarens hastighetsratt

GASAVLUFTNING

Spanningens digitala display

Spéanningsratt

Termisk LED

HOG TEMPERATUR

= -

1

LAS INSTRUKTIONSHANDBOKEN

& FORSIKTIGHETSATGARD

@ SKYDDSJORD
-@ GASINGANG
1 ™\~ |ENFAS
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CrossLinc™ LED

Tradmatarens hastighets-LED

LED-ampere

LED-spanning

5 Stift pistolens avtryckares kontaktdon

22O |INO|O|R|IWIN|—
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Arbetsriktningsledning

N

Tradmatarens digitala hastighetsdisplay: LN-25x™
CE har en digital display som visar
tradmatningshastigheten. Denna display ar ocksa
kapabel att visa stromstyrka och installationsmeny.
2. Tradmatarens hastighetskontroll: Anvand
tradmatningshastighetsratten for att stalla in
graden for tradmatningshastigheten.
Tradmatningshastigheten kommer att visas pa
tradmatningshastighetens digitala display. Under
CV-driften kommer tradmatningshastigheten att
forbli pa ett konstant varde, oberoende av bagens
spanningsandringar, forutsatt att bagspanningen
inte sjunker under vardena enligt féljande tabell:

b Minimal Maximal WFS
agspénning
15V 280
17V 340
21V 440
24V 520
27V 600
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4.

8.
9.

10.

11.

Spanning digital display: LN-25x™CE har en
digital display som visar spanningen mellan
elektroden och arbetet. Denna display ar ocksa
kapabel att visa installningsmenyn.

Spanningsratt: Anvand spanningsratten for att
stélla in spanningen nar den ar ansluten till en
CrossLinc™ stromkalla, annars kommer displayen
att visa streck. Spanningen kommer att visas pa
den digitala spanningsdisplayen. Under CV-driften
kommer spanningen att forbli stabil under
svetsningen.

83 % Tradmatarhastighet

Den 83 % tradmatningshastigheten minskas till 83
% av det ursprungliga installda vardet nar den
aktiveras. Till exempel, om de ursprungliga WFS =
200 tum/min., kommer mataren att regleras till 0,83
x 200 = 166 tum/min.

Den 83 % avtryckaren kraver en pistol med ett
dubbel procedurbrytare. Denna funktion ar ofta
anvandbar vid svetsning av ror, och en "kylare"
proceduren kravs pa den undre delen.

Termisk LED, motorns éverbelastning: Det
termiska ljuset tdnds nar traddrivmotorn drar for
mycket strém. Om det termiska ljuset tands, stéangs
trddenheten automatiskt av i upp till 30 sekunder
for att lata motorn svalna. For att borja svetsa igen,
slapp avtryckaren, inspektera pistolkabeln, fodret
(och ledningen). Rengor och gor reparationer som
behovs. Borja svetsa igen nar problemet ar 16st.
For bast resultat, halla pistolkabeln och ledningen
sa rakt som majligt. Utfor regelbundet underhall
och rengdring pa pistolens foder, ledning och
pistol. Anvand alltid kvalitetselektroder, sasom L-50
eller L-56 fran Lincoln Electric.

CrossLinc™ LED: CrossLinc™ LED visar om
mataren ar ansluten till stromkallan. Nar mataren
har anslutits till stromkallan, kommer LED att lysa.
Tradmatarens hastighets-LED och ampere-LED:
Tradmatningshastighetens och strémstyrkans LED-
lampor kommer att kommunicera vad som visas pa
tradmatningshastighetens digitala display. Nar
tradmatningshastighetens LED ar tand, visas
tradmatningshastigheten. Nar stromstyrkans LED
ar tand, visas stromstyrkan.

LED-ampere.

LED-spanning: Spannings-LED tands nar
spanningens digitala display visar den faktiska
spanningen eller da den visas med en
CrossLinc™-anslutning.

5 Stift pistolens avtryckares kontaktdon: 5 Stift
pistolens avtryckares kontaktdon ar dar
avtryckaren som ar fast vid svetspistolen ar
ansluten. Detta kommer att paverka
svetsstrommen nar avtryckaren trycks in.
Arbetsriktningsledning: Arbetets
detekteringsledning anvands for att stromsatta
mataren och kommunicera med strémkallan. Da
den ar ansluten till arbetsdetekteringsledningen ar
det avgorande for matarens drift, eftersom den inte
satts pa om den ar frankopplad.

Digitala matarens drift
Igangsattning

Alla lysdioderna tands kort under uppstarten.
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CrossLinc™

Nar du ar ansluten till en stromkalla som stdder
CrossLinc™ kommer CrossLinc™ LED att lysa da du
upprattar en anslutning mellan mataren och
stromkallan.

Nar du ar ansluten till en stromkalla som inte stdéder
CrossLinc™ kommer CrossLinc™ LED inte att lysa.

1 :]

T LN-265x “’C@ o

72N

i 2 |

i W V|

Tomgang

Den vanstra displayen visar den férinstallda
tradmatningshastigheten. Den hogra displayen visar
den forinstallda spanningen nar den ar ansluten till en
stromkalla som stéder CrossLinc™ och kopplas till
fiarrkontrollen. Det kommer att visa streck nar den ar
ansluten till en strémkalla som inte stéder CrossLinc™.

Nar du ar ansluten till en stromkalla med
CrossLinc
Spéanningsférins
Tradmatarhastighet

(203 § |

Ceale  OA

Nar du ar ansluten till en stromkalla utan
CrosslLinc, eller kopplad till det lokala
systemet.

Tradmatarhastighet

R ] %%
E
l'i rr i
Qele OA
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Svetsning

Vardet pa den vanstra displayen kommer att vara
antingen i ampere eller faktisk tradmatningshastighet,
beroende pa valet som gjorts i installningsmenyn.
Motsvarande LED ténds under displayen. Observera att
faktisk WFS inte kan matcha forinstalld WFS, vid
svetsning ed laga spanning och hdg
tradmatningshastighet. Den hdgra displayen visar
bagspanningen. Om tradmataren ar ansluten till
elektrodens negativa svetsning, visar spanningen ett
minustecken.

Faktiskt

amperetal Faktisk spanning

Efter svetsningen

Displayen fortsatter att halla vardet for stromstyrkan
eller WFS och bagspanningen under tio sekunder efter
svetsningens stopp. Stromstyrkan eller WFS och
spanningsdisplayerna blinkar.

Installningsmeny

For att ga in i installningsmenyn, anvand ett gem for att
trycka pa den lilla knappen som sitter under
spanningsdisplayen pa holjets framsida.

e
N N
Oele OA oW
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Tradmatarens hastighetsenheter

For att andra tradmatarens hastighetsenheter:

e  Vrid WFS-ratten &t vanster for att anvanda
"tum/minut" for trddmatarens hastighetsenhet.

e Vrid WFS-ratten at héger for att anvanda
"meter/minut" for trddmatarens hastighetsenhet.

Svenska
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Tryck pa instaliningsknappen igen for att komma in i
inkérningsmenyn.

Inkdrning

"Inkdrning" hanvisar till trédmatningshastigheten under
tiden som gar fran det att avtryckaren aktiveras tills en
ljusbage skapas.

Nar inkdrningen ar "ON", minskas
tradmatningshastigheten tills en bage har fastnat.
Fabriksinstallning &r inkdrning pa "OFF".

Modell Inkérningens
tradmatarhastighet
K4267-1 50 tum/min.

Nar inkdrningen ar "OFF", ar tradmatningshastigheten
samma som svetstradens matningshastighet. Vrid "AV"
inkérningen for en snabbstart, sarskilt nar du arbetar
med 0,9 eller 1,2 mm (0,035 eller 0,045) solida
staltradar med en hdg trddmatningshastighet.
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For att andra inkorningsinstéallningen:
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Q2 WFS

e Vrid WFS-knappen at vanster for att stinga AV
inkdrningen.

e Rotera WFS-knappen &t hoger for att satta PA
inkdrningen.

Tryck pa installningsknappen igen for att komma in i
WFS-kalibreringsmenyn.

WFS-kalibrering

For att kalibrera den tradmatningshastigheten, innan du

gar in i installningsmenyn:

e  Stall in displayen pa énskad tradmatningshastighet
(exempel: 400 tum per minut)

e Mat den faktiska tradmatarhastigheten (exempel:
405 tum per minut)

Aven i instéliningsmenyn, justera kalibreringsfaktorn

enligt foljande:

ActualWFS:SetWFS=Kalibreringsfaktor

Exempel: 405:400=1,01

Kalibreringsfaktorn ar fabriksinstalld pa 1,00.
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Ol WFS

Tryck pa instaliningsknappen igen for att komma in i
den vanstra valjarmenyn.

Val av vanster display

Den vanstra displayen kan visa antingen stromstyrkan

eller faktisk WFS under svetsningen. Observera att

faktisk WFS ar inte samma sak som forinstalld WFS.

Till exempel, kan den forinstallda WFS stallas in pa 400

ipm, men bagspanningen ar endast 15 V. Faktisk WFS

kommer att vara cirka 280 ipm eftersom det inte finns

tillracklig bagspéanning for att kéra vid 400 ipm.

For att &ndra temperaturinstaliningen:

e Vrid WFS-knappen at vanster for att visa
amperetalet (strém).

e Rotera WFS-knappen at hoger for att visa faktisk
WEFS.
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Tryck pa installningsknappen igen for att mata in menyn
for bagens timmar.

Bagens timmar

LN-25x™CE kan hélla reda pa antalet timmar som

enheten har svetsat.

For att andra instéliningen:

e Vrid WFS-knappen at vanster for att stdnga av
bagarnas timmar.

e Rotera WFS-knappen at hoger och hall kvar den i
300 sekunder.

Svenska
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Tryck pa installningsknappen for att komma in i
pausdisplaymenyn.

Pausdisplay

LN-25x™ kommer att visa den verkliga

tradmatningshastigheten eller strdmstyrkan och

spanningen efter att svetsningen har stoppats.

Pausdisplaytillvalet haller kvar dessa varden i antingen

10 sekunder eller 300 sekunder.

For att andra instaliningen:

e Rotera WFS-knappen at vanster och hall kvar den i
10 sekunder.

e Rotera WFS-knappen at héger och hall kvar den i
300 sekunder.
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Tryck pa instliningsknappen for att avsluta
installningsmenyn.

Interna kontroller
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Objekt | Beskrivning

2 steg/aviryckarens forreglingsbrytare

Tryckrinstallningsratt

Tillval timersats

Spolsparr

Spindelbroms

Pistolbussning

Tumskruv

Insexskruv for pistolens bussning

Drivnav

22O |N|O||A|WIN|—

0 Inloppets tradstyrning
1 Kallinmatningens tryckknapp

Beskrivning av interna kontroller

1. 2 steg — avtryckarens
férreglingsbrytare: 2 steg -
Avtryckarens “ “
sakerhetsbrytare andrar
pistolfunktionen. 2 stegs TMR
avtryckaren satter pa och
stdnger av svetsningen som
en direkt reaktion pa
avtryckaren. Avtryckarens
forregling gor att svetsningen
kan fortsatta nar avtryckaren
slapps upp for en bekvamare
langtidssvetsning.
Placera vippstrombrytaren i
NEDFALLT lage for 2 stegs
drift eller i UPPFALIt lage for
avtryckarens forregling.

INTERLO CK

2 steqg — avtryckare: 2 stegs avtryckardriften ar den

vanligaste. Nar pistolens avtryckare aktiveras,
stromsatts svetsstromkallans utgang och
tradmataren matar traden for svetsning.
Stromkallans och tradmatarens riktlinjer fortsatter
svetsningen tills avtryckaren slapps.
Avtryckarens férregling: Avtryckarens férregling

garanterar forarkomfort nar man gor langa svetsar.

Nar pistolens avtryckare aktiveras for forsta
gangen, stromsatts svetsstromkallans utgang och
tradmataren matar traden for svetsning.
Pistolavtryckaren slapps sedan medan svetsen
gors. For att stoppa svetsningen, drar man ater i
avtryckaren, och nar den slapps upp stangs
svetsstromkallan av och trdadmataren slutar mata
trad.

Var forsiktig: Om ljusbagen slocknar vid svetsning

med avtryckarens forreglingsdrift, forblir elektroden

som matas ut fran svetsstromkallan stromférande

och tradmataren fortsatter att mata trad till dess att

pistolavtryckaren ater dras och sedan slapps.

11. Kallinmatningens

tryckknapp: Vid
kallmatning, kommer

drivtraden att mata
elektroden men
varken kraftkallan
eller gassolenoiden
kommer att
aktiveras. Justera
hastigheten for
kallmatningen
genom att vrida pa
WFS-reglaget. Kallmatning, eller "kall
krypprocess" med elektroden ar anvandbar for
géngning av elektroden genom pistolen.
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Valfri sats for forflode, burnback och
efterflodestimer (K2330-2)

Foérflédes-, Burnback-, och efterflédestimer satsen ger
kontroll éver skyddsgasen i bérjan och slutet av svetsen
och foérbereder den kabelénden for nasta bages start.
Ytterligare skyddsgas kravs ofta vid svetsning av
aluminium, rostfritt stal eller exotiska legeringar.

BURNBACK POSTFLOW

MiN AN MIN MAX

RN RIAX
0 SECS 10 SECS 0 SECS .25 SECS (0 8SECS 10 SECS

Forflodestimer

Forflodets timeromradet ar AV pa 10 sekunder.
Forflodestiden ar tidsférdrojningen fran det att
avtryckaren trycks in tills traden borjar att matas fram
och magnetiseras. Forflodet anvands for att spola
svetspistolen med skyddsgas och hjalper till att
minimera porositeten nar svetsningen startas.
Burnback-timer

Burnback-timerns omrade stangs AV pa 0,25 sekunder.
Burnback-timern styr den ytterligare tiden da
stromkallan forblir PA efter att drivenheten att slutat
mata trad. Burnback-justering hindrar traden fran att
fastna vid svetsen i slutet av en svets och hjalper till att
konditionera traden for nasta svets.

For att stalla in burnback-tiden, justera ratten till cirka
0,03 sekunder och minska eller 6ka sedan tiden som
onskas.

Efterflédestimer

Efterflddets timeromradet ar AV pa 10 sekunder.
Efterflodet ar tiden fran det att strdmkallans utgang
stangs av tills efterflodestimern I6per ut. Anvanda
efterflodet att skydda svetsen medan svetsen svalnar.

Svenska
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Bakre kontroller
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Objekt | Beskrivning

Gasavluftningsknapp

Skyddsgasens inlopp

Elektrodledning

BIWIN|—

Gasflodesmatare

—_

Gasavluftningsknapp: Gassolenoidventilen
kommer att generera strém men varken kraftkallan
eller drivmotorn slas pa. Gasavluftningsbrytaren ar
anvandbar for att stlla in korrekt fldde av
skyddsgas. Flodesmataren ska alltid justeras nar
skyddsgasen strommar.

Svenska




Underhall
:q

/\\ VARNING

ELSTOTAR KAN DODA.

e Stang av instrommen pa OFF vid svetsens
stromkalla innan du installerar elelr byter drivrullar
och/eller valsar.

Ror inte stromférande delar.

e Na&r du arbetar stegvis med avtryckaren, ar
elektroden och drivmekanismen "heta" att arbeta
med och kan vara strémférande flera sekunder
efter det att avtryckaren slapps.

e Anvand inte apparaten med borttagna eller 6ppna
kapor, paneler eller skydd.

e Endast kvalificerad
underhallsarbete.

personal far utfor

Rutinunderhall

o  Kontrollera om det finns snitt pa
stromforsérjningskabeln och pa gasslangen

e Rengor och dra at alla svetsterminaler.

Aterkommande underhall

e Rengdr drivrullarna och den invandiga
tradstyrningen och byt ut den om den ar sliten.

e Blas eller dammsug insidan av mataren.

Flédesmatarens validering

Verktyg som kravs:

e Flédesmatarens referensstandard.

o Konstant spanning fér svetsstrémkallan (DC-400,
V-350, CV-400 eller motsvarande).

For att verifiera flodesmatarens precision

1. Stang AV strommen.

2. Anslut LN-25x™ CE till svetsenergikallan med
konstant spanning. Arbetsledningen LN-25x™CE
maste anslutas till arbetspolen pa strémkallan.

3. Anslut en CO2-matning till tradmataren. Overskrid
inte det maximala inloppstrycket for trédmataren.

4. Koppla bort skyddsgasslangen som ansluts till
pistolbussningen.

5. Anslut skyddsgasslangen till fléidesméatarens

referensstandard.

Rikta in LN-25x™ CE i vertikal position.

Sétt PA strommen.

Justera flodesmataren pa LN-25x™CE till 40 scfh

medan du trycker pd GAS PURGE-knappen.

9. Mat gasflédet med den kalibrerade flddesmataren
medan du trycker pa GAS PURGE-knappen.

10. Den uppmatta flédeshastigheten ska vara mellan
35 och 45 scfh. LN-25x™ CE flddesmatare kan
inte kalibreras. Om flodesmataren har ett felaktigt
varde, kontrollera om det finns lackor eller veck i
gasslangen. Byt ut flédesmataren om sa ar
nédvandigt

©oNOo
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Kundassistanspolicy

Verksamheten som The Lincoln Electric Company
agnar sig at ar tillverkning och forsaljning av
hogkvalitativ svetsutrustning, forbrukningsvaror och
skarutrustning. Var utmaning ar att méta behoven hos
vara kunder och dvertraffa deras férvantningar. Ibland
kan kdéparna be Lincoln Electric om rad eller information
om anvandningen av vara produkter. Vi svarar vara
kunder baserat pa den information som vi har vid den
tidpunkten. Lincoln Electric ar inte i stand att motivera
eller garantera sadana rad, och tar inget ansvar nar det
galler sadan information eller rad. Vi fransager oss
uttryckligen alla garantier av nagot slag, inklusive
garantier om lamplighet fér nagon kunds speciella
andamal, med avseende pa sadan information eller rad.
Av praktiska hansyn, kan vi inte heller pata oss nagot
ansvar for att uppdatera eller korrigera sadan
information eller rad som ges, inte heller kan
tillhandahéallande av information eller rad ge upp hov till,
forlanga eller andra nagon garanti nar det galler
forsaljningen av vara produkter.

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

Kan andras - Den har informationen ar korrekt enligt var
kdnnedom vid tidpunkten for tryckning. Se
www.lincolnelectric.com fér uppdaterad information

Svenska



WEEE

Slang inte elektrisk utrustning i det vanliga hushallsavfallet!
Enligt EU-direktiv 2012/19/EG om elektriskt och elektroniskt avfall (WEEE) och dess genomférande i

K enlighet med nationell lagstiftning, maste elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in
separat och lamnas in for miljévanlig atervinning. Som agare av utrustningen, ska du skaffa dig information

= OM godkanda insamlingssystem fran var lokala representant.
Genom att tilldmpa detta direktiv bidrar du till att skydda miljén och manniskors halsa!

Svenska

Reservdelar
12/05

For hanvisningar till Reservdelar, besdk hemsidan: https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Platser dar det finns auktoriserade serviceverkstader
09/16

Koparen maste kontakta en serviceverkstad som auktoriserats av Lincoln (LASF) om nagon defekt reklameras

under Lincolns garantiperiod.
Kontakta din lokala Lincoln séljrepresentant for att fa hjalp med att hitta en LASF eller ga till

www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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Kopplingsschema
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ANMARK

detta diagram &r endast for referens. Det kanske inte ar korrekt for alla maskiner som omfattas av denna

bruksanvisning. Det specifika diagrammet for en sarskild kod &r inklistrat i maskinen pa en av hoéljets paneler. Om

diagrammet ar olasligt, skriv till serviceavdelningen for ett byte. Ange utrustningens artikelnummer.
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Foreslagna tillbehor

Drivrullsatser

Tradtyp KP-satser Elektrodstoriek Anmarkningar
KP1505-030S 0,6 - 0,8 mm
KP1505-035S 0,9 mm
KP1505-045S 1,2 mm ) N .
Staltradar KP1696-052S 1.4 mm Inkluqzrar. 2' V-spardrivrullar och inre
KP1696-1/16S 1,6 mm tradstyrning.
KP1696-1 0,9, 1,2 mm
KP1696-2 1,0 mm
KP1697-035C 0,8-0,9 mm
KP1697-045C 1,0-1,2mm
KP1697-052C 1,4 mm P . .
Kablar med karma | KP1697-1/16C 16 mm Inkluqzrar. 2' rafflade drivrullar and inre
KP1697-068 1,7 -1,8 mm tradstyrning.
KP1697-5/64 2,0 mm
KP1697-3/32 2,4 mm
KP1695-035A 0,9 mm Inkluderar: 2 polerade U-spardrivrullar, yttre
Aluminiumtradar KP1695-040A 1,0 mm tradférare och inre tradforare for en fast
KP1695-3/64A 1,2 mm tradstvrnin
KP1695-1/16A 1,6 mm yrning.

Tillvalssatser och tillbehor.

Objekt

Beskrivning

Bild

K2330-2

Forflode, efterflode och burnback-timersats
Ger en installbar fordréjning av stromkallans
utgangsavstangning for att férhindra att elektroden
fastnar i kratern vid anvandning av hdga
trddmatningshastigheter.

K2596-2

Barbart matarholjet av polykarbonat
Ersatta ett skadat hélje utan att byta ut hela
enheten.

K1796-xx

AWG 1/0 koaxial stromkabel

Inkluderar: 1/0 Koaxial svetskabel med langden
"xx". Avslutas med svetskabelns dndanslutningar.
Anvands foér impulssvetsning

xx = 25; 50; 75 eller 100

K2593-100

AWG #1 Koaxial stromkabel

Inkluderar: #1 Koaxial svetskabel langd pa 30 m
(100 ft.). Avslutas med svetskabelns
andanslutningar. Anvands for impulssvetsning

K1803-1

Arbets- och tradmatare 2/0 svetskabelpaket
Inkluderar Twist Mate ™-kontakter, arbetsklamma,
4,5 m (15 ft.) arbetskabel och 3,0 m (10 ft.)
elektrodkabel. Nominellt varde 350 A, 60 %
driftcykel.

K1840-10

Svetsens stromkabel, Twist-Mate till d&nde
Inkluderar: Twist-Mate till &nden, 1/0 kabel med
langden 3 m, 350 A, 60 % driftcykel.

K1841-xx

Svetsens elkabel, Twist-Mate till Twist-Mate
Inkluderar: Twist-Mate till Twist-Mate, 2/0 kabel
med langden "xx". 2/0, 350 A, 60 % driftcykel.
xx = 25 eller 50

K1842-xx

Svetsens stromkabel, dnde till ande
Inkluderar: Ande till ande, 3/0 kabel med langden
"xx". 3/0, 600 A, 60 % driftcykel.

xx =10, 35, 60 eller 110

K1500-1

Pistolens mottagarbussning

(for pistoler med K466-1 Lincoln pistolkontaktdon;
Inre skydd och Subarc-pistoler) inkluderar:
Pistolens mottagarbussning, instéllningsskruv och
insexnyckel.

Svenska
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K1500-2

Pistolens mottagarbussning

(for pistoler med K466-2, K466-10 Lincoln
pistolkontaktdon; Magnum 200/300/400 pistoler
och kompatibla med Tweco® #2 #4) Inkluderar:
Pistolens mottagarbussning med slangnippel,
installningsskruv and insexnyckel.

K1500-3

Pistolens mottagarbussning

for pistoler med K613-7 Lincoln pistolkontaktdon;
Magnum 550 pistoler och kompatibel med
Tweco® 5#)

Inkluderar: Pistolens mottagarbussning med
slangnippel, installningsskruv and insexnyckel.

K1500-4

Pistolens mottagarbussning

For pistolen med K466-3 Lincoln pistolkontaktdon;
kompatibel med Miller® pistoler.)

Inkluderar: Pistolens mottagarbussning med
slangnippel, instéllningsskruv and insexnyckel.

K489-7

Pistolens mottagarbussning

for Lincoln Fast-Mate-pistoler.) Inkluderar:
Pistolmottagare

bussning med avtryckarens kontaktdon.

K435

Spindeladapter,

for montering av invandiga skyddsspolar 6,4 kg
(14 1b.) pa 51 mm (2 tums) spindlar.

Inkluderar: Spindeladapter gjord av 2 spolhallare.
(Elektroden inkluderas inte.)

R-2013-027-1R

Snabbkontaktdonets nippel

D-1319-010-1R

Hoégergangad skruv

K10376

Adapter M14/Dinse (F)

K4198-1

Svetskabelns Twist Mate-adapter

Svenska
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