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Sakerhetsanvisningar

11/04

& VARNING

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

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

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

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

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

:_'3 ° ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden

och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon annan
yta som ar i kontakt med jordklamman.

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

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

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

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

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

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen
kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig
pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte finns nagra
brannbara eller giftiga &ngor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av brannbara gaser,
angor eller vatskor.
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flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta ytor

# och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang for att

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart féreskrivna gasflaskor
med en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda

en tryckregulator som &r avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Forvara alltid
gasflaskor staende uppratt och férankrade till ett fast fdremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att forst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhéallaren, jordkldmman eller nagon
annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall férvaras pa ett
sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller for sprut och varmestrélning fran svetsprocessen.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning &r lamplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det
f ; foreligger en férhojd risk for elektrisk stot.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att &ndra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas

i bruksanvisningen.

Instruktioner for Installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

POWER WAVE® $350/S500 CE ar konstruerad for att

arbeta under besvarliga forhallanden. Det ar emellertid

viktigt att vidta vissa enkla forsiktighetsatgarder for att
sakerstalla lang livslangd och tillforlitlig drift.

¢ Maskinen maste placeras sa att ren luft kan cirkulera
och fritt strdmma in pa baksidan och ut genom
sidorna och undertill. Tack aldrig é6ver maskinen med
papper, trasor eller annat som kan hindra
luftstrémningen.

e Mangden smuts och damm som kan sugas in
i maskinen ska hallas pa ett minimum. Anvandning
av luftfilter pa Iuftintaget avrads da normailt luftfléde
kan begransas. Hoga temperaturer och besvarande
avbrott kan bli resultatet om om detta inte foljs.

e Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen
torr- Skydda den mot regn och sndé. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpdlar.

¢ Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom Kkortslutning.

e Placera inte POWER WAVE® $350/S500 CE
pa brannbara ytor. Om underlaget direkt under
stationara eller flyttbara apparater ar brannbart
ska ytan tackas med minst 1,6 mm tjock plat som
ska sticka ut minst 150 mm utanfér apparaten
at alla sidor.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvandning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning stéras allvarligt

vilket kan leda till olyckor eller skada pa utrustningen.

Las avsnittet om elektromagnetisk kompatibilitet
i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Svenska

Lyft
& VARNING
FALLANDE APPARATER kan orsaka skador.
e Anvand bara lyftutrustning med tillracklig kapacitet.
o Se till att den ar stabil nar den lyfts.
e Apparaten medan den lyfts.

Bada handtagen ska anvandas nar POWER WAVE®
S350/S500 CE lyfts. Anvands kran eller takmonterad
lyftutrustning ska lyftstroppen kopplas till bada
handtagen. Forsok inte att lyfta POWER WAVE®
S350/S500 CE med tillbehér monterade.

Stapling
POWER WAVE® $350/S500 CE far inte staplas.

Valtning

Stall maskinen direkt pa en stabil och plan yta eller

pa ett rekommenderat underrede. Aggregatet kan valta
och detta inte oljs.

Intermittens och 6verhettning

POWER WAVE® S350/S500 CE har markning:

e S350 CE: 300A/29 V vid 100% intermittens,
350A/31,5V vid 40% intermittens

e S500 CE: 450A/36,5 V vid 100% intermittens,
500A/39V vid 60% intermittens

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

Exempel: 60% intermittens
— N
—->

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.

Overskridning av intermittenstiden aktiverar
overhettningsskyddet.
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eller minska
intermittensen

Forberedelser
Stromférsorjning och jordning

& VARNING
Endast behdrig elektriker far ansluta POWER WAVE®
S350/S500 CE till elnatet. Anslutningen ska utféras
enligt svenska normer och flja kopplingsschemat pa
insidan av luckan 6ver kontakterna. Foljs inte detta kan
det resultera i personskador som kan vara dédliga.

Jordning av maskinen

Svetsaggregatets chassi maste jordas. En jordanslutning
markt med en jordningssymbol finns intill
anslutningsplinten. Jorda enligt svenska normer

och foreskrifter.

Skydd mot hégfrekvens

EMC-klassningen av POWER WAVE® $350/S500 CE
ar industriell, vetenskapli(g och medicinsk, (ISM) grupp 2,
klass A. POWER WAVE™ S350/S500 CE ar endast
avsedd for industriell anvandning (se avsnittet EMC-
sakerhet under Elektromagnetisk kompatibilitet).

Placera POWER WAVE® $350/S500 CE pa avstand
fran radiostyrd utrustning. Normal anvandning av
POWER WAVE® $350/S500 CE kan paverka radiostyrd
utrustning negativt och leda till personskador och skador
pa utrustningen.

Inkoppling av matningsspanning

e 4,6 m natsladd inkopplad till aggregatet medfoljer.

e Enfasmatning kan inte anvandas.

e Trefasanslutning — koppla grén/gul ledare till jord
enligt foreskrifterna. Koppla gra, brun och svarta
ledare till faserna.

e POWER WAVE® $350/S500 CE anpassar sig
automatiskt till olika matningsspanningar.

Inga installningar behdver goras.

& VARNING
PA/AV-brytaren pa POWER WAVE® $350/S500 CE
ON/OFF é&r inte avsedd som franskiljare vid service
av aggregatet.

Byte av nétsladd

Anslutningsplinten finns bakom luckan under
tradbobinen om natsladden skadats och behover
bytas ut.

& VARNING
KOPPLA ALLTID JORDSKRUVEN PA POWER WAVE
(BAKOM LUCKAN) TILL EN GOD JORDPUNKT.

Anvandning - allmant

Startsekvens

Nar POWER WAVE® $350/S500 CE slas pa kan det
ta upp till 30 sekunder innan aggregatet ar klart for
svetsning. Reglagen ar inaktiva under denna tid.

Svenska

Produktbeskrivning

POWER WAVE® $350/S500 CE 4r ett
flerprocessaggregat med héga prestanda och magjlighet
till GMAW, FCAW, SMAW, DC TIG och pulssvetsning.
Det ar en forstklassig 16sning for specialsvetsning

i aluminium, rostfritt stal och nickel dar storlek och vikt
ar viktig.

POWER WAVE® $350/S500 CE erbjuder foljande:

e Matning — S350 CE: 350A vid 40%, 300A vid 100%,
S500 CE: 500A vid 60%, 450A vid 100%

¢ Flera matningsspanningar utan omkoppling -

208-575V, 50-60 Hz, 3-fas.

< 95% effektfaktor — optimerar tillganglig elkapacitet.

Ethernetanslutning — for tillgang till Power Wave

programvaruverktyg.

Matningsspanningakompensation.

ArcLink®-pIattform.

Elektroniskt dverstromsskydd.

Skydd mot matningsdverspanning.

F.A.N. (flakt efter behov). Kylflakten startar

15 sekunder efter att bagen tands och fortsatter

att ga fem minuter efter att svetsen avslutats.

Foljande stods:

¢ Vattenkylning CoolArc 50.

e Tradmatare: LF45, LF45S, Power Feed ™-system
inklusive framtida versioner av ArcLink®-matningar.

e Production Monitoring™ 2.2 med kontrollpunkt
STT®-modul.

Svetskabelkontakter

Anslut elektrod- och aterledningar till uttagen pa Power

Wave S350/S500CE enligt riktlinjerna nedan:

e De flesta svetsmetoder anvander positiv elektrod (+).
| dessa fall kopplas elektrodkabeln mellan
tradmatarplattan och pluspolen (+) pa matningen.
Anslut en returkabel mellan minuspolen (-)
pa matningen och arbetsstycket.

o Nar negativ elektrodpolaritet kravs, bland annat for
vissa Innershield-elektroder, vaxlas anslutningarna
pa matningen (elektrodkabeln till minuspolen (-)
och returkabeln till pluspolen (+)). Negativ
elektrodpolaritet UTAN fjarrsensorledare kraver
att attributet Negativ elektropolaritet stalls in.

Oversikt spanningsavkanning
Power Wave S350/S500CE har mdjlighet till automatisk
avkanning om sensorledare ar inkopplade.

Med funktionen behdver inte aggregatet stallas in for
att anvanda sensorledare. Funktionen kan stédngas
av via hjalpprogrammet Weld Manager Utility (finns
pa www.powerwavesoftware.com) eller fran
installningsmenyn (om ett anvandargranssnitt finns
installerat i aggregatet).

& VARNING
Extremt hoga svetsstrommar kan bli resultatet om
automatiska avkanningen av sensorledare ar avstangd,
avkanning av svetsspanningen ar aktiverad men
sensorledningarna saknas eller ar felaktigt inkopplade.

Oftast fas adekvata prestanda nar svetsspanningen
avkanns vid anslutningsskruven men fjarravkanning

av svetsspanningen med sensorledare rekommenderas
for optimala prestanda. fjarrsensorledaren ar atkomlig
genom fyrstiftskontakten for spanningsavkanning pa
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reglagepanelen via sensorledarsats K940. Den ska
kopplas in sa nara svetsen som ar praktiskt méjligt
men inte i svetsstromvagen.

Att tdnka pa vid spanningsavkanning

i flerbagssystem

Speciell forsiktighet maste vidtas nar svetsning sker
med fler &n en bage samtidigt pa en komponent.
Flerbagssvetsning kraver inte nédvandigtvis anvandning
av fjarrsensorledningar men sadana rekommenderas
starkt.

Om sensorledningar INTE anvénds:

e Undvik gemensamma stréomvéagar. Strémmar
fran intilliggande bagar kan inducera spanningar
i varandras stromvagar som kan misstolkas ev
aggregaten och resultera i baginterferens.

Om sensorledningar anvands:

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

¢ Vid langsgaende svetsning ska alla aterledare
kopplas i ena anden av svetsen och alla
sensorledare i andra anden.

Svetsa fran aterledarna mot sensorledarna. Se bild 1.

A — Svetsriktning

B — Koppla alla sensorledare i anden
av svetsen

C — Koppla alla aterledare i bérjan av svetsen

e For svetsning runt om ska alla aterledare kopplas till ena sidan av svetsen och alla sensorledare pa motsatt sidan

sa att de inte ligger i stromvagen. Se tabell 1.

Svenska
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Tabell 1

BETECKNINGAR

#1 — Aggregat 1;

#2 — Aggregat 2;

ATERLEDARE #1 aterledare till aggregat 1;
ATERLEDARE #2 aterledare till aggregat 2;
SV — Stromvag

SENSOR #1 — Sensorledare till aggregat 1
SENSOR#2 — Sensorledare till aggregat 2
BAGE #1 — Svetshandtag till aggregat 1
BAGE #2 — Svetshandtag till aggregat 2

BAGE #1

F—

ATERLEDARE #1

2 SENSOR #1

SENSOR #2

# DALIGT

&
T of o Strém fran BAGE #1 paverkar
sensorledare #2.
e Strém fran BAGE #2 paverkar
sensorledare #1.

¢ Ingen av sensorledarna kanner av

TATERLEDARE 42 ratt svetsspanning och ger instabil

start och svetsning.

#1

b TP | &

BAGE #1

#2 BATTRE

e Sensorledare #1 paverkas endast
‘ av strémmen fran BAGE #1.

e Sensorledare #2 paverkas endast
av strémmen fran BAGE #2.

e Pa grund av spanningsfall genom
arbetsstycket kan spanningen bli

TP | &

BAGE #2 ATERLEDARE #2 for lag och orsaka att man maste

SENSOR#2 __

N

A\

sV,

ATERLEDARE #1
SENSOR #1

avvika fran standardproceduren.

BAGE #1

sv ATERLEDARE #1
\ ATERLEDARE #2

sV

/

SENSOR #1 \
SENSOR#2 § BAGE #2

\

#1 BAST

- : e Bada sensorledarna ligger utanfor
‘ ' ‘ strdmvagarna.
= - e Bada sensorledarna avkanner

g ‘ korrekt bagspanning.
| ¢ Inget spanningsfall mellan bage
och sensorledare.

e Bast tandning, basta bagarna
tillforlitligaste resultaten.

#2

0]
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Reglage pa fronten 5. NATKABEL

Alla reglage och installningar gors med reglagen . . .
pa frontpanelen pa Power Wave. 6. STROMFORSORJNING TILL KYLARE (TILLVAL)

PW S500 CE

7. SAKRINGSBRYTARE

8. GASINTAG (tillval endast till S500)

9. RESERVERAT FOR FRAMTIDA BEHOV

ALLMANT GALLANDE
SVETSNINGSPROCEDURER

Valj elektrodmaterial, elektrodimension, skyddsgas och
svetsprocess (GMAW, GMAW-P etc.) som ar lampliga
for materialet som ska svetsas.

Valj svetsfunktion som passar bast fér 6nskad

svetsprocess.
Bild 2.
Standardsvetsutrustningen som levereras med POWER
1. TILLVALET ANVANDARGRANSSNITT WAVE® S350 / S500CE klarar manga vanliga processer
(tillval endast till S500 CE) som fyller de flesta behov. Vand dig till ndrmaste Lincoln
Electric-aterférsaljare om du 6nskar nagon speciell
2. STATUSLAMPA svetsfunktion. Alla installningar gérs med reglagen.
Pa grund av de olika alternativen har ditt system
3. OVERHETTNINGSLAMPA — indikerar eventuellt inte alla instéllningsméjligheter.

Overtemperaturfel i aggregatet
Tillbehdrssatser och tillval som finns till POWER WAVE®
4. STROMBRYTARE S350 / S500CE beskrivs i avsnittet Tillbehorssatser och
tillval.
5. ATERLEDARANSLUTNING
Definition av svetsfunktioner
Icke-synergisk svetsning

e Vid icke-synergisk svetsning maste alla variabler
stallas in av operatéren.

6. ELEKTRODANSLUTNING
7. SENSORLEDARE

8. ARCLINK-KONTAKT Synergisk svetsning

e Vid synergisk svetsning stalls allt in med en ratt.
Aggregatet valjer ratt spanning och strom utifran
tradmatningshastigheten (WFS) som operatdren

9. 12-STIFTS FJARRUTTAG (tillval endast till S500)

10. GASUTLOPRP (tillval endast till S500)

valjer.
Reglage pa baksidan av héljet Svetsning med grundldggande installningar
PW S500 CE Nar en svetsfunktion valjs bestammer den

karakteristiken for svetsstrdom och svetsspanning

fran Power Wave-aggregatet. Svetsmetoder utvecklas
med specifika elektrodmaterial, elektroddimensioner
och skyddsgaser. Fullstandiga beskrivningar av
svetsfunktionerna som finns programmerade

i POWER WAVE® S350/S500CE fran fabriken finns

i referensguiden som medfoljer aggregatet och pa
www.powerwavesoftware.com.

Tradhastighet (WFS)

Vid synergisk svetsning (synergisk CV, GMAW-P),

ar tradhastigheten den viktigaste styrande parametern.
Operatdren anpassar tradmatningen efter
traddimension, intrdngningsbehov, varmetillférsel m.m.
POWER WAVE® S350 / S500CE staller sedan in
spanning och strom efter vald tradmatning efter
installningarna i Power Wave. Vid icke-synergisk

\ﬁ.;
3
| O

5

1. ETHERNET fungerar tradmatningen som pa ett konventionellt
aggregat dar tradmatning och spanning stalls in

2. ARCLINK (TILLVAL) oberoende av varandra. For att bibehalla
bagegenskaperna maste darfér anpassa spanningen

3. SYNKPULS/TANDEM (TILLVAL) for att kompensera éndringar av tradmatningen.

4. DEVICENET-SATS (TILLVAL)

Svenska 6 Svenska



Strom
Vid svetsning med konstant strom stélls svetsstrommen
in med reglaget.

Spénning
Vid svetsning med konstant spanning stalls
svetsspanningen in med reglaget.

Trim

Vid pulssynergisk svetsning stéller Trim in baglangden.
Trim kan anges mellan 0,50 och 1,50. 1,00 &r nominell
installning och ett oftast ett bra startvarde.

UltimArc™ Control

Med UltimArc™ Control kan operatdren variera
bagkarakteristika. UltimArc™ Control kan stallas
in fran —10,0 till +10,0 med nominella vardet 0,0.

SMAW-svetsning (pinnsvetsning)
Instaliningarna av svetsstrom och bagintensitet kan
go6ras med tradmatningarna Power Feed 10M, LF45,
LF45S och Power Feed 25M.

Alternativt kan tillbehéret pinn / TIG-granssnitt (K2828-1)
installeras i aggregatet sa att installningarna kan goras
lokalt.

Vid SMAW-svetsning (pinnsvetsning) kan
bagintensiteten stallas in. Det kan stéllas in i det
lagre omradet for mjuk och mindre intrangande
bagkarakteristik (negativa varden) eller i det hogre
omradet (positiva varden) for en skarp och mer
intrdngande bage.

Vid svetsning med cellulosaelektroder (E6010, E7010,
E6011), krdvs normalt en bage med hégre energi for

att bibehalla bagstabiliteten. Detta indikeras vanligen

av att elektroden fastnar pa arbetsstycket eller att bagen
instabil vid forflyttningar. For lagvateelektroder (E7018,
E8018, E9018, etc.) vill man vanligen ha en mjukare
bage och bagstyrningen installd i det lagre omradet
passar dessa elektrodtyper. | bada fallen kan man styra
bagen och 6ka eller minska energin som matas fill
bagen.

GTAW-SVETSNING (TIG)

Svetsstrommen kan stallas in via trddmatningarna
Power Feed 10M, LF45, LF45S och Power Feed 25M.
Alternativt kan tillbehéret pinn / TIG-granssnitt (K2828-1)
installeras i aggregatet sa att installningarna kan goras
lokalt.

TIG-funktionen ger kontinuerlig styrning mellan 5 och
350 A med tillbehdret fotpedal (K870).

POWER WAVE® S350/S500CE kan kéras med endera
hégfrekvensstart eller skrapstart.

SVETSNING MED KONSTANT
SPANNING

Synergisk konstant spanning

For varje tradhastighet finns en motsvarande spanning
inprogrammerad via speciell programvara i aggregatet
fran fabriken.

Den nominella férprogrammerade spanningen ar den

basta genomsnittsspanningen for en given tradhastighet
men den kan justeras efter behov.

Svenska

Nar tradmatningen &ndras anpassar POWER WAVE®
S350/S500CE automatiskt spanningen for att bibehalla
liknande bagkarakteristika over hela
tradmatningsomradet.

Icke-synergisk konstant spanning

Vid icke-synergisk svetsning upptrader tradmatningen
mer som pa ett konventionellt konstant
spanningsaggregat dar tradmatning och spanning stalls
in oberoende av varandra.

For att bibehalla bagkarakteristika maste operatéren
justera spanningen for att kompensera andringar av
tradmatningen.

Alla svetsfunktioner med konstant spanning

Pinch justerar skenbara induktansen for vagformen.
"Pinch”-funktionen ar omvant proportionell mot
induktansen. Okad pinch éver 0,0 ger skarpare bage
(mer stéank) medan minskad pinch under 0,0 ger mjukare
bage (mindre svetssprut).

Pulssvetsning

Pulssvetsning stélls in genom att man styr variabeln
"baglangd”. Vid pulssvetsning beror bagspanningen i
hdég grad pa vagformen.

Toppstrom, bakgrundsstrom, flanktider och pulsfrekvens
paverkar alla spanningen. Exakta spanningen for en
given tradmatning kan bara férutsagas om alla
pulsvagformparametrar ar kdnda. En forinstalld spanning
blir opraktisk och istéllet stalls baglangden in med "trim”.
Trim justerar baglangden inom omradet 0,50 till 1,50
med nominella vardet 1,00. Trimvarden éver 1,00 ger
langre bage medan varden under 1,00 ger kortare bage
(se bilden nedan).

| | | || |
1 2 3

. Trim 0,50: kort bage.
Trim 1,00: medellang bage.
Trim 1,50: 1ang bage.

W~

De flesta pulssvetsningsprogram ar synergiska.

Nar tradmatningen stalls in beraknar POWER WAVE®
S350/S500CE automatiskt vagformsparametrarna for
att bibehalla liknande bagkarakteristika.

POWER WAVE® $350/S500CE anvander "adaptiv
styrning” for att kompensera for férandringar i elektriska
utsticket under svetsning (elektriska utsticket ar
avstandet mellan kontaktspetsen och arbetsstycket).

POWER WAVE® S350/S500CE-vagformerna ar
optimerade fér 19 mm utstick. Anpassningen fungerar
for utstick mellan 13 och 32 mm. Vid mycket laga eller
hoga tradhastigheter kan adaptionsomradet vara mindre
pa grund av fysiska begransningar i svetsprocessen.

Svenska



UltimArc™ Control justerar koncentrationen eller formen
pa bagen. UltimArc™ Control kan stallas in mellan -10,0
och +10,0 med nominella vardet 0,0. Okas UltimArc™
Control hojer pulsfrekvensen och bakgrundsstrémmen
medan toppstrdommen minskar. Detta ger en tat och styv
bage for snabb svetsning av plat. Minskas UltimArc™
Control sanks pulsfrekvensen och bakgrundsstrémmen
medan toppstrommen Okar. Detta ger en mjuk bage som

ar bra for svetsning ur position (se bilden nedan).

AU

—_

1 2 3
L TP

2. UltimArc™ Control OFF: medelhdg frekvens och
medelbred svets.

3. UltimArc™ Control +10,0: hég frekvens,
koncentrerad svets.

Underhall

& VARNING

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

Synliga skador ska rapporteras och atgardas
omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

Kontrollera konditionen av isolering och anslutningar

pa aterledaren och elektrodkabelns isolering. Byt
ut ledarna omedelbart om isoleringen ar skadad.
Avlagsna svetssprut ur svetspistolen. Svetssprut
kan stéra gasflodet genom svetspistolen.
Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den

om nddvandigt.

Kontrollera att kylflakten fungerar.

Hall ventilationsgallren rena.

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar,
dock minst en gang per ar)
Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

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

Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

Svenska

i

UltimArc™ Control -10,0: 1&g frekvens, bred svets.

Underhallsintervallen varierar med maskinens
arbetsforhallanden.

& VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

& VARNING
Maskinen maste stangas av och kontakten tas
ut vagguttaget innan kapan demonteras.

/!\ VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fore underhall
och service. Testa maskinen efter reparation for
att sékerstalla en saker funktion.

Svenska



Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov

till elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sékerhetssystem. Dessa stdrningar kan ge upphov till sékerhetsproblem i de paverkade systemen.
Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska stérningar
som maskinen ger upphov till.

11/04

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljé. Om den skall anvandas i hemmiljo ar det

nddvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanrdja de elektromagnetsiska stdrningar som

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

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptécks under drift maste man vidta lampliga atgarder
for att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att
genomféra forandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

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

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

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

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

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

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsforsérjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar
uppstar kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

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

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan
bli n6dvandigt for vissa speciella tillampningar.
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Tekniska Specifikationer

POWER WAVE® S350CE

AGGREGAT — MATNINGSSPANNING OCH MATNINGSSTROM

. ey e s . . . Effektfaktor vid
Modell | Intermittens Néatspanning Matningsstrom Tomgangseffekt mirkeffekt
40% 230/380-415/460/575 35/20/17/14 Max. 300 W
K2823-2 oY 0,95
100% 50/60 Hz 28/16/14/11 (flakt pa)
SVETSDATA
faser/frekvens 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
230/3/50/60
380-415/3/50/60 350A/ | 320A/ | 300A/ | 325A/ | 275A/ | 250A/ | 350A/ | 325A/ | 300A/
460/3/50/60 31,5V 30V 29V 33v 31V 31V 24V 23V 22V
575/3/50/60

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR'

Matningsspéanning/

Maximal markstrom och

Ledningsarea (mmz) Maérkstrom trog sakring
faser/frekvens intermittensfaktor 9 eller sikerhetsbrytare? (A)
230/3/50/60 35A, 40% 8 (10) 45
380-415/3/50/60 19A, 40% 12 (4) 30
460/3/50/60 17A, 40% 12 (4) 25
575/3/50/60 14A, 40% 14 (2,5) 20
" Ledningsarea och sakringsstorlek grundas pa svenska normer och féreskrifter och vid maximal uteffekt vid omgivningstemperaturen
40°C (104°).
SVETSMETOD
. OCV (Uo) (V)

Process Svetsomrade (A) Medel Topp

GMAW 40-70V
GMAW-puls 40-70V

FCAW 5 - 350A 40-70V 100V

GTAW-DC 24V

SMAW 60V

MATT OCH VIKT
Modell Ho6jd (mm) Bredd (mm) Djup (mm) Vikt (kg)
K2823-2 518 356 630 46.6
TEMPERATUROMRADEN
Drifttemperatur (°C) Forvaringstemperatur (°C)
-20 till +40 -40 till +80
Kapslingsklass 1P23 155°(F)
Svenska 10
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POWER WAVE® S500CE

AGGREGAT — MATNINGSSPANNING OCH MATNINGSSTROM

. ey e s . . . Effektfaktor vid
Modell | Intermittens Nétspanning Matningsstrém Tomgangseffekt miirkeffekt
(31681 40% 230/380-415/460/575 67/41/34/27 Max. 300 W 0.95
100% 50/60 Hz 50/30/25/20 (flakt pa) ’
SVETSDATA
faser/frekvens 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
230/3/50/60
380-415/3/50/60 550A/ | 500A/ | 450A/ | 550A/ | 500A/ | 450A/ | 550A/ | 500A/ | 450A/
460/3/50/60 41,5V 39v 36,5V 42V 40V 38V 32v 30V 28V
575/3/50/60

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR'

Matningsspanning/

Maximal markstrom och

Ledningsarea (mm?)

Markstrom trog sakring

faser/frekvens intermittensfaktor eller sikerhetsbrytare? (A)
230/3/50/60 67A, 40% 2 (35) 90
380-415/3/50/60 41A, 40% 6 (13) 60
460/3/50/60 34A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 27A, 40% 8 (10) 35
" Ledningsarea och sakringsstorlek grundas pa svenska normer och féreskrifter och vid maximal uteffekt vid omgivningstemperaturen
40°C (104°)
SVETSMETOD
: OCV (Uo) (V)
Process Svetsomrade (A)
Medel Topp

GMAW
GMAW-puls 40-550A 60V

FCAW 100V
GTAW-DC 5-550A 24V

SMAW 15-550A 60V

MATT OCH VIKT
Modell Ho6jd (mm) Bredd (mm) Djup (mm) Vikt (kg)
K3168-1 570 356 630 68
TEMPERATUROMRADEN
Drifttemperatur (°C) Forvaringstemperatur (°C)
-20 till +40 -40 till +80
Kapslingsklass 1P23 155°(F)
Svenska 11 Svenska




WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!

Enligt Europadirektiv 2002/96/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical
and Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk
utrustning som tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkand atervinningsstation. Som
agare till utrustningen, bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala

HEE myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Svenska

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s
serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.
Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.
Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under rubriken som anges pa monteringssidan (# Indikerar
en andring i denna utgava).

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

Elektriskt kopplingsschema

Se "Reservdelslistan” som levererades med maskinen.

Tillbehor
K14085-1 VAGNPW S CE
K14050-1 Coolarc 50
K14072-1 LF-45
K14083-1 LF-45S
K2461-2 PF 10M Dual
K2921-1 STT-modul CE
K10349-PGW-XM Kabel IC vattenkyld X=3,5,10,15m
K10349-PG-Xm Kabel IC luftkyld X=3,5,10,15m
K10420-1 KYLVATSKA ACOROX (2X5 L)
K10095-1-15M Fjarrstyrning 6-stift, 15 m
K870 FOTPEDAL
K2909-1 CE-adapter 6-stift(F) till 12-Pin(M) for fjarrstyrning - 0,5m
K14091-1 REMOTE MIG LF45PWC300-7M
KP10519-8 Adapter TIG EURO
K10413-360GC-4M LG360GC 4 meter med korsbrytare
K10413-420GC-3M LG420GC 3 meter med korsbrytare
K10413-420GC-4M LG420GC 4 meter med korsbrytare
K10413-420GC-6M LG420GC 6 meter med korsbrytare
K10413-505WC-4M LG505WC 4 meter med korsbrytare
K3004-1 Autodrive 19
K3171-1 Autodive 19 Tandem
K2827-1 DeviceNet-sats
K3001-1 Kit valfria komponenter (S-serien anvandargranssnitt Kit).
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