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TACK FOR ATT DU VALJER EN
KVALITETSPRODUKT FRAN
LINCOLN ELECTRIC.

KONTROLLERA OMEDELBART FORPACKNING OCH
UTRUSTNING AVSEENDE EVENTUELLA SKADOR

Nar den hér utrustningen levereras éverlats dganderatten till
képaren vid mottagandet fran transportoren. Reklamationer pa
skadat material i leveransen maste darfor framstallas av kdparen
och riktas till transportféretaget vid mottagningstillfallet.

SAKERHETEN BEROR PA DIG

Lincoln bagsvetsnings- och skarutrustning utvecklas och tillverkas
med sékerheten i fokus. Den allmanna sékerheten kan dock ékas
genom korrekt installation... och genomtankta arbetssatt fran er
sida.

INSTALLERA, ANVAND ELLER REPARERA INTE DENNA
UTRUSTNING UTAN ATT LASA DENNA HANDBOK OCH DE
SAKERHETSATGARDER SOM INGAR. Viktigast av allt, tank dig
for innan du agerar och var forsiktig.

/\ VARNING

Detta meddelande visas om informationen maste foljas exakt for att
undvika allvarliga personskador eller dédsfall.

/\ FORSIKTIGHET

Detta meddelande visas om informationen méste fdljas
for att undvika mindre personskador eller skador pa utrustningen.

--—-"I""-\.
=D

HALL HUVUDET BORTA FRAN ROK.

Kom INTE for nara svetsbagen.
Anvand korrigeringslinser vid
behov for att halla ett rimligt
avstand fran svetsbagen.

LAS och folj sakerhetsdatabladet
och varningsetiketter pa alla
forpackningar med svetsmaterial. Seul ( |
OMBESORJ TILLRACKLIG < N /]
VENTILATION, utsug vid — ~U— A

svetsstallet eller badadera for att
avleda rok och gaser fran
andningszonen och arbetsomradet.

| ETT STORT RUM ELLER UTOMHUS, kan naturlig ventilation vara
tillracklig om du haller huvudet borta fran roken (se nedan).

UTNYTTJA NATURLIGT DRAG eller flaktar for att avleda
svetsroken sa att den inte nar ansiktet.

Om du utvecklar ovanliga symtom: tala med din arbetsledare.
Det kan hénda att svetsmiljon och ventilationssystemet behover
kontrolleras.

ANVAND KORREKT OGONSKYDD,
HORSELSKYDD OCH

KROPPSSKYDD

SKYDDA égon och ansikte med en svetshjalm

med ratt passform och lampligt filter (se ANSI
Z49.1).

SKYDDA kroppen mot svetsloppor och stank
med skyddande kladsel sasom ylleklader,
flamsékert forkldde och handskar, 1aderbyxor och
hdga stovlar.

@ =& SKYDDA andra fran stank, stralning och blank
med skyddande skarmar eller barriarer.

| VISSA OMRADEN KAN det vara lampligt med bullerskydd.
SE TILL att skyddsutrustningen ar i gott skick.

Bar ocksa sakerhetsglasdgon i
arbetsomradet
ALLTID.

SPECIELLA SITUATIONER

SVETSA ELLER SKAR INTE behallare eller material som tidigare
har varit i kontakt med farliga &mnen om de inte har rengjorts
ordentligt. Detta &r extremt farligt.

SVETSA ELLER SKAR INTE malade eller ytbehandlade delar utan
att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder med ventilation. Det kan
avge mycket giftig rok eller gaser.

Va4

Ytterligare forsiktighetsatgarder

SKYDDA gasflaskor mot stark varme, mekaniska st6tar och
svetshagar; fast gasflaskorna sa att de inte kan falla.

FORSAKRA DIG OM att gasflaskor inte &r jordade eller har kontakt
med elkretsar.

AVLAGSNA all potentiella faror fran svetsomradet.
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SAKERHET

SE TILL ATT BRANDBEKAMPNINGSU'[_RUSTNING FINNS TILL
TILLGANGLIG FOR OMEDELBAR ANVANDNING OCH LAR DIG

ANyANDA DEN. ﬂ
AL AVSNITTA: \
@ VARNINGAR @

VARNINGAR ENLIGT "CALIFORNIA PROPOSITION
VARNING: Vid inandning av avgaser fran
dieselmotorer utsatts du for kemiska amnen

som i delstaten Kalifornien ar kanda for att

orsaka cancer, fosterskador och

reproduktionsskador.
e Motorn skall startas och koras i ett val ventilerat
utrymme.

» Om det sker i ett utrymme dar personer vistas
skall avgaser ventileras ut.

 Avgassystemet far inte &ndras eller manipuleras.

* Motorn fér inte kdras pa tomgang utan att det &r
nddvandigt.

For mer information se www.P65

warnings.ca.gov/diesel

VARNING: Nér denna produkt anvands for svetsning eller
skarning, bildas rok eller gaser som innehaller kemikalier
som ar kanda i delstaten Kalifornien for att orsaka
fosterskador och i vissa fall cancer. (California Health &
Safety Code § 25249.5 et seq.)
A VARNING: Cancer och reproduktionssdkador
www.P65warnings.ca.gov

1.b.

1.c.

1.d.

1e.

Kor motorer i 6ppna, valventilerade utrymmen eller ventilera ut

G

motoravgaserna.

Fyllinte pa bransle i narheten av svetsbagen eller
om motorn &r igang. Stanna motorn och lat den
svalna fore tankning for att undvika risk for
branslespill och antandning vid kontakt med heta
motordelar. Spill inget bransle vid pafylining av
tanken. Om bransle spills ut, torka upp det och
starta inte motorn f6rran angorna har skingrats.

Se fill att alla sakerhetsskydd, kapor och
skyddsanordningar ar i gott skick och sitter pa
plats. Hall hander, har, klader och verktyg borta
fran kilremmar, drev, flaktar och andra rorliga
delar nér du startar, anvander eller reparerar
utrustning.

AN

| vissa fall sakerhetsskydd behdva tas bort for utférande av
nddvandigt underhall. Ta bort skydden endast om det ar
nddvandigt och montera tillbaka nér arbetet som kravde
borttagning har avslutats. Var alltid forsiktig under arbete i narheten
av rorliga delar.

BAGSVETSNING KAN VARA FARLIGT. SKYDDA DIG SJALV
OCH ANDRA MOT MOJLIGA ALLVARLIGA PERSONSKADOR
ELLER DODSFALL. LAT INTE BARN VISTAS | NARHETEN.
PERSONER MED PACEMAKER SKA RADFRAGA SIN LAKARE
FORE ANVANDNING.

Las och forsta foljande sékerhetsuppmaningar. Fér
ytterligare sékerhetsinformation rekommenderas kép av en
kopia av "Safety in Welding Cutting - ANSI Standard Z49.1”
fran American Welding Society, P.O. Box 351040, Miami,
Florida 33135 or CSA Standard W117.2. En gratis kopia av
broschyren "Arc Welding Safety” E205 finns tillganglig fran
Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue,
Cleveland, Ohio 44117-1199.

SE TILL ATT INSTALLATION, DRIFT, UNDERHALL OCH
REPARATION ENDAST UTFORS AV KVALIFICERADE

PERSONER.
L 4

FOR MOTORDRIVEN
1.a. Stang av motorn fore felsdkning och underhallsarbete om motorn

A\ UTRUSTNING.
inte maste vara igang vid arbetet.

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

1.f. Hallinte handerna i narheten av motorns flakt. Gor inga forsok att
manipulera gasreglage eller tomgangsreglering genom att trycka pa
spjallankar medan motorn gar.

1.9. Koppla bort tdndkablar, fordelarlock eller tdndspolekabel efter vad
som ar lampligt for att undvika oavsiktlig start av bensinmotorer nar
motorn eller svetsgeneratorn vrids under
underhéllsarbetet.

1.h. Undvik risk for skallning genom att inte ta bort
kylarlocket nar motorn ar varm.

A ELEKTRISKA OCH % ]
@3 MAGNETISKA FALT KAN =
VARA FARLIGA =
oy

Elektrisk strém i en elektrisk ledning ger

upphov till elektriska och magnetiska falt.

Under svetsning uppstar elektriska och magnetiska falt omkring
svetskablar och svetsmaskiner

Elektriska och magnetiska falt kan stéra pacemaker, och svetsare
som har sadan bér radfraga sin lakare fére svetsning.

Exponering for elektriska och magnetiska falt vid svetsning kan ha
andra halsoeffekter som nu inte ar kanda.

Alla svetsare ska tillampa f6ljande procedurer for att minimera
exponering for elektriska och magnetiska félt fran svetskretsen:

2.d.1. Dra elektrod- och jordningskablar samlade. Fast ihop dem

med tejp om mojligt.
2.d.2.
2.d.3.

Dra aldrig elektrodkabeln omkring kroppen.

Undvik att vistas mellan elektrodkabeln och
jordningskabeln. Om elektrodkabeln &r till hdger om dig ska
&ven jordningskabeln vara det.

2.d.4. Anslut jordningskabeln till arbetsstycket sa nara svetsstéllet

som mojligt.

2.d.5. Arbeta inte intill svetsmaskinen.
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SAKERHET

3.a.

3.b.

3.c.

3.d.

de.

3.f.

34
3.h.

3.i.

3.

A LIVSFARLIGA.

ELSTOTAR KAN VARA

Elektroden och arbetsstycket (eller jord) ar
spanningssatta nar svetsen &r pa. Vidror inte
dessa delar med bar hud eller vata klader.
Isolera handerna med torra, hela handskar.

Isolera dig sjalv fran arbetsstycket och jord med torr isolering.
Se till att isoleringen tacker hela omradet dar du kan komma i fysisk
kontakt med arbetsstycke och jord.

Om svetsning maste utforas under elektriskt farliga

forhallanden (i fuktig miljo eller med fuktig kladsel, pa

metallkonstruktioner som durk, stangsel eller

byggnadsstéllningar, med ogynnsam arbetsstallning

som sittande, pa kna eller liggande, vid risk for

oavsiktlig kontakt med arbetsstycke och jordande delar)

skall, utéver normala forsiktighetsatgarder, féljande

utrustning anvandas:

« Halvautomatiskt svetsaggregat (tradsvetsning) med konstant
likspanning.

* Manuellt likstrdmssvetsaggregat (elektrodsvetsning).

* Véxelstromssvetsaggregat med reducerad spénningskontroll.

Vid halvautomatisk eller automatisk tradsvetsning ar traden,
tradspolen, svetspistolen, munstycket eller den halvautomatiska
svetspistolen ocksa spanningsforande.

Se alltid till att jordningskabeln har god kontakt med
metallmaterialet som svetsas. Anslutningen ska goras sa nara
svetsstallet som mgjligt.

Jorda arbetsstycket eller konstruktionen som ska svetsas till en
saker jordningspunkt.

Hall elektrodhallaren, kabelklamman, svetskabeln och
svetsmaskinen i sakert och funktionsdugligt skick. Byt ut skadad
isolering.

Kyl aldrig elektroden genom att doppa den i vatten.

Vidror aldrig spanningsforande delar av tradmatare som &r anslutna
till tva svetsmaskiner. Spanningen kan vara svetsaggregatens
sammanlagda spanning.

Vid arbete ovanfor golvniva skall en sakerhetssele (balte) anvandas
som skyddar mot fall i héndelse av elstét.

Se aven punkterna 6.c. och 8.

4.a.

4.b.

4.c.

STRALNING FRAN

. ELEKTRISK
BAGSVETSNING KAN

ORSAKA BRANNSKADOR.

|
W

Anvénd ett skydd med lampligt ljusfilter och tackplattor som
skyddar 6gonen mot gnistor och stralning fran ljusbagen nar du
svetsar eller iakttar svetsning med dppen ljusbage. Huvudskydd
och filtrerande glas skall uppfylla kraven i ANSI Z87 .

Anvand lamplig kladsel tillverkad av hallbart, brandbestandigt
material som skyddar din och dina medhjalpares hud mot stralning
fran ljusbagar.

Skydda annan personal i nérheten med lamplig, icke bréannbar
avskarmning och varningar till andra om att inte titta pa svetsbagen
eller utsatta sig for stralning, stank eller het metall.

5.b.

5.d.

5.e.

5.f.

b VARA FARLIGA.

. Rok och gaser som ar farliga for halsan kan

ROK OCH GASER KAN

4
bildas vid svetsning. Undvik inandning av =1Q—”~ 0

réken och gaserna. Hall huvudet borta fran svetsroken. Ombesorj
tillracklig ventilation eller utsug vid stetsstéllet for att avieda gaser
fran andningszonen. Om inga exponeringsresultat indikerar
nagot annat skall, vid hard pasvetsning (se
instruktionerna pa forpackning eller sékerhetsdatablad)
eller svetsning pa bly- eller kadmiumbelagt stal och
andra metaller eller beldggningar som genererar mycket
giftig rok, exponeringen minimeras och hallas inom
tillampliga granser enligt OSHA PEL och ACGIH TLV
med hjélp av punktutsug eller mekanisk ventilation. |
tranga utrymmen eller under vissa omstandigheter
utomhus kan &ven andningsmask krévas.

Ytterligare forsiktighetsatgarder kravs ocksa vid
svetsning pa forzinkat stal.

Hur tekniska hjalpmedel for avledning av svetsrok ska anvéndas
beror pa faktorer som var utrustningen Idmpligen placeras och
underhalls och vilken svetsmetod och tilldmpning det rér sig om.
Exponeringsnivan for arbetare ska kontrolleras vid installation och
regelbundet dérefter for att sakerstalla att den ligger inom géllande
gransvérden enligt OSHA PEL och ACGIH TLV.

. Svetsa inte pa platser i narheten av klorerade kolvateangor fran

avfettning, rengdring eller sprutning. Bagens vérme och stralning
kan reagera med Isningsmedelsangor och bilda fosgen, som &r en
mycket giftig gas, och andra irriterande produkter.

Skyddsgaser som anvénds vid bagsvetsning kan tranga bort luft
och orsaka personskador eller livsfara. Ordna alltid tillrécklig
ventilation, sarskilt i instangda utrymmen, for att sakerstélla
god luftkvalitet.

Las och forsta tillverkarens instruktioner for denna utrustning och
de forbrukningsartiklar som ska anvandas, inklusive
sékerhetsdatablad, och folj din arbetsgivares
sakerhetsrutiner. Sakerhetsdatablad tillhandahalls av din
svetsmaterialleverantér eller av tillverkaren.

Se aven punkt 1.b.
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6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.g.

6.h.

6.1.

6.

SVETSNING, SKARNING .

OCH SVETSGNISTOR N
KAN ORSAKA BRAND M“ )

ELLER EXPLOSION.

Avlagsna all smuts fran svetsomradet. Om detta

inte ar mojligt ska du tacka dem for att undvika att en brand startas
av svetsgnistor. Kom ihag att svetsgnistor och heta material fran
svetsning Iatt kan passera genom sma springor och Gppningar ill
nérliggande omraden. Undvik svetsning nara hydrauliska ledningar.
Se fill att brandslackare finns néra till hands.

Om komprimerade gaser ska anvandas pa arbetsplatsen ska
sarskilda forsiktighetsatgarder vidtas for att forhindra farliga
situationer. Se "Sékerhet vid svetsning och skaming” (ANSI
Standard Z49.1) och driftsinformation for utrustningen som
anvands.

Nar inte svetsning pagar, se till att inte nagon del av
elektrodkretsen vidror arbetsstycket eller underlaget. Oavsiktlig
kontakt kan orsaka Gverhettning och skapa risk for brand.

Varm, skar eller svetsa inte tankar, trummor eller behallare utan att
ratt atgarder har vidtagits for att sékerstélla att sddana procedurer
inte orsakar varme eller giftiga angor fran &mnen inuti. De kan
orsaka en explosion aven efter rengdring. For information, kdp
"Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers and Pipe That Have Hazardous Substances”,
AWS F4.1 fran American Welding Society (se adress ovan).

Lufta ihaliga gjutstycken eller behallare fore uppvérmning, skarning
eller svetsning. De kan explodera.

Gnistor och stank kastas fran svetsbagen. Bér oljefri skyddskladsel
sasom laderhandskar, tung skjorta, byxor utan stretch, hdga skor
och en keps 6ver ditt har. Bar dronproppar nar du svetsar utanfor
lage eller pa tranga platser. Bar alltid skyddsglaségon med
sidoskydd i svetsomradet.

Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara svetsomradet som
mojligt. Arbetskablar som &r anslutna till byggnadsverk eller andra
platser utanfor svetsomradet okar risken for att svetsstrommen
passerar genom lyftkatting, krankablar eller andra kretsar. Detta
kan skapa brandrisker eller éverhetta och skada lyftkatting eller
lyftkablar tills de inte fungerar.

Se aven punkt 1.c.

Las och folj NFPA 51B "Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, tillganglig fran NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Anvéand inte svetsstromkallan for att tina upp ror.

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7e.

7f.

7.49.

GASFLASKAN KAN EXPLODERA OM

JA DEN SKADAS.

Anvénd endast gasflaskor med ratt skyddsgas
for den aktuella processen och med lamplig
regulator avsedd fér den gas och det tryck som
anvénds. Alla slangar, kopplingar m.m. ska
vara lampliga for tilldmpningen och vara i gott
skick.

Kedja fast gasflaskor i upprétt lage pa en hallare eller mot ett fast
stdd.

Gasflaskor ska placeras:

. P4 avstand fran omraden dar de kan utséttas for stotar eller
fysiska skador.

. Pa sakert avstand fran bagsvetsning eller skérarbeten och
annan varmekalla, gnistor eller eld.

L4t aldrig elektroden, elektrodhallaren eller nagra andra elektriskt
upphettade delar komma i beréring med en gasflaska.

Hall huvud och ansikte borta fran gasflaskans ventildppning nar
ventilen dppnas.

Ventilskydd ska alltid vara paskruvade och atdragna nar gasflaskor
inte anvands eller ar inkopplade.

Las och fdlj instruktionerna om trycksatta gasflaskor, tillhérande
utrustning och CGA-publikation P-I, "Precautions for Safe Handling
of Compressed Gases in Cylinders” (Férsiktighetsatgérder for saker
hantering av gasflaskor med dvertryck), som kan erhallas fran
Compressed Gas Association, 14501 George Carter Way Chantilly,
VA 20151.

8.a.

8.b.

8.c.

FOR ELEKTRISK S

), UTRUSTNING.

Bryt svetsstrdmkéllans strommatning med
franskiljningsbrytaren pa elcentralen innan
arbete pa utrustningen pabérjas.

Installera utrustning i enlighet med USA:s National Electrical Code,
alla lokala regler och tillverkarens rekommendationer.

Installera maskinen i enlighet med USA:s National Electrical Code,
alla lokala regler och tillverkarens rekommendationer.

Se http:/lwww.lincolnelectric.com/safety
for ytterligare information om sakerhet.
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Allmanna forsiktighetsatgarder

Plasmaskarning har varit en séker arbetsmetod i manga ar, men vissa
forsiktighetsatgarder kravs for operatorens och andra personers sakerhet
omkring maskinen. Féljande sakerhetsinformation maste ges till varje
person som kommer att anvanda, observera, utféra underhall eller arbeta i
narheten av denna utrustning.

Installation, drift och reparationer av systemet far endast utféras av
kvalificerad personal. Utrustningen innehaller bade AC- och DC-kretsar for
sin funktion. Risk for livsfarliga elstétar finns. Var ytterst forsiktig nar du
arbetar pa maskinen.

Sakerhetsdekaler pa maskinen far inte tas bort.

SAKERHET

SKYDD MOT UV-STRALNING
L

Vid plasmaskarning avges ultraviolett stralning som frén en svetshége.
Denna ultravioletta stralning kan orsaka brénnskador pa hud och égon.
Darfor ar det viktigt att anvanda ratt skydd. Ogonen skyddas bast med
skyddsglasdgon eller svetshjalm med filtrering enligt AWS No. 12 eller ISO
4850 No. 13, som ger skydd for upp till 400 A. Alla exponerade
hudomraden ska tackas med flamskyddande kladsel. Skaromradet ska
ocksa forberedas pa ett sadant satt att ultraviolett ljus inte reflekteras.
Vaggar och andra ytor ska malas med mork farg for mindre reflektion av
ljus. Skyddsskarmar eller draperier ska séttas upp for att skydda andra
arbetare i omradet mot ultraviolett stralning.

BULLERSKYDD

Utrustningen har en hdg ljudniva under skarning. Beroende pa
skaromradets storlek, avstand fran skérbrannaren och bagstrém kan
acceptabel ljudniva dverskridas. Lampligt hrselskydd ska anvéandas enligt
definition i lokala eller nationella féreskrifter.

- W :
N SKYDD MOT GIFTIG ROK

=

Var noga med att sakerstélla tillrdcklig ventilation i skaromréadet. Vissa
material avger giftig anga som kan vara skadliga eller livsfarliga for
manniskor i narheten av skaromradet. Dessutom bryts vissa
|6sningsmedel ned och bildar skadliga gaser nar de utsétts for ultraviolett
stralning. Dessa Idsningsmedel ska avldgsnas fran omréadet fore skérning.
Forzinkat stal kan avge skadliga gaser under skarningsprocessen.
Sékerstéll korrekt ventilation och anvand andningsskydd vid skérning av
s&dana material.

Vissa metaller som innehaller eller &r belagda med bly, kadmium, zink,
beryllium och kvicksilver ger upphov till skadliga gifter. Skar inte i dessa
metaller utan att alla personer som utsétts for angorna béar lampligt
andningsskydd.

SKYDD MOT ELSTOTAR

Utrustningen innehaller stromforande delar anslutna ill
livsfarlig spanning i dppen krets. Var ytterst forsiktig nar
du anvander eller utfor underhall pa utrustningen.
Endast kvalificerad personal far utféra service pa
utrustningen. laktta foljande riktlinjer for att skydda dig
mot elektriska sttar:

* En vaggmonterad franskiljningsbrytare ska installeras och sékras enligt
regionala och nationella elektriska foreskrifter. Franskiljningsbrytaren ska
placeras sa nara stromkallan som majligt for att kunna mandvreras i en
nddsituation.

Natanslutningskabeln ska ha mérkspanning minst 600 V for att skydda
operatéren. Den skall ocksa vara dimensionerad enligt regionala och
nationella elektriska foreskrifter. Kontrollera natanslutningskabeln
regelbundet med tata mellanrum. Anvand aldrig utrustningen om
natanslutningskabeln ar skadad pa nagot sétt.

Kontrollera att natanslutningskabelns jordledare har elektrisk forbindelse
med jordningspunkt i matande elcentral. Se till att anslutningen &r
ordentligt atdragen.

Se fill att strdmkallans plusutgang (arbetsjord) ar ansluten till ett rent
metallomrade pa skarbordet. Ett neddrivet jordspett skall vara placerat
hogst 1,5 m fran denna anslutning. Se till att denna jordningspunkt pa
skarbordet anvands som stjarnjordningspunkt for alla andra
jordanslutningar.

Kontrollera brénnarens ledningar regelbundet med t&ta mellanrum.
Anvand aldrig maskinen om ledningarna &r skadade pa nagot sétt.

Sta inte pa vata, fuktiga platser nar du anvénder eller utfor underhall pa
maskinen.

Anvand isolerade handskar och skor vid drift eller underhall av maskinen.

Se till att franskiljningsbrytaren &r avstangd fore service pa maskinen eller
brénnaren.

Byt aldrig bréannarens forbrukningsdelar utan att maskinens
stromforsorjning ar franslagen pa maskinen eller med vaggbrytaren.

Forsok aldrig att ta bort nagra delar under brannaren vid skaming. Kom
ihag att arbetsstycket fungerar som aterledare for strommen fill
stromforsorjningen.

Manipulera aldrig sékerhetslasanordningarna.

Stang av stromforsarjningen med vaggbrytaren fore borttagning av nagon
kapa p& maskinen. Vénta minst fem (5) minuter innan du tar bort nagon
kapa. Detta ger tid for urladdning av kondensatorerna i maskinen. Se
avsnitt 5 for ytterligare sékerhetsatgarder.

Anvénd aldrig maskinen utan att alla delar av kapan ar monterade. Se
avsnitt 5 for ytterligare sakerhetsatgarder.

Forebyggande underhall ska utforas dagligen for att undvika méjliga
sakerhetsrisker.
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faller pa lattantandliga material. Se till att alla lattanténdliga material &r pa

BRANDSKYDD

Utrustningen maste anvandas med gott omdome. Vid

skarning alstrar bagen gnistor som kan orsaka brand om de

lampligt avstand fran skaromradet. Brandfarlig vatska far inte finnas narmare

an 12 meter fran skaromradet, och ska helst forvaras i metallskap.
Plasmaskarning far aldrig utféras pa behallare som innehaller brandfarliga
material. Se till att brandslackare finns Iatt tillgénglig vid skaromradet.

9
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SKYDD MOT EXPLOSION

Utrustningen &r ansluten till trycksatta gaser. Anvénd
lampliga metoder for hantering av gasflaskor och annan
utrustning for trycksatt gas. laktta féljande riktlinjer for
skydd mot explosion:

*  Anvand aldrig utrustningen om explosiv gas eller annat explosivt
material finns i nérheten.

*  Punktera aldrig trycksatta gasflaskor eller slutna behallare.

*  Vid anvandning av vattenbord och skarning av aluminium under
vatten eller med vatten i kontakt med aluminiumplatens undersida

bildas vatgas. Vatgasen kan ansamlas under platen och explodera
under skarningsprocessen. Se till att vattenbordet ar ordentligt luftat

for att forhindra ansamling av vatgas.

* Hantera gasflaskor enligt sakerhetsnormer fran U.S. Compressed Gas

Association (CGA), American Welding Society (AWS), Canadian
Standards Association (CSA) eller andra lokala eller nationella
foreskrifter.

*  Gasflaskor ska underhallas pa ratt satt. Forsok aldrig anvanda en
gasflaska som lacker, &r sprucken eller har andra tecken pa fysisk
skada.

*  Alla gasflaskor ska fastas mot vagg eller racke for att forhindra
oavsiktliga véltning.

»  Satt pa ventildkyddet pa gasflaskor som inte anvands.
*  Forsok aldrig reparera gasflaskor.

»  Forvara gasflaskor pa avstand fran intensiv varme, gnistor eller dppen

eld.

* Rensa gasflaskans koppling genom att kort dppna ventilen fér
renblasning innan regulatorn monteras.

e Smorj aldrig gasflaskors ventiler eller tryckregulatorer med nagon typ

av olja eller fett.

*  Anvand aldrig en gasflaska eller tryckregulator for nagon annat
andamal an det den ar avsedd for.

e Anvand aldrig en tryckregulator for nagon annan gas an vad den ar

avsedd for.

e Anvand aldrig en tryckregulator som lacker eller har andra tecken pa

fysisk skada.

e Anvand aldrig en gasslang som lacker eller har andra tecken pa fysisk

skada.

SAKERHET

SJUKVARDSUTRUSTNING

Systemet skapar elektriska och magnetiska falt som
kan stdra vissa typer av sjukvardsapparatur, t.ex.
pacemaker. Alla personer som anvander pacemaker
eller liknande hjalpmedel bor radfraga en lakare innan
de anvander, observerar, underhaller eller utfor service
pa utrustningen.

laktta foljande riktlinjer for att minimera exponeringen for elektriska och
magnetiska falt:

*  Vistas sa langt bort fran strémforsorjningen, brannaren och
brénnarens ledningar som méjligt.

*  Dra brénnarens ledningar sa néra driftsjordningskabeln som mdgjligt.

Hall ingen del av kroppen mellan brénnarens ledningar och
jordningskabeln. Vistas inte mellan brénnarens ledningar och
jordningskabeln.

e Staaldrig i mitten av en hoprullad uppséttning av brannarledningar eller
driftsjordningskabel.
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Index for hafte med sakerhetsstandardhafte

Mer information om sékerhetsrutiner som ska tillampas med utrustning for
plasmabagskérning finns i féljande publikationer:

1. AWS Standard AWN, Arc Welding and Cutting Noise, som kan erhallas
fran American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL
33126, USA.

2. AWS Standard C5.2, Recommended Practices for Plasma Arc Cutting,
som kan erhallas fran American Welding Society, 550 NW LeJeune
Road, Miami, FL 33126, USA.

3. AWS Standard FSW, Fire Safety in Welding and Cutting, som kan erhallas
fran American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126,
USA.

4. AWS Standard F4.1, Recommended Safe Practices for Preparation for
Welding and Cutting of Containers and Piping, som kan erhallas fran
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126,
USA.

5. AWS Standard ULR, Ultraviolet Reflectance of Paint, som kan erhallas
fran American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL
33126, USA.

6. AWS | ANSI Standard Z49.1, Safety in Welding, Cutting, and Allied
Processes, som kan erhallas fran American Welding Society, 550 NW
LeJeune Road, Miami, FL 33126, USA.

7. ANSI Standard Z41.1 , Standard For Men's Safety-Toe Footwear, som
kan erhallas fran American National Standards Institute, 11 West 42nd
Street, New York, NY 10036, USA.

8. ANSI Standard Z49.2, Fire Prevention in the Use of Cutting and Welding
Processes, som kan erhallas fran American National Standards Institute,
11 West 42nd Street, New York, NY 10036, USA.

9. ANSI Standard Z87.1, Safe Practices For Occupation and Educational
Eye and Face Protection, som kan erhallas frin American National
Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036, USA.

10. ANSI Standard Z88.2, Respiratory Protection, kan erhallas fran
American National Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York,
NY 10036, USA.

11. OSHA Standard 29CFR 1910.252, Safety and Health Standards, som
kan erhallas fran U.S. Government Printing Office, Washington, D.C.
20402, USA.

12. NFPA Standard 51, Oxygen - Fuel Gas Systems for Welding, Cutting,
and Allied Processes, som kan erhallas fran National Fire Protection
Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269, USA.

13. NFPA Standard 51 B, Cutting and Welding Processes, kan erhallas fran
National Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA
02269, USA.

14. NFPA Standard 70, National Electrical Code, kan erhallas fran National
Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269,
USA.

15. CGA-broschyr P-1, Safe Handling of Compressed Gases in Containers,
som kan erhallas fran Compressed Gas Association, 1725 Jefferson
Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202, USA.

16. CGA-broschyr P-14, Accident Prevention in Oxygen-Rich and Oxygen-
Deficient Atmospheres, som kan erhallas fran Compressed Gas
Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA
22202, USA.

SAKERHET

17.CGA booklet TB-3, Hose Line Flashback Arrestors, kan erhallas fran
Compressed Gas Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite
1004, Arlington, VA 22202, USA.

18.CSA Standard W117 .2, Safety in Welding, Cutting, and Allied
Processes, kan erhallas fran Canadian Standards Association, 178
Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario MOW IR3, Kanada.

19. Canadian Electrical Code Part 1, Safety Standard for Electrical
Installations, kan erhallas fran Canadian Standards Association, 178
Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario MOW 1 R3, Kanada.



ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET (EMC)

OVERENSSTAMMELSE

Produkter som ar CE-markta dverensstammer med Europaparlamentet och
radets direktiv. Den har tillverkats i enlighet med en nationell standard som
implementerar en harmoniserad standard: EN 60974-10 Standard -
Bagsvetsutrustning. Den kan anvandas med annan utrustning fran Lincoln
Electric. Den ar avsedd for industriell och yrkesméassig anvandning.

INTRODUKTION

Al elektrisk utrustning genererar elektromagnetisk stralning i nagon
omfattning. Elektromagnetiska falt kan Gverféras via kraftledningar eller
utstralas pa samma séatt som radiosignaler. Elektromagnetiska félt kan
paverka annan utrustning och orsaka elektriska stérningar. Elektromagnetiska
falt kan paverka manga olika elektriska utrustningar, annan svetsutrustning,
radio- och TV-mottagning, numeriskt styrda maskiner, telefonsystem, datorer
mm.

VARNING: Utrustningen ar endast avsedd for industriell anvandning och inte
for bostader dar elkraft levereras via det allménna lagspanningsnatet. Det kan
vara svart att sékerstalla elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pa
grund av saval mottagna som emitterade stérningar.

INSTALLATION OCH ANVANDNING

Anvéndaren ansvarar for att svetsutrustningen installeras och
anvands enligt tillverkarens anvisningar.

Om elektromagnetiska stdrningar pa grund av svetsutrustningen ansvarar
anvandaren for att [6sa problemet med teknisk radgivning fran tillverkaren. |
vissa fall kan atgarderna vara sa enkla som jordning (jordning) av
svetskretsen, se anméarkningen. | andra fall kan det vara att anordna en
elektromagnetisk skarm kring strémkalla och arbetsstycke med tillhérande
ingangsfilter. | samtliga fall maste elektromagnetiska strningar minskas till
en niva sa att de inte medfor problem.

OBS: Svetskretsen kan vara jordad eller ojordad av sakerhetsskal. Folj lokala
och nationella standarder fér installation och anvéndning. Forandring av ett
jordningsarrangemang ska endast godkannas av en person med kompetens
for att beddma om andringarna okar risken for skador, t.ex. genom att tillata
parallell aterledning av svetsstrdmmen som kan skada jordkretsarna pa
annan utrustning.

BEDOMNING AV OMRADE

Fére installationen av svetsutrustningen ska anvéndaren bedéma
moéjliga elektromagnetiska problem i det omgivande omradet.
Féljande ska beaktas:

a) Andra stromkablar, signalkablar, signal- och telefonkablar ovanfr,

under och intill svetsutrustningen,
b)
C) datorer och styrsystem,
d)
e)

radiosandare, TV-sandare och mottagare,

sakerhetskritisk utrustning, t.ex. skydd av industriell utrustning,

manniskors halsa, t.ex. anvandning av pacemakers och
horapparater,

f)  utrustning for kalibrering eller métning,

(9) Andra utristningar immunitet i omgivningen. Anvandaren ska séakerstalla
att annan utrustning som anvands i omgivningen &r kompatibel. Detta kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

( h) Under vilken tid pa dagen svetsning eller andra aktiviteter
ska utféras.

Storleken pa det omgivande omradet som ska beaktas beror pa
byggnadens konstruktion och vilka andra aktiviteter som pagar. Det
omgivande omradet kan stracka sig utanfor byggnaden.

METODER FOR ATT REDUCERA EMISSION

Allmant elnat

Svetsutrustningen ska anslutas till det allménna elnatet enligt tillverkarens
rekommendationer. Om stdrningar uppstar kan det vara nddvandigt att vidta
ytterligare forsiktighetsatgarder, t.ex. filtrering. Man bor dvervaga skarmning
av matningskabeln for permanent installerad svetsutrustning, med flexibel
metallkanal eller motsvarande. Skarmningen ska vara elektriskt kontinuerlig
langs hela kabelns langd. Skarmningen ska anslutas till svetsutrustningen sa
att god elektrisk kontakt uppratthalls mellan ledningen och svetsutrustningens
dlje.
Underhall av svetsutrustningen

Svetsutrustningen ska underhallas rutinméassigt enligt tillverkarens
rekommendationer. Alla inspektionsluckor och delar av hdljet ska vara
sténgda och ordentligt fastsatta nar svetsutrustningen anvands.
Svetsutrustningen far inte modifieras pa nagot satt, med undantag for de
andringar och justeringar som framgar av tillverkarens instruktioner. |
synnerhet ska gnistgap for genomslag och stabiliseringsanordningar och
elektrodhallare justeras och underhallas enligt tillverkarens
rekommendationer.

Svetskablar

Svetskablarna ska hallas sa korta som mgjligt och placeras néra varandra,
och 16pa pa eller nara golvet.

Potentialutjamningsférbindning

Tank pa forbindning av alla metalldelar i svetsinstallationen och dess
narhet. Metalldelar som &r férbundna med arbetsstycket kar dock
operatorens risk for elstdtar genom vidrorande av dessa delar och
elektroden samtidigt. Operatoren ska isoleras fran alla sadana forbundna
metallkomponenter.

Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket pa grund av sin storlek och placering inte &r jordat for
elsakerhet eller anslutet till jord pa t.ex. ett fartygskrov eller
byggnadskonstruktion i stal, kan forbindning av arbetsstycket till jord minska
emissionen. Var noga med att inte jorda arbetsstycken nar det 6kar risken for
personskador pa anvandaren eller skador pa annan elektrisk utrustning. Nar
det kravs ska jordférbindning av arbetsstycket goras genom en direkt
anslutning till arbetsstycket. | vissa lander dar direkt anslutning inte ar tillaten
ska dock forbindningen ombesdrjas med lamplig kapacitans, som bestas
enligt nationella bestdmmelser.

Sakerhetskontroll och skarmning

Selektiv sakerhetskontroll och skarmning av andra kablar och annan
utrustning i det omgivande omréadet kan minska problemen med storningar.
Sakerhetskontroll av hela svetsinstallationen kan évervagas for séarskilda
tilldmpningar. !

1 Delar av foregaende text finns i EN 60974-10 "Standard - Bagsvetsutrustning”.
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FlexCut®200 CE INSTALLATION

TEKNISKA DATA - K4812-2

FlexCut®200 CE
STROMKALLOR - INGANGSSPANNING OCH STROM
MODELL | ARBETSCYKEL | INGANGSSPANNING £10% | INGANGSSTROM TOMGA':\?V?EFFEKT EFFEKTFAKTOR
kag12-2 | 100 % gradering 380- 400- 415 71 225 95

STROMKALLOR - REKOMMENDERAD INGANGSKABEL OCH SAKRINGAR!

] INGANGSST |  SAKRING (TROG) ELLER | KOPPARLEDNING 75C IRORDIM. | 35 R j0RDKABEL 75¢ |
SPANNING ROM BRYTARSTORLEK? ENL. AWG (IEC) FOR ROR AWG (IEC) DIM
OMGIVNINGSTEMPERATUR 40 °C :
380-400-415 VI/3/50/60 71 80 4(25) 8 (10)

1 Lednings- och sakringsdimension enl. USA:s National Electric Code och max
utgangsstrom

2 Kallas aven "tidsinverterade” eller "termisk/magnetiska” kretsbrytare; kretsbrytare med
utlésningsfordrojning som minskar med storleken pa

Arbetscykel STROM SPANNING
100 % 200 A 190V DC
— e
Stromintervall Spanning for oppen Pilotstrom
krets
20-200 A 300V DC 30A

*| vissa lander kallas Uo &ven fér OCV (se CAN/CSA - W117.2)

MAX MAX TRYCKKLASSNING
PLASMAGASFL SKYDDSGASFLO FOR GASINLOPP
ODE DE
19 SCFH (538 LPH) - min: 6,2 bar (90 psi)
67 SCFH (1897 LPH) syrgas nominellt: 7,6 bar (110 psi)
syrgas ellerluft 1295 SCFH (6371 LPH) - uft] " max: 9,0 bar (130 psi)
eller kvavgas o

Héjd Bredd Djup Vikt
60.1cm | 406cm 8(!3’3 | se2k
23,66 tum) | (15,97 tum) : (1901s)
tum)
o U
DRIFTTEMPERATU | FORVARINGSTEMP ISOLERINGSKL
R ERATUR ASS
14-104 °F -40-104 °F o
o400 A Kiass F (155 °C)
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ALLMAN BESKRIVNING
FlexCut®200 CE &r avsedd for mekaniserad plasmaskarning.

FlexCut®200 CE ar en hogeffektiv plasmaskarningsutrustning med
elektroniskt styrd omvandlare. Den kan leverera 200 A strom for
plasmaskérning med kontinuerlig arbetscykel. Den har avancerad snabb
vagformsstyrning som stddjer funktioner for skaming, raster och mejsling
med dubbla gasbrénnare som kan sla hal i 1%” (38 mm) konstruktionsstal
och for avskérning pa upp till 3" (76 mm).

FlexCut®200 CE-strémkalla ar avsedd att inga i ett komplett skarsystem
tillsammans med FlexCool™-kylaren och FlexStart® bagstartkonsol.
FlexCut ®200 CE é&r framst avsedd for att anvéndas tillsammans med
Lincoln Electric®skérsystembord och roravskarare. Den kan dock ocksa
anvéndas for att uppgradera plasmastromkallan pa en mangd olika
befintliga applikationer. Resultatet &r en mycket integrerad och flexibel
plasmask&rningsutrustning.

FlexCut®200 CE ar avsedd for anvandning med det vatskekylda
brannarhuvud och bas som anges nedan.

ANVANDARENS ANSVAR

Den tillverkade produktens konstruktion, tillverkning, uppférande och
skarvariabler paverkar arbetsresultatet och anvandaren ansvarar for
produktens anvandbarhet eller konstruktion. Variationer av sadant som
platens kemiska sammanséttning, ytforhallanden (olja, glddskal), tjocklek,
forvarmning, hardning, gastyp, gasflode och utrustning kan ovantade
resultat. Vissa justeringar av procedurer kan vara nédvandiga for att
kompensera for unika forhallanden. Testa alla procedurer som paverkas.

REKOMMENDERADE PROCESSER

FlexCut®200 CE &r avsedd for plasmaskarning. Varje maskin har
programmerats med fyra driftlidgen: skaming, raster, mejsling och mark.
FlexCut®200 CE ger 200 A utgangsstrom vid 190 V (kontinuerlig
arbetscykel).

PROCESSBEGRANSNINGAR

FlexCut®200 CE ar endast Iamplig for de angivna processerna. Anvand
inte FlexCut®200 CE for upptining av ror.

UTRUSTNINGENS BEGRANSNINGAR
Drifttemperaturintervall: -10-40 °C.

FlexCut®200 CE stodjer maximal genomsnittlig utgangsstrém 200 A
vid kontinuerlig arbetscykel.

A-2

KONSTRUKTIONENS EGENSKAPER OCH FORDELAR
FlexCut®200 CE har en konstruktion som gér plasmaskarningen
okomplicerad. Féljande egenskaper och férdelar informerar om
maskinens totala kapacitet, och ger méjlighet att utnyttja den sa val som
majligt.

e Plasmaskarmingssystem for kontinuerlig arbetscykel vid 200 A

*  Produktionsskaming i 32 mm (1,25") vid 0,64 m/min (25 ipm)

*  Produktion med kantstart med 51 mm (2,00”) vid 0,20 m/min (8 ipm)
e Produktion med upp till 3,00” vid 5 ipm

*  Beprovad palitlig vaxelriktare

e Hdogsta effekt/vikt-forhallande

*  Lang forbrukningstid

e Utmarkt skarkvalitet

e HMI-styrning pa FlexCut® 200 CE nar det integreras med Lincoln
Electric®skarbord och roravskarare

e HMI-display med data fran FlexCut® 200 CE om utgangsstrom,
utgangsspanning, plasmatryck, skyddsgastryck, klar for rorelse och
eventuella fel pa stromkallan

e Kan anvandas med andra baghojdsstyrningar med hjalp av inbyggt
spanningsdelningskort, med alternativ for ra bagsspanning eller
delad spanning 20:1,30:1,40:1 och 50:1

» Tillvalssats som ger méjlighet till fiarrstyrning via en analog spanning,
en hallsignal for fordrdjning av avfyrningen tills den tas bort, och en
signal for reduktion av hdrmspénning for att minska utgangsstrdmmen
for mer fyrkantiga horm

e Plasmarkmarkningskapacitet

*  Kretsbrytare som skyddar for 15 A

*  Flakt Kylflakten gar nar utgangen ar spanningssatt

e Termiskt skydd av termostater med temperaturindikator

e Inbyggd linjespanningskompensation haller fast utspanningen dver
+10 % inspanningsvariationer

*  Modulkonstruktion for enkel service

e Elektroniskt 6verstromsskydd

Qverspanningsskydd for ingang

*  Anvander digital signalbehandling och mikroprocessorkontroll

»  Qverensstammer med standarderna IEC 60974-1 och
GB/T15579-2013



FlexCut®200 CE

INSTALLATION

LAS HELA INSTALLATIONSAVSNITTET FORE UTFORANDE
AV INSTALLATION AV FlexCut®200 CE

INSTALLATION

\VARNING

LIVSFARLIG SPANNING.
BRYT STROMFORSORJNINGEN TILL
STROMKALLAN MED
AVSKILIJNINGSBRYTARE ELLER VID
ELCENTRAL INNAN NAGOT ARBETE
PABORJAS PA UTRUSTNINGEN. BRYT
INKOMMANDE STROM
BRYT STROMMEN TILL ALL UTRUSTNING SOM AR ANSLUTEN TILL
SVETSSYSTEMET MED AVSKILJNINGSBRYTARE ELLER VID
ELCENTRALEN INNAN NAGOT ARBETE UTFORS PA UTRUSTNINGEN.

e VIDROR INTE ELEKTRISKT UPPVARMDA DELAR.

®  ANSLUTALLTID JORDNINGSBLECKET (SITTER UNDER
INGANGSTERMINALENS BLOCK) TILL SKYDDSJORD.

PLACERING OCH VENTILATION FOR KYLNING

Placera maskinen dér ren kylluft kan cirkulera fritt in genom de bakre
ventilationséppningarna och ut genom hdljets sidor och framsida. L&mna
fritt utrymme minst 25 cm fran maskinen pa alla sidor. Smuts, damm eller
frammande material som kan dras in i maskinen ska minimeras. En korrekt
installerad maskin ger tillforlitlig funktion och kortare tid for underhall.
Underlatenhet att iaktta dessa forsiktighetsatgarder kan leda till hog
driftstemperatur och stérande nedsténgningar.

LYFT

Lyft endast maskinen i lyftoglorna. For att forhindra skador ska stromkallan
lyftas i bada lyftdglorna och hallas horisontell. Endast lyftremmar som &r
godkanda for maskinens vikt far anvéndas. Lyftéglorna ar dimensionerade
for vikten av stromkallan med ansluten FlexCool™ 35.

STAPLING

FlexCut®200 CE far inte staplas. Den &r avsedd for montering
ovanpa FlexCool™ 35.

LUTNING
FlexCut®200 CE skall placeras pa en stabil, horisontell yta.

MILJOBEGRANSNINGAR

Flexcut®200 CE é&r IP23-klassad for anvandning Utomhus. Flexcut® 200 CE
far inte utsattas for regn under anvandning och ingen del av maskinen far
nedsankas i vatten eller snd. Det kan orsaka funktionsfel och utgéra en
sékerhetsrisk. Maskinen bor férvaras pa en torr, skyddad plats.

Montera inte FlexCut®200 CE dver brannbara ytor. Om det finns en
brénnbar yta direkt under stationar eller fastsatt elektrisk utrustning ska
ytan tackas med en stalplat med tjocklek pa minst 1,6 mm, med en
utstrackning pa minst 150 mm utanfér alla sidor pa utrustningen.

SKYDD MOT HOGFREKVENTA STORNINGAR

FlexCut®200 CE INNEHALLER EN INTEGRERAD
HOGFREKVENSGENERATOR. FlexCut® 200 CE bér placeras pa avstand
fran radiostyrd utrustning. Normal drift av FlexCut® 200 CE kan paverka
driften av radiostyrd utrustning negativt, vilket kan leda till personskador
eller materiella skador. Hogfrekventa storningar fran maskinen och i
anvandningsmiljon kan minimeras genom féljande steg:

1. Setill att stromforsorjningens chassi har god forbindelse med jord.
Arbetsstyckets jordning jordar inte maskinens chassi.

2. FlexStart®-konsolen ska monteras sa néra
brannaren som méjligt. En jordningskabel ska
anslutas mellan FlexStart®-hdljet och
skarbordet. Bordet ska vara jordat.

3. Narsaar mgjligt ska utgaende stromkablar
separeras fran signalkablar med avstand minst
15 cm.

MASKINENS JORDNING
Svetssmaskinens chassi maste vara jordat. En jordanslutning
markt med jordningssymbol sitter pa ingangsfiltret.

Se lokala och nationella elektriska normer for korrekt
jordningsmetod.

D
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FlexCut®200 CE

INSTALLATION

INGANGSANSLUTNING

LIVSFARLIG SPANNING.

INGAENDE KABLAR TILL FlexCut FAR ENDAST (]
KOPPLAS IN AV BEHORIG ELEKTRIKER. INKOPPLING

SKA UTFORAS ENLIGHET

GALLANDE NORMER OCH BESTAMMELSER OCH
KOPPLINGSSCHEMAT SOM FINNS PA INSIDAN AV

MASKINENS INKOPPLINGSLUCKA. UNDERLATENHET ATT

FOLJA DESSA ANVISNINGAR KAN LEDA TILL

PERSONSKADOR ELLER DODSFALL.

Anvénd en anslutningskabel for trefas. En inkopplingséppning med
diameter 45 mm sitter pa héljets baksida. Anslut L1, L2, L3 och jord enligt
kopplingsschema och géllande elektrisk norm. Ingangsfiltrets
stromanslutning nas genom borttagning av de 7 skruvarma och den
vanstra sidan av maskinens hdlje enligt figur.

ANSLUT ALLTID JORDNINGSBLECKET (PLACERAT ENLIGT FIGUR
A1) TILL LAMPLIG SKYDDSJORDNING.

ATT TANKA PA BETRAFFANDE INGANGSSAKRING OCH
ANSLUTNINGSKABEL

Se specifikationsavsnittet ang. rekommenderad sakring, ledningsdimension
och typ av kopparledningar. Sakra ingangskretsen med rekommenderade
troga sakringar eller kretsbrytare med fordrojning (termisk-magnetiska
kretsbrytare). VValj dimension pa ingangsfaser och jordningsledare enligt
lokala eller nationella normer. Vid anvandning av ingangsledare, sakringar
och kretsbrytare for mindre méarkstrém an rekommenderat kan
svangningsavbrott uppsta pa grund av rusande ingangsstrom, aven om
maskinen inte anvénds med hdgsta strom.

FIGUR A.1

INGANGSKABELNS
DRAGAVLASTNING

Dra ingangskabeln
genom
dragavlastningen och
dra at med muttern.

JORDANSLUTNING
Anslut jordledningen enligt gallande normer.

EMI-FILTER
Koppla in samtliga ledningar i trefaskabeln hér.
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FlexCut®200 CE INSTALLATION

KRAV PA GASFORSORJINING SYSTEMOVERSIKT

FlexCut® 200 CE ska anslutas till ren, torr, oljefri tryckluft, kvévgas och/eller ~ FlexCut®200 CE stromkalla & avsedd for att inga i ett modulbaserat
syrgas. En trycksregulator MASTE anvandas efter kompressom eller ~skérsystem och styrs i de flesta fall med ett Torchmate® o
hogtryckstanken. Flamfangare ska anvandas for tillampliga gaser. anvandargranssnitt (HMI). Se listan dver rekommenderad utrustning i

. . . . tekniska specifikationer for utrustning som hénvisas till i foljande
Gastrycket maste ha tryck 6,21-8,27 bar (90-120 psi) med flode minst 8 kopplingsscheman. Visade kopplingsscheman beskriver layouten fér
500 1/h (300 SCFH). vanliga system.

Gasinloppstrycket far aldrig dverstiga 8,96 bar (130 psi)
eftersom maskinen da kan skadas!

FlexCut®200 CE levereras med ett inbyggt filter, men beroende pa
kvaliteten pa tillférd gas kan ytterligare filtrering krdvas. Var medveten om
att verkstaders tryckluftssystem &r utsatta for olje- och fuktkontaminering.
Om tryckluft anvénds maste den rengoras enligt ISO 8573-1:2010, klass
14.1.

Se avsnittet "Underhall av gasforsorining” for information om byte
av det interna filterelementet.

Specificera torr luft vid anvandning av gastryckflaskor. Luft av
andningskvalitet innehéller fukt och far inte anvandas.

Ett standardfilter klassat for 5 mikron rekommenderas, men for optimal
prestanda, valj ett forfilter med en absolut klassificering pa 3 mikron.

Skadade GASFLASKOR kan explodera.
Stall gasflaskan upprétt fastkedjad i ett fast stod.

. Stall inte en gasflaska dar det finns risk for att den
skadas.

. Lyft aldrig maskinen med gasflaskan fastsatt.
o Lat aldrig skdrbrénnaren vidrora cylindern.
e Stéll gasflaskan pa avstand fran stromforande elektriska delar.

. Maximalt inloppstryck ar 8,96 bar (130 psi).

ANSLUTA GASFORSORJNINGEN

Luft maste tillféras FlexCut® 200 CE med ett rér med invandig diameter
3/8” och en 1/4” NPT snabbkoppling. Kvavgas eller syrgas kan levereras
till maskinen med hjalp av den medféljande dubbla gassatsen (se F3-F6).

UTGANGSANSLUTNINGAR

Jordningsklamman maste vara ordentligt ansluten till arbetsstycket. Om
arbetsstycket ar malat eller mycket smutsigt kan metallen behdva skrapas
ren for god elektrisk kontakt.
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FlexCut®200 CE

KOPPLINGSSCHEMA

TILL 2-GANG

ATT
IARBETSSTYCKE

N
PLASMAGAS

SKYDDSGAS

TILL
FLEXSTART

ARBETSSTYCKE,
K4462-XX

MUNSTYCKE, K4460-
XX

ARCLINK, K1543-XX

ELEKTROD, K4461-XX

KYLMEDELSATERLE
DNING BK200307-XX

KYLMEDELSTILLF

K4812-2

FLEXCUT200CE o~

ORSEL BK200308- (@)

XX

K4812-2
FLEXCUT 200 CE _#

\ STROMINGANG
SKYDDSGASINLOPP
TILL CNC-
STYRSYSTEM

PLASMAGASINLOPP*

CNC-
RANSSNITT

ETHERNET

K1543-8
Arclink-kabel**

FLEXCOOL 35 FLEXCOOL 35

* OBSERVERA: MASKINEN AR FABRIKSINSTALLD FOR LUFT/LUFT-SKARNING. SE IM FOR ANDRA GASSKARNINGSINSTALLNINGAR
** LEVERERAS MED KYLARE
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FlexCut®200 CE INSTALLATION

KOPPLINGSSCHEMA

FRAN
KYLARE \KYLMEDELSATERLE

\ DNING

FRAN RSEL
STROMKALLA\LEKTROD

BK284304-XX

BRANNARLEDARE
WSTYCKE
TILL BORD \ARCLINK TILL
BRANNARE

JORD

BK280312-XX 2-
KANALSOLENOIDER

TILL 2-GANG




FlexCut®200 CE

INSTALLATION

BRANNARANSLUTNINGAR

KOPPLINGSSCHEMA
FRAN . BK284039 BK244202
FLEXSTART 17" PLASMAGASSLANG 17" SKYDDSGASSLANG

BK284304-XX
BRANNARLEDARE

BK279000 2 GANG
FORGRENINGSENHET

BK278018 BK278001
BRANNARHAND BRANNARHANDTAG
TAG (KORT) (STANDARD)

BK279000
BRANNARFOT

BK279100
BRANNARHUVUD

FRAMSIDA

A-8

FRAN
STROMKALLA
FRAN
STROMKALLA BK284315-XX
PLASMAGASSLANG
BK280314-XX
SKYDDSGASSLANG

BK280312-XX
SIGNALKABEL FOR

2-KANALSVENTIL \ FR/"\N

FLEXSTART

BAKSIDA



FlexCut®200 CE INSTALLATION

KOPPLINGSSCHEMA

BK244200
2-KANALS
FORGRENINGSENHET

BK278001
BRANNARHANDTAG
(STANDARD)

ARBETSSTYCKE

BK279000
BRANNARFOT

FRAN
STROMKALLA OCH
KYLARE

K4817-1
FLEXSTART

A-9



INSTALLATION

FlexCut®200 CE

KOPPLINGSSCHEMA

TILL 2-KANAL

BRANNARLEDNINGAR
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FlexCut® 200 CE

INSTALLATION

ANSLUTNING AV STROMKALLANS UTGANG

Utfor féljande steg for att ansluta utgangen pa FlexCut till FlexStart®-
konsolen och skarutrustningen.

Elektrodledning

Anslut vridlaskontakten pa #1/0 AWG-elektrodkabeln till "electrode’
kontakten pa strdmkallan (nedtill till hoger pa maskinens framsida). Dra den
andra &nden av kabeln genom dragavlastningen pa FlexStart®
bagstartkonsol och anslut till katodférgreningen.

Munstycksledare

Anslut vridlaskontakten #6 AWG-munstyckskabeln till "nozzle™-kontakten
pa stromkallan (nedtill till vanster pa maskinens framsida ovanfor
arbetsjordanslutningen). Dra den andra anden av kabeln genom
dragavlastningen pa FlexStart® bagstartkonsol och anslut den till HF-
filterkortet.

Arbetsjordledning

Anslut vridlaskontakten pa #1/0 AWG-arbetsjordningskabeln till "work”-
kontakten pa stromkallan (nedtill till vanster pa maskinens framsida). Anslut
den andra &nden av arbetsjordledningen till startjordtpunkten pa
skarsystemet. Se till att anslutningen ill arbetsstycket ger god elektrisk
kontakt metall mot metall.

ANSLUTNING AV SIGNALKABLAR
Allménna riktlinjer

Lincoln Electric® originalkablar ska alltid anvandas (utom dar annat anges).
Lincoln Electric®kablar ar speciellt konstruerade for systemets
kommunikations- och kraftférsérjningsfunktioner. De flesta av dem kan
skarvas for enklare forlangning. Generellt rekommenderas att den totala
langden inte dverstiger 30 m. Anvandning av andra an standardkablama
kan leda till kommunikationsproblem (systemavsténgning), sarskilt om
langden dverstiger 7,5 m. Anvand alltid sa kort signalkabel som mdjligt och
rulla INTE upp 6verflodig 1angd av kabeln.

Betraffande forldggning av kablar, nas basta resultat om kontrollkablar
dras separerade fran stromférande kablar. Det minimerar risken for
storningar av signaler med Iag strém i signalkablarna pa grund av hég
strdm i strdmkablarna. Dessa rekommendationer galler alla
kommunikationskablar, inklusive tillvalbara CNC- och Ethernet-
anslutningar.

Anslutning av gemensam utrustning

Anslutningar mellan FlexCut 200 CE, FlexCool 35 och
FlexStart

En K1543-8 5-polig ArcLink-signalkabel medféljer FlexCool 35 och kopplas
in mellan mellan ArcLink-kontakten pa baksidan av FlexCut®200 CE och
uttaget pa baksidan av FlexCool 35. En K1543-XX signalkabel kravs for
anslutning av FlexCut®200 CE till FlexStart®-konsolen.

FlexStart®-konsolen ska placeras sa nara brannaren som mdjligt.
Styrnatverkskabeln till ArcLink bdr inte vara langre an 30 m (100 ft).
Signalkabeln har tva stromledare, ett tvinnat par for digital kommunikation
och en ledning for spanningsavkanning vid svetsning. Signalkabeln har
kodad polvandning som férhindrar felaktig anslutning. Signalkablar ska inte
dras tillsammans med svetskablar.

Anslutning mellan FlexStart och 2-végsventilen

BK280312-XX 9-polig kabel kopplas in mellan FlexStart®-konsolen och 2-
végsventilen till brannaren. FlexStart® ska placeras sa néra brannaren
som mojligt for att minimera signalkabelns langd.

Signalkabeln har tva ledningar for drivning av plasmagasventilen

och tva ledningar for drivning av skyddsgasventilen.

Anslutning mellan FlexCut®200 CE och HMI

FlexCut 200 CE har ett 8P8C RJ45-etheretuttag for detta andamal. Uttaget
sitter pa maskinens bakre panel.
Anm: Ethemetkablar ska inte dras tillsammans med svetskablar,

tradmatarkablar eller andra stromforande kablar som kan skapa ett
fluktuerande magnetfalt.

| ett vanligt system anvands en Ethernet-kabel for anslutning av
strdmkallan till en natverksswitch som ansluts till de andra
komponenterna i systemet.
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FlexCut® 200 CE

ANVANDNING

DRIFT

SAKERHETSATGARDER

/N VARNING

LIVSFARLIG SPANNING.

OM KALLMATNINGSFUNKTIONEN INTE ANVANDS,

AR ELEKTRODEN OCH MATNINGSMEKANISMEN ®
ALLTID STROMFORANDE VID MATNING MED
PISTOLAVTRYCKAREN, OCH KAN VARA

STROMFORANDE | FLERA SEKUNDER EFTER

SVETSNING.

FARLIG ROK OCH GAS.

. Andas inte in rok.

. Anvind ventilation eller utsug for att avlagsna
svetsrok fran andningszonen.

UPPSTARTSSEKVENS

Nér strdmmen slas pa FlexCut® 200 CE initieras anvandargranssnittet.
Under initieringen renblases plasmagas- och skyddsgasledningarna och
kylmedlet cirkuleras i 30 sekunder. Detta &r normalt och visar att FlexCut®
200 CE utfor ett sjélvtest och identifierar varje komponent i det lokala
ArcLink-systemet. Anvandargranssnittet och statusindikatorerna pa
FlexStart® och FlexCool™ blinkar gront nar systemet aterstélls eller efter
andrade installningar under drift.

Nar skarinstéllningarna visas i anvandargranssnittet och
statusindikatorerna tdnds med fast gront sken pa FlexStart® och
FlexCool™ ar systemet klart for drift.

Om statusindikatorerna inte lyser med fast sken, se
fels6kningsavsnittet i denna manual for ytterligare instruktioner.

GNISTOR FRAN SVETSNING, SKARNING
OCH

MEJSLING kan orsaka brand eller k

explosion

. Placera inget lattantandligt eller
brandfarligt material i nérheten.

. Svetsa eller skar inte och anvénd inte
mejselbrannare pa behallare som har
anvants for brannbara @mnen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN kan j

orsaka brannskador.
*  Anvénd 6gonskydd, horselskydd och
heltickande kladsel.

PLASMABAGEN kan orsaka

personskador
e Sta pa avstand fran munstycket och
plasmabagen. D=

*  Anvénd pilotbagen med forsiktighet.
Pilotbagen kan branna operatéren, andra
personer och orsaka stank som tranger
igenom skyddskladerna.

v

FOLJ YTTERLIGARE SAKERHETSRIKTLINJER SOM GES | BORJAN
AV DENNA MANUAL.

GRAFISKA SYMBOLER PA MASKINEN ELLER | DENNA
MANUAL

A VARNING ELLER .
A FORSIKTIGHET
47 GASRENSNING %

LAS -
BRUKSANVISNINGEN

+
SKYDDSJORD [L J]
S

'@ GASINLOPP

& SKARNING
'_

RASTER eller
& EXPANDERAD

METALL

FJARRKONTROLL

ETHERNET

ELEKTROD

GASINLOPP

ARBETSSTYCKE

o
n'
o
o
o

MEJSLIING

g= MARKNING

PASLAGNING

O AVSTANGNING

PLASMAGAS

SKYDDSGAS



FlexCut®200 CE ANVANDNING

REGLAGE PA MASKINENS FRAMSIDA REGLAGE PA MASKINENS BAKSIDA
FIGURB.1 FIGUR B.2
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1. LCD-display: Visar tillgangliga lagen, realtidsparametrar och systemfel. 14. Skyddsgasinlopp (tillval): For méjlighet till oberoende anslutning av
2. Hemknapp: Later anvandaren aterga till startskarmen luft/gas som skyddsgas.
3. R?tt/;papp for menykontroll: Anvands for att navigera och vélja objekt  15. pjasmagasinlopp: Anslutning av tryckluft eller gas.
& skarmen.
4, FF’)é/av-strémbrytare: Slar PA/AV strdmmen till maskinen. 16. 115 V/10 A extra stromuttag.
5. Skyddsgasutlopp: Anslut en gasslang harifran till skyddsgasinioppet ~ 17. 10 A kretsbrytare (CB-2): Skyddar 115 V extra strdmuttag.
pa brénnaren. 18. Ethemetkontakt (RJ-45): Fér ArcLink® XT-kommunikation.

6.  Anslutning av munstycksledare: Anslut en nr. 6 AWG-kabel harifran till ) A
FlexStart®-konsolens pilotanslutning. 19. 10 A kretsbrytare (CB-2): Skyddar 40 V ArcLink nataggregat

7. Anslutning av ledningen till arbetsstycket: Anslut en 1/0 AWG-kabel 20. ArcLink-kontakt (5-polig): For stromforsorjning av och

hérifran till skarbordet. kommunikation med FLEXCOOL-kylaren.
8. Anslutning av elektrodiedningen: Anslut en 1/0 AWG-kabel hérifran til 21, Analog anslutningsskena (tillval): For anslutning av ingangsreglage for
FlexStart™-konsolens elektrodanslutning. minskad hornstromstyrka, uppehall och fiérrpotentiometer.

9. ArcLink-kontakt (5-polig): For strdmférsérjning av och kommunikation 22. 14-poligt CNC-gréinssnitt: Ger tkomst fll ArcStart-utiGsare

®_|
med FlexStart®-konsolen. e ) baginitierad kontakt, ra eller delad bagspéanning och forcerad
10. Plasmagasutlopp: Anslut gasslangen harifran ill 2-vagsventilens mérkning.

plasmagasinlopp. . \ . , .
11.  Renblasning: Ger anvandaren mojlighet att aktivera luftfiode fran 23. Ate[anslut ';_)an'elatlgomst: For konfigurering av enhetens
maskinen for bade plasmagas- och skyddsgasledningar. ingangsspanning for 380/400/415, 460 eller 575 V.
12. Skyddsgasregulator: Fér reglering av skyddsgasens tryck. 24. Ingéngskabelns dragavlastning: Anvénds fér enhetens
13. Plasmagasregulator: For reglering av plasmagasens tryck. kraftforsorjningsanslutning.
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FlexCut® 200 CE

ANVANDNING

ANVANDARGRANSSNITT
Skarmsida for val av driftslage

Skarning

Tryck for att vélja
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FIGUR B.4 SKARMSIDA FOR AKTIVT DRIFTSLAGE

Symbol for aktivt
driftslage

Plasmagastryck

Skyddsgastryck

Skarmen fér aktivt driftslage visar féljande information:

Symbol for aktivt driftslage- Symbolen for det instéllda driftslaget visas hér.
Valj ett annat driftsldge genom att trycka pa HOME-knappen och valja
onskat lage eller anvand HMI. Vid fjarrstyrning via systemets HMI ar
driftslagessymbolen nedtonad.

Utgangsstrom - Justera utgangsstrémmen med kontrollratten eller
uppdatera med HMI. Under skarning visas den faktiska skarstrdommen i
Ampere pa skarmen. Utstrdmsintervallet beror pa valt driftslage.

Plasmagastryck- Plasmagasens tryck visas pa en linjar skala, dar det
mittersta grona omradet omfattar rekommenderat gastrycksintervall for
plasmagasen baserat pa valt driftsldge. Plasmagasens tryck justeras med
plasmagasregulatorns ratt. Denna instéllning ska endast géras under
gasflode. Hall in knappen "PURGE” (renblasning) till hoger om
kontrollratten och dra samtidigt ut och vrid plasmagasregulatorns ratt till
dnskad installning. Ett renblasningskommando kan ocksa initieras via HMI.

Skyddsgastryck- Skyddsgasens tryck visas ocksa pa en linjar skala, dar det
mittersta grona omradet omfattar rekommenderat intervall for
skyddsgastrycket baserat pa valt driftslage. Skyddsgastrycket justeras med
skyddsgasregulatorns ratt. Denna instélining ska endast géras under
gasflode. Hall knappen PURGE (Tom) intryckt och dra samtidigt ut och vrid
skyddsgasregulatorns ratt till dnskad instéllning. Ett renblasningskommando
kan ocks3 initieras via HMI.

& Vélj mellan fyra olika lagen:
o Skarning (Cut) - For skaming i massiva arbetsstycken.

A% Markning (Mark) — Fér missfargning eller att borttagning av
P material. Kan anvandas for markning med artikelnummer,

A
bockningslinjer, borrmarkeringar eller andra ytegenskaper.

Grid (Rutnat) — For skarning av intermittenta arbetsstycken.

% Gouge (Mejsling) - For borttagning av material fran ett
G arbetsstycke (avverkning av svetsar).

Vid start stalls maskinen in pa senast anvanda lage och arbetspunkt. Vid
den forsta uppstarten stélls maskinen in pa skérlage och maximal
arbetspunkten pa displayen. Genom tryckning pa knappen "HOME” (Hem)
kan nagot av de 4 olika driftsldgena véljas. Ett lage kan valjas genom tryck
pa menykontrollratten/knappen for den markerade rutan. Anvandning av
anvandargranssnittet ar 1ast om maskinen &r ansluten till en HMI-styrning
via Ethernetkontakten pa maskinens baksida.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

Instéllningar

Tryck in hem- och renblasningsknapparna samtidigt for att dppna eller
avsluta instélliningsmenyn.

Alternativ (vrid ratten for att bladdra och tryck pa ratten for att vlja):

Aterstall fabriksinstallningar - For
aterstallning av maskinens
installningar till fabriksinstéllningarna

Aterstall
fabriksinstallningar

SPRAK - Vlj mellan engelska,
spanska, franska eller tyska

Tryck for att valja

ENHETER (UNITS)- For val Ljusstyrka - For instéllning av

av engelska eller metriska 1 Ljusstyrka (Brightness) 10 | Frgtp @i ljusstyrka
enheter

Styrning med anvéndargranssnitt (Ul Styrning med
Control)

anvandargranssnitt - For
instalining av maskinen pa "local’,
"pot” eller "HMI”. "Local”
(standard): Lage och

arbetspunktséndringar kan goras
33 med ratten och knapparna pa , DD Q
Tryck 61 att vija maskinens framsida. "Pot”: —\—
Strdmmen kan stéllas in med en Tryck for att valja
10 kQ potentiometer ansluten via
den analoga anslutningsskenan
(tillval). Styrsystemet medger
overforing av instalining och
arbetspunkt fran skarbordets
anvandargranssnitt.

KYLVATSKEFLODE -
Kylvatskepumpen kan styras
manuellt for flédning och felskning.

Information AVANCERAD - Anvénds
for diagnostik

Tryck for att valja
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FlexCut® 200 CE

ANVANDNING

MASKINENS GRANSSNITT

FlexCut®200 levereras som standard med ett maskingranssnitt.
Granssnittets signaler: Bagstart, bage startad, bagspénning (ra
eller delad) och kraftmarkering. Dessa signaler 6verférs via den
14-poliga kontakten pa baksidan. (Se figur B.5)

Bagstart (Arc Start):

Arc Start-kretsen kan anvéndas som startsignal for kraftkéllan for start av
skaming. Anslutning till kretsen sker pa den 14-poliga kontaktens stift K
och M. Kretsen har nominell spanning 15 V DC och aktiveras med en
kontaktsténgning.

Bage startad (Arc Initiated):

Denna krets ger information om att skarbagen har natt arbetsstycket.
Anslutning till kretsen sker pa den 14-poliga kontaktens stift | och J.
Kretsen ger kontakt nar bagen har dverforts. Ingang till kretsen far inte
overstiga 0,3 A vid antingen 120 V AC eller 30 V DC.

Bagspanning (Arc Voltage):

Denna kretsen kan anvandas for att aktivera en brannarhdjdsstyrning.
Anslutning till kretsen sker pa den 14-poliga kontaktens stift D och G.

Kretsen ger full bagspéanning mellan elektrod och arbetsstycke (max 300 V

DC). Delad bagspanning 20:1, 30:1,40:1 eller 50:1 kan véljas. Se
"Anvanda delad bagspanning’.

Forcera markering (Force Mark):

Denna krets kan anvandas for att snabbt véxla mellan ett skar- eller
rasterdriftslage och ett markeringsldge medan utgangen &r pa. Anslutning
till kretsen sker pa den 14-poliga kontaktens stift A och B. Kretsen
aktiveras med en torr kontaktstangning och bada ldgena ska stéllas in
fore skarning.

For att anvanda maskingranssnittet kan K867 universaladapter bestallas
(folj stiftpositioner som anges ovan) eller en 14-polig kontaktkabel
tillverkas.

FIGUR B.5

Forcera markering
(Force Mark)

., Bagstart
(Arc Start)
Bagspénning
(Arc Voltage)
Bage startad
(Arc
Initiated)

14-POLIGT UTTAG SETT FRAMIFRAN

ANVANDA DELAD BAGSPANNING

FlexCut® 200 ar fabriksinstalld pa ra bagspanning genom den 14-poliga
CNC-kontakten.

Maskinen kan stéllas in pa delad spanning 20:1, 30:1, 40:1 eller 50:1 i
stallet for ra bagspanning genom foljande steg:

1. Sténg av och bryt strdmmen till FlexCut®200.
2. Tabort kapan pa maskinens vanstra sida sett framifran.
3. |det nedre vanstra bakre hornet finns spanningsdelarkortet.

4.  Flytta den 2-poliga kontakten fran J2 till J3:

O

5. Stall in omkopplaren enligt foljande for att erhalla dnskad delad

spanning:
¥ X ~| @ < X “‘D]
©| K | 20:1 of @301 | OF |40:1 o | 501
| I | 1 o 8 |
~| 8 ~| ~ ~
OF GN OF OGN OF GN OF OGN

6. Satt tillbaka kapan pa den vanstra sidan.

7. Slapa strommen till maskinen och bekrafta utspanningen
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

SKARTABELLER

| skértabellerna pa fljande sidor finns information till operatéren om den
basta startpunkten att anvénda vid skaming i ett visst material med en viss
tiocklek. Sma justeringar kan behdva goras for att uppna basta resultat.
Kom ocksa ihag att bagspanningen méaste dkas nar elektroden slits for att
bibehalla ratt skarhdjd.

MATERIAL STROM SIDA
FORBRUKNINGSMATERIAL B-7

MJUKT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 50A B-8
MJUKT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 100 A B-9
MJUKT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 150 A B-10
MJUKT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 200 A B-13
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 50 A B-14
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 100 A B-15
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 150 A B-14
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 200 A B-15
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 50A B-16
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 100 A B-17
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 150 A B-18
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/LUFTSKYDD 200 A B-19
FORBRUKNINGSMATERIAL B-20

MJUKT STAL — SYRGASPLASMA/SYRGAS- ELLER LUFTSKYDD 50A B-21
MJUKT STAL — SYRGASPLASMA/LUFTSKYDD 100 A B-22
MJUKT STAL — SYRGASPLASMA/LUFTSKYDD 150 A B-23
MJUKT STAL — SYRGASPLASMA/LUFTSKYDD 200 A B-24
FORBRUKNINGSMATERIAL B-25
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 50A B-26
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 100 A B-27
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 150 A B-28
ROSTFRITT STAL - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 200 A B-29
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 50A B-30
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 100 A B-31
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 150 A B-32
ALUMINIUM - LUFTPLASMA/KVAVGASSKYDD 200 A B-33
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FlexCut® 200 CE

ANVANDNING

VAL AV

FORBRUKNINGSMATERIAL -
LUFTPLASMA/LUFTSKYDD
Skardysa Skmﬁissagas Innerkapa Mun:tyck Virvelring Elektrod Bréannarhuvud
BK284150 BK277150 | BK277153 | BK277125 | BK277142 BK277131 BK279100
50 A MS/AL (@)) @ CEDT)) B
BK284150 BK277149 BK277110 ’ BK277123 ‘ BK277142 ‘ BK277137 BK279100
BK284150 BK277117 BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292
100 A
BK284150 BK277274 BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291
150 A CHDs)) B)
MS/SS/AL
BK284150 BK277263 BK277266 ‘ BK277269 ‘ BK277258 ‘ BK277270
200 AMS @ <. ) b
BK284150 BK277263 BK277266 ‘ BK277276 ‘ BK277258 ‘ BK277270
200 A SSIAL . (. CEi) »)
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

50 A - mjukt stal

BK284150 BK277150 BK277153 BK277125 BK277142 BK277131 BK279100
o |-
-
[ —Hm !
I~
Imperial*
Bagspén
Materialtjocklek Pla::'atry Sskt{::: g2 ningg(A‘;c Matning Skarhojd Ge::g;:lag Genortril:Iags Kerf-bredd | Kantstart
Voltage)
(9a) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
26 ga 0,018 124 450 0,100 0,200 0 0,040
24 ga 0,024 124 450 0,100 0,200 0 0,040
22ga 0,030 124 450 0,100 0,200 0 0,040
20 ga 0,036 124 400 0,100 0,200 0 0,040
18ga 0,048 124 350 0,100 0,200 100 0,045
16 ga 0,060 74 19 125 325 0,100 0,200 200 0,045
14 ga 0,075 125 300 0,100 0,200 200 0,045
12ga 0,105 134 200 0,150 0,250 300 0,050
10ga 0,135 142 125 0,175 0,300 400 0,055
3/16 0,188 142 80 0,175 0,350 500 0,060
1/4 0,250 146 65 0,185 0,375 600 0,065
Metriskt*
Materialtjocklek P'asc"':a"y sg::;ga E:fig:pa“ Matning | Skérhéjd P“g::;:"g Pe"et:i:'i"gs Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
05 124 9800 25 5,1 0 1,0
08 124 9800 25 5,1 0 1,0
1,0 124 9800 25 5,1 0 11
1,2 124 9000 25 5,1 100 11
1,5 125 8300 25 5,1 200 11
2,0 510 131 126 7300 27 5,2 200 1,2
25 132 5625 35 6,1 300 12
30 137 4250 4,1 6,9 400 1,3
4,0 142 2700 44 8,2 500 15
6,0 145 1725 4,6 94 600 1,6
Markning*
Material Bagspa
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas nning Matning Markeringshéjd Starthdjd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
Luft La:zt 15 25 1,72 19 1,31 110 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 3,4 mm (0,135") for skérning och 2,5 mm (0,100") for méarkning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
100 A - mjukt stal
BK284150 BK277177 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
s |
Imperial*
Materialtjocklek P""S’;‘(a"‘"‘ Skyddsgast | Bagspanni | . ine | skarhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqq | Kantstart
ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
12 0,105 150 320 0,110 0,200 300 0,086
10 0,135 152 240 0,110 0,200 300 0,086
3/16 0,188 153 150 0,110 0,200 300 0,087
114 0,250 157 140 0,120 0,200 400 0,093
3/8 0,375 8 15 159 90 0,150 0,250 600 0,095
12 0,500 168 60 0,190 0,300 700 0,098
5/8 0,625 174 43 0,215 0,325 900 0,107
3/4 0,750 180 33 0,250 0,350 1200 0,111
Metriskt*
Materialtjocklek P'as“;a"yc Skyddsgast | BAgspanni | yotning | skarhojg | GenomSlag | Genomslag | g preqy | Kantstart
ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 151 7250 28 51 300 2,2
6 156 3600 3,0 51 400 23
10 160 2175 4,0 6,5 600 24
12 572 1,08 166 1700 46 73 700 25
16 174 1100 55 83 900 2,7
20 182 750 6,6 9,1 1300 28
Markning*
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skydd ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 15 1,03 125 250 6 350 0,1 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200”) for skarning och 2,5 mm (0,100”) for mérkning

B-9



FlexCut®200 CE ANVANDNING

150 A - mjukt stal

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
o [-
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspamni | o ino | skarhsja | Genomslag | Genomslag |y ¢y roqq | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
10 0,135 142 250 0,100 0,275 100 0,075
3/16 0,188 144 165 0,100 0,275 300 0,080
114 0,250 148 165 0,125 0,300 400 0,085
3/8 0,375 152 115 0,150 0,325 500 0,095
12 0,500 158 85 0,200 0,350 600 0,095
578 0625 n s 160 70 0,200 0,350 700 0,105
3/4 0,750 164 55 0,250 0,375 1200 0,110
1 1,000 172 25 0,250 0,400 1500 0,130
11/4 1,250 180 20 0,300 0,350 1000 0,140 ®
1112 1,500 184 10 0,250 0,350 1000 0,150 ®
Metriskt*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | yp.oiny | skirhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oig | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 141 7050 25 7,0 0 1,9
6 147 4200 3,0 75 400 2,1
10 153 2800 4,0 84 500 24
12 157 2325 48 8,7 600 24
16 490 3,10 160 1775 51 89 700 2,7
20 165 1300 6,4 9,6 1300 29
25 171 700 6,4 10,1 1500 33
32 180 500 7,6 89 1000 3,6 o
38 184 250 6,4 89 1000 38 [ ]
Markning*
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \ (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 45 3,10 145 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200”) for skérning och 2,5 mm (0,100") for mérkning
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200 A - mjukt stal

BK284150 BK277263 BK277266 BK277269 BK277258 BK277270 BK279100
e [F
Imperial*
Materialtjocklek P""S’;‘(a"‘"‘ Skyddsgast | Bagspanni | y.iine | skarhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqq | Kantstart
ryck ng shojd stid
(9a) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
114 0,250 144 200 0,150 0,275 300 0,085
3/8 0,375 148 140 0,160 0,275 400 0,095
12 0,500 150 110 0,175 0,300 500 0,105
5/8 0,625 153 85 0,200 0,350 600 0,115
3/4 0,750 158 65 0,225 0,400 1000 0,125
1 1,000 69 5% 168 40 0,275 0,450 1500 0,140
11/4 1,250 174 25 0,300 0,550 2500 0,155
1112 1,500 180 16 0,300 0,400 1000 0,165 ®
13/4 1,750 188 10 0,300 0,400 1200 0,170 ®
2 2,000 192 8 0,300 0,400 1200 0,190 ®
Metriskt*
Materialtjocklek P'as“;a"yc Skyddsgast | Bagspanni | yiing | skarhaja | Cenomstag | Genomslag | o pp g | Kantstart
ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 144 5250 38 7,0 300 2,1
10 148 3450 41 71 400 25
12 150 2950 44 75 500 2,6
16 153 2150 5,1 89 600 29
20 159 1550 59 10,4 1100 32
% 476 400 167 1050 69 14 1500 35
32 174 625 7,6 114 2500 39
38 180 400 7,6 10,2 1100 4,2 L ]
45 188 250 7,6 10,2 1200 4,4 [ ]
50 191 200 7,6 10,2 1200 48 [ ]
Markning*
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \ (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 58 4,00 130 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Vélj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200 for skaring och 2,5 mm (0,100”) for markning

B-11



FlexCut®200 CE ANVANDNING

50 A - rostfritt stal

BK284150 BK277149 BK277110 BK277123 BK277142 BK277137 BK279100
I
»
[ = .
I~
Imperial
Materialtjocklek Plasr:\(atryc Skyf;’:faﬂ Bégzzénni Matning Skarhojd Ge:zg;(silag Gen;rir:jslag Kerf-bredd | Kantstart
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
26 ga 0,018 86 305 0,040 0,100 0 0,055
24 ga 0,024 86 280 0,040 0,100 0 0,055
22 ga 0,030 86 270 0,040 0,100 100 0,055
20 ga 0,036 86 255 0,040 0,100 100 0,055
18 ga 0,048 86 230 0,040 0,100 100 0,055
16 ga 0,060 66 40 86 195 0,040 0,100 100 0,055
14 ga 0,075 86 165 0,040 0,100 100 0,055
12ga 0,105 87 125 0,040 0,100 100 0,060
10 ga 0,135 88 85 0,040 0,100 200 0,060
3/16 0,188 % 55 0,040 0,125 300 0,070
1/4 0,250 929 40 0,060 0,150 400 0,070
Metriska
Materialtjocklek P'as"ﬂa‘m Sky‘r’:;?as‘ Bégz’;é““i Matning | Skérhdjd Ge's‘zg}f,'ag Ge";'i‘;s'ag Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,5 86 7575 1,0 25 0 1,4
08 86 6775 1,0 25 100 1,4
1,0 86 6 300 1,0 25 100 1,4
1,2 86 5875 1,0 25 100 1,4
1,5 86 5025 1,0 25 100 1,4
2,0 495 276 86 4075 1,0 25 100 1,4
25 87 3400 1,0 25 100 1,5
30 87 2725 1,0 25 200 1,5
4,0 91 1825 1,0 2,8 300 1,6
6,0 98 1100 1,4 37 400 1,8
Markning*
Allﬂ?;i':felkar Plasma Skyddsgas Bégizénni Matning Markeringshojd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) vV (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
Luft Laj;t 15 25 1,72 40 2,76 9% 250 6 350 0,100 2,5 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 1,8 mm (0,070”) for skérning och 2,5 mm (0,100") for méarkning.
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100 A - rostfritt stal

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
o [-
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd GenoTsIag Genorpslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
10 0,135 150 210 0,120 0,200 300 0,095
3/16 0,188 152 150 0,120 0,200 400 0,100
114 0,250 80 25 156 0 0,135 0,225 500 0,105
3/8 0,375 167 65 0,185 0,250 600 0,105
12 0,500 173 45 0,230 0,300 800 0,120
Metriskt*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | y\.oine | skirhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 149 5825 3,0 51 300 24
4 151 4700 3,0 51 400 25
6 552 1,72 155 2625 33 56 500 2,6
10 168 1575 49 6,5 700 2,7
12 172 1250 56 73 800 3,0
Markning*
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 25 1,72 136 250 6 350 0,100 25 0,100 25

*Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200") for skarning och 2,5 mm (0,100") for markning
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150 A - rostfritt stal

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
I
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd GenoTsIag Genorpslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(9a) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
3/16 0,188 152 210 0,140 0,225 300 0,120
1/4 0,250 154 150 0,140 0,250 400 0,120
3/8 0,375 158 115 0,180 0,275 500 0,125
12 0,500 71 70 164 85 0,210 0,300 600 0,130
5/8 0,625 168 60 0,240 0,325 800 0,140
3/4 0,750 175 45 0,260 0,400 1500 0,140
1 1,000 190 20 0,330 0,400 1500 0,160 [ ]
Metriskt*
Plasmatry Skyddsga Bagspén X - Genomslag |Genomslags
Materialtjocklek ok stryck ning Matning Skarhojd shojd tid Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 151 6075 3,6 54 300 3,0
6 154 4150 3,6 6,2 400 3,0
10 159 2800 47 71 500 32
12 4,90 4,83 163 2325 52 75 600 33
16 168 1500 6,1 8,3 800 3,6
20 177 1050 6,9 10,2 1500 3,6
25 189 550 83 10,2 1500 4,0 [
Mérkning*
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 70 483 150 250 6350 0,100 25 0,100 25

*Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200") for skarning och 2,5 mm (0,100") for markning
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

200 A - rostfritt stal

BK284150 BK277263 BK277266 BK277276 BK277258 BK277270 BK279100
e [F
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd Genomslag Genor_nslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
3/16 0,188 145 240 0,150 0,200 300 0,125
114 0,250 146 210 0,150 0,225 400 0,130
3/8 0,375 147 160 0,150 0,250 500 0,140
12 0,500 152 110 0,185 0,300 600 0,140
5/8 0,625 157 75 0,215 0,350 800 0,150
3/4 0,750 69 45 164 60 0,275 0,400 1200 0,155
1 1,000 173 35 0,325 0,450 1500 0,160 ®
11/4 1,250 185 20 0,365 0,450 1500 0,185 ®
1112 1,500 190 12 0,380 0,450 1500 0,190 ®
13/4 1,750 192 10 0,385 0,450 2000 0,195 ®
2 2,000 196 8 0,390 0,450 2000 0,200 ®
Metriskt*
Materialtjocklek | "'2smatrye | Skyddsgast | Bagspanni | o | gparmei | Genomslag | Genomslag | o ryoqy | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 146 5500 338 56 400 33
10 148 3875 39 6,5 500 3,6
12 151 3075 45 73 600 3,6
16 157 1900 55 8,9 800 338
20 165 1425 7,2 10,4 1300 4,0
25 416 310 172 925 8,2 114 1500 4,1 [ ]
32 185 500 93 114 1500 4,7 [ ]
38 190 300 9,6 114 1500 48 ®
45 192 250 98 114 2000 5,0 ®
50 195 200 9,9 114 2000 5,1 ®
Markning*
Material Plasma Skyddsgas Bagspanni Matning Markeringshéjd Starthdjd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) vV (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 70 3,10 135 250 6 350 0,100 25 0,100 25

*Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200") for skarning och 2,5 mm (0,100") fér markning
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

50 amp - aluminium

BK284150 BK277150 BK277153 BK277125 BK277142 BK277131 BK279100
I
Imperial
- Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni . I Genomslag | Genomslag
Materialtjocklek K ryck ng Matning Skarhojd shéjd stid Kerf-bredd | Kantstart
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
26 ga 0,018
24 ga 0,024 123 310 0,070 0,110 0 0,062
22ga 0,032 124 295 0,070 0,120 100 0,063
20ga 0,040 125 270 0,080 0,130 100 0,065
18 ga 0,048 126 210 0,080 0,130 200 0,070
16 ga 0,060 60 20 131 165 0,090 0,140 200 0,075
14 ga 0,080 133 145 0,110 0,150 200 0,080
12ga 0,102 134 125 0,130 0,160 300 0,085
10 ga 0,125 137 105 0,140 0,160 300 0,085
3/16 0,188 141 75 0,160 0,180 400 0,090
1/4 0,250 147 55 0,160 0,225 600 0,090
Metriska
e Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni . - Genomslag | Genomslag Y
Materialtjocklek K ryck ng Matning Skarhojd shajd stid Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,5 122 8075 1,8 2,7 0 1,6
08 124 7525 1,8 3,0 100 1,6
1,0 125 6900 2,0 33 100 1,6
1,2 126 5475 2,0 33 200 18
1,5 131 4275 23 35 200 1,9
2,0 414 1,38 133 3725 2,8 38 200 2,0
25 134 3250 32 4,0 300 21
3,0 136 2825 35 41 300 22
4,0 139 2275 38 43 400 22
6,0 146 1500 41 55 600 2,3
Markning*
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 12 25 1,72 20 1,38 140 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghojd (antandningshojd) 1,8 mm (0,070") for skarning och Explosionsrisk
2,5 mm (0,100") for markning.

Skar inte aluminium 6ver vattenbord

100 A - aluminium
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
o |-
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | o ino | skarhsja | Genomslag | Genomslag |y ¢y roqq | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
12ga 0,102 153 400 0,120 0,225 200 0,090
10 ga 0,125 155 250 0,135 0,225 200 0,095
3/16 0,188 162 125 0,155 0,250 300 0,105
4 0.250 80 % 165 105 0,155 0,250 400 0,105
3/8 0,375 170 90 0,180 0,275 500 0,110
12 0,500 174 65 0,195 0,300 600 0,115
Metriskt*
Plasmatry Skyddsga Bagspan . . Genomslag (Genomslags
Materialtjocklek ck stryck ning Matning Skérhojd shéjd tid Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
25 153 10 750 3,0 57 200 23
3 154 7500 33 57 200 24
4 159 4725 37 6,0 300 2,5
6 5,52 172 164 2775 39 6,4 400 2,7
10 171 2200 46 71 500 28
12 173 1800 49 75 600 29
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspénni Matning Markeringshdjd Starthojd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 25 1,72 143 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,7 mm (0,225") for skérning och 2,5 mm (0,100 tum) for mérkning

Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

150 amp - aluminium

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
o |-
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspamni | o ino | skarhsja | Genomslag | Genomslag |y ¢y oqq | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
3/16 0,188 155 160 0,120 0,250 300 0,115
114 0,250 156 145 0,130 0,250 400 0,120
3/8 0,375 166 115 0,185 0,275 500 0,132
12 0,500 71 50 173 90 0,230 0,300 600 0,135
5/8 0,625 177 65 0,250 0,325 800 0,140
3/4 0,750 182 45 0,250 0,350 1200 0,145
1 1,000 189 27 0,250 0,350 1500 0,147 ®
Metriskt*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | yp.oiny | skirhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oig | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 155 4250 29 6,4 300 29
6 156 3775 32 6,4 400 3,0
10 167 2825 49 71 500 34
12 4,90 345 171 2425 56 75 600 34
16 177 1625 6,4 83 800 3,6
20 183 1075 6,4 89 1300 3,7
25 189 725 6,4 89 1500 3,7 [ ]
Markning
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 15 25 1,72 25 1,72 143 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200) for skérning och 2,5 mm (0,100") for markning.

Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

200 A - aluminium

BK284150 BK277263 BK277266 BK277276 BK277258 BK277270 BK279100
e [F
Imperial*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd GenoTsIag Genorpslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
3/16 0,188 150 220 0,170 0,250 400 0,147
114 0,250 152 190 0,180 0,275 500 0,148
3/8 0,375 156 135 0,190 0,300 600 0,148
12 0,500 160 105 0,200 0,350 700 0,150
5/8 0,625 69 35 164 90 0,220 0,375 800 0,150
3/4 0,750 169 65 0,240 0,400 1000 0,155
1 1,000 177 40 0,260 0,400 1000 0,160 L ]
11/4 1,250 189 20 0,270 0,400 1500 0,170 L ]
1112 1,500 196 12 0,280 0,400 1500 0,180 L ]
Metriskt*
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | y\.oine | skirhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 149 5975 42 6,0 400 37
6 152 5000 45 6,8 500 38
10 157 3325 49 78 600 38
12 159 2825 50 8,6 700 38
16 4,76 2.4 164 2250 56 9,5 800 38
20 170 1550 6,2 10,2 1000 4,0
25 176 1050 6,6 10,2 1000 4,1 o
32 189 500 6,9 10,2 1500 43 o
38 196 300 7.1 10,2 1500 4,6 o
Markning
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Luft 18 25 1,72 35 2,41 126 250 6350 0,100 25 0,100 25

/\ VARNING

* Valj baghojd (antandningshajd) 5,1 mm (0,200”) for . :
skarning och 2,5 mm (0,100”) fér mérkning. Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

Vilja forbrukningsartiklar -
syrgasplasma/syrgas- eller luftskydd (50 A)
SYRGASPLASMA/LUFTSKYDD (100 A, 150 A, 200
A)

Skérdysa Sk):]il’cllsagyas Innerkdpa | Munstycke | Virvelring Elektrod Brénnarhuvud

BK277140/
BK284150 BK277115 BK277153 | BK277122 | oyo77140 BK277131 BK279100

@

BK284150

BK277286

@

BK284150

BK277117

@

BK277151/
BK277152

BK284150

BK277274

- )0

BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291 ‘

BK279100
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

50 A — mjukt stal - syrgasplasmalsyrgas- eller luftskydd

BK284150 BK277115 BK277153 BK277122 BK277140/ BK277131 BK279100
BK277142
e [~
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd Genomslag Genor_nslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(9a) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
Kallvalsat stal - syrgasskydd - virvelring BK277140
12 0,105 123 70 0,120 0,135 100 0,075
11 0,120 74 12 126 60 0,125 0,135 200 0,078
10 0,135 128 50 0,135 0,135 200 0,078
Varmvalsat stal - luftskydd - virvelring BK277142
14 0,075 106 200 0,100 0,135 100 0,050
12 0,105 106 190 0,100 0,135 100 0,050
118 0,125 106 180 0,100 0,135 200 0,050
10 0,135 7 19 110 170 0,110 0,135 200 0,050
3/16 0,188 113 105 0,140 0,200 300 0,053
1/4 0,250 117 75 0,140 0,225 400 0,060
Metriska
Materialtjocklek | ©'2smatryc | Skyddsgast | Bagspanni | o0 | sarngig | Genomstag | Genomslag | o edy | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
Kallvalsat stal - syrgasskydd - virvelring BK277140
25 121 1895 29 34 100 1,9
3 51 0.83 125 1555 3 34 200 20
Varmvalsat stal - luftskydd - virvelring BK277142
25 106 4885 2,5 34 100 1,9
3 106 4660 2,5 34 200 2,0
5 51 131 113 255 36 51 200 22
6 116 2075 36 55 400 22
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspanni Matnin Markeringshéjd Starthdjd
Alla tjocklekar ydasg ng 9 gshoj )
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \ (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Syrgas Luft 12 25 1,72 19 1,31 140 250 6 350 0,175 44 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200) for skérning och 2,5 mm (0,100") for méarkning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

100 A - mjukt stal - syrgasplasmalsyre/luftskydd

BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
o |-
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd GenoTsIag Genorpslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
1/4 0,250 125 150 0,090 0,200 300 0,070
3/8 0,375 130 100 0,130 0,250 400 0,078
12 0,500 83 2% 130 65 0,155 0,300 500 0,085
5/8 0,625 143 47 0,185 0,325 800 0,092
3/4 0,750 145 35 0,185 0,350 1000 0,098
Metriska
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | .o ine | skirhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 124 3950 2,1 49 300 2,3
10 130 2405 33 6,5 500 2,3
12 572 1,79 130 1850 37 73 500 2,3
16 143 1180 47 8,3 1000 24
20 145 800 47 9,0 1000 24
Mérkning
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Syrgas Luft 12 25 1,72 26 1,79 130 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200 for skérning och 2,5 mm (0,100") for méarkning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

150 A - mjukt stal — syrgasplasma/syrgas- eller luftskydd

BK284150 BK277117 BK277151/ BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
BK277152
e [F
Imperial
Materialtjocklek P""S’;‘(a"‘"‘ Skyddsgast | Bagspanni | yp.iine | skarhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqq | Kantstart
ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
Skardysa BK277151
114 0,250 118 165 0,105 0,200 300 0,085
3/8 0,375 71 30 123 125 0,135 0,250 400 0,090
12 0,500 125 0 0,140 0,300 500 0,004
Skardysa BK277152
5/8 0,625 127 70 0,140 0,325 600 0,099
3/4 0,750 130 55 0,140 0,350 1000 0,104
1 1,000 71 45 134 40 0,150 0,400 1500 0,115
1,25 1,250 145 25 0,200 0,700 3000 0,126
1,5 1,500 155 15 0,225 0,350 1500 0,139 ®
Metriska
Materialtjocklek P'as“;a"yc Skyddsgast | Bagspanni | y.ining | skarhaja | Cenomstag | Genomslag | o ep g | Kantstart
ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
Skardysa BK277151
6 17 4305 2,6 49 300 32
10 4,90 2,07 123 3040 34 6,5 500 32
12 124 2485 35 73 500 33
Skérdysa BK277152
16 127 1760 3,6 83 1000 33
20 130 1340 3,6 9,0 1500 34
25 4,90 3,10 133 1040 37 10,1 1500 3,6
32 145 625 5,1 178 3000 3,6
38 154 385 56 89 1500 3,6 [ ]
Mérkning
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \ (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Syrgas Luft 15 25 1,72 45 3,10 140 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* V4l baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,2007) fr skaming och 2,5 mm (0,100”) fér mérkning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

200 A — mjukt stal - syrgasplasmalsyre/luftskydd

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
e [F
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd GenoTsIag Genorpslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
114 0,250 125 230 0,040 0,200 300 0,090
3/8 0,375 130 140 0,090 0,250 400 0,004
12 0,500 133 120 0,115 0,300 500 0,100
5/8 0,625 137 100 0,130 0,350 600 0,107
3/4 0,750 7 s 140 75 0,150 0,400 800 0,116
1 1,000 147 50 0,175 0,450 1000 0,135
1,25 1,250 155 25 0,240 0,500 1500 0,160
1,5 1,500 165 17 0,300 0,350 1500 0,189 ®
1,75 1,750 175 12 0,350 0,350 1500 0,222 ®
2 2,000 185 7 0,500 0,500 1500 0,260 [ ]
Metriska
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | yy.¢ine | skirhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oig | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 124 6100 08 49 300 38
10 130 3480 23 6,5 500 38
12 132 3160 2,7 73 500 38
16 137 2515 33 89 800 39
20 141 1810 38 10,3 1000 39
25 5,10 400 146 1310 43 13 1000 39
32 155 610 6,1 12,7 1500 39
38 164 435 75 89 1500 4,0 o
45 175 295 9,2 9,2 1500 4,0 [ ]
50 183 195 12,2 12,2 1500 4,1 [ ]
Mérkning
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \ (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Syrgas Luft 18 25 1,72 58 4,00 125 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Vélj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200 for skarning och 2,5 mm (0,100”) for markning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
Vilja forbrukningsartiklar -
luftplasmalkvéavgasskydd
Skérdysa Skﬁﬁ:gas Innerkapa Munstycke | Virvelring Elektrod Brénnarhuvud
BK284150 BK277150 BK277153 BK277122 | BK277142 BK277131 BK279100
50ARIN @ D)) D)
BK284150 BK277149 BK277110 ‘ BK277123 ‘ BK277142 ‘ BK277137 ‘ BK279100
50ASS ))) @ CNs)) B
BK284150 BK277286 BK277151 ‘ BK277284 ‘ BK277283 ‘ BK277282 ‘ BK279100
100 A SS/AL @ CNs) B}
BK284150 BK277117 BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292 ‘
150 A SS/AL @ v () B
BK284150 BK277274 BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291 ‘ BK279100
200 A SS/AL @)) @ CNs) 3]
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
50 A - rostfritt stal - luftplasmalkvavgasskydd
BK284150 BK277149 BK277110 BK277123 BK277142 BK277137 BK279100
o |-
Imperial
Materialtjocklek P""S’;‘(a"‘"‘ Skyddsgast | Bagspanni | i | siarhsja | Genomslag | Genomslag | o g | Kantstart
ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
14 0,075 87 105 0,035 0,070 100 0,105
12 0,105 88 75 0,035 0,070 100 0,105
11 0,120 89 65 0,035 0,070 200 0,105
10 0,135 66 40 0 55 0,035 0,070 200 0,110
3/16 0,188 % 50 0,040 0,080 300 0,110
114 0,250 100 40 0,060 0,125 400 0,115
Metriska
Materialtjocklek P'as“;a"yc Skyddsgast | Bagspanni | i | skarngja | Genomslag | Genomslag | g iy | Kantstart
ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
2 4,55 2,76 87 2565 0,9 18 100 2,7
25 87 2080 0,9 18 100 2,7
3 88 1685 09 18 200 2,7
5 94 1235 1,0 2,1 400 28
6 98 1075 1,3 2,9 400 2,9
Markning
Material Bagspanni . .
Alla t?oi';(llaekar Plasma Skyddsgas gi;;anm Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 15 25 1,72 40 2,76 108 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200") for skérning och 2,5 mm (0,100") for markning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
100 A - rostfritt stal - luftplasmal/kvéavgasskydd
BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
e [F
Imperial
Materialtjocklek Plasrr(atryc Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd Genomslag Genor_nslag Kerf-bredd | Kantstart
ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
1/4 0,250 141 100 0,135 0,225 400 0,092
318 0,375 80 35 147 80 0,170 0,250 500 0,095
112 0,500 154 55 0,210 0,300 600 0,095
Metriska
Materialiocklek | P1asmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | yoying | skarhaja | Genomslag | Genomslag | yophredy | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 140 2595 32 56 400 23
10 552 241 148 1935 44 6,5 600 24
12 152 1540 5,0 73 600 24
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspanni Matning Markeringshojd Starthojd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 12 25 1,72 35 2,41 145 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200) for skérning och 2,5 mm (0,100") for mérkning.

B-27



FlexCut®200 CE ANVANDNING

150 A - rostfritt stal - luftplasmalkvave

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
- IE
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | o ino | skarhsja | Genomslag | Genomslag |y oy roqq | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(9a) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
114 0,250 145 150 0,160 0,250 400 0,125
3/8 0,375 150 115 0,180 0,275 500 0,125
12 0,500 71 70 155 85 0,210 0,300 600 0,130
5/8 0,625 160 60 0,220 0,325 800 0,130
3/4 0,750 168 45 0,240 0,350 1200 0,135
Metriska
. Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni . R Genomslag | Genomslag
Materialtjocklek K ryck ng Matning Skarhojd shajd stid Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 144 3910 4,0 6,3 400 32
10 150 2805 47 7,0 600 32
12 4,90 4,83 153 2330 5,1 74 600 33
16 160 1510 56 8,3 800 33
20 170 1030 6,2 9,0 1200 34
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspénni Matning Markeringshdjd Starthojd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 15 25 1,72 70 483 145 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200) for skérning och 2,5 mm (0,100”) for mérkning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

200 A - rostfritt stal - luftplasmalkvavgas

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
o |-
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd Genomslag Genor_nslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
1/4 0,250 130 200 0,070 0,200 400 0,150
3/8 0,375 133 150 0,070 0,250 500 0,150
12 0,500 140 110 0,115 0,300 600 0,152
5/8 0,625 146 75 0,150 0,350 800 0,155
3/4 0,750 74 % 153 60 0,190 0,400 1200 0,155
1 1,000 158 40 0,210 0,450 1500 0,160
1,25 1,250 170 20 0,250 0,350 1500 0,165 ®
1,5 1,500 180 10 0,275 0,350 1500 0,175 ®
Metriska
Materialtjocklek | ©'2smatryc | Skyddsgast | Bagspanni | oo | sarhojd | Genomstag | Genomslag | o edd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 129 5220 1,8 49 400 338
10 134 3655 1,9 6,5 600 338
12 138 3020 2,6 73 600 39
16 146 1890 338 8,9 800 39
2 5,10 00 153 1450 28 103 1500 39
25 157 1050 52 11,3 1500 41
32 170 495 6,4 8,9 1500 4,2 [ ]
38 179 260 6,9 8,9 1500 44 [ ]
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspénni Matning Markeringshdjd Starthojd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \ (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvévgas 18 25 1,72 58 4,00 138 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200) f6r skérning och 2,5 mm (0,100") for mérkning.
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
50 A — aluminium - luftplasmalkvévgas
BK284150 BK277150 BK277153 BK277122 BK277142 BK277131 BK279100
o |-
Imperial
Materialtjocklek P'as"lla"y" Skyddsgast | Bagspanni | y.iine | skarhgja | Genomslag | Genomslag | o ¢ oqq | Kantstart
ryck ng shojd stid
(9a) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
16 0,050 135 180 0,050 0,100 100 0,080
14 0,063 66 19 138 140 0,065 0,100 150 0,082
12 0,080 143 0 0,075 0,150 200 0,085
Metriska
. Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni . R Genomslag | Genomslag
Materialtjocklek K ryck ng Matning Skarhojd shajd stid Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
1,5 137 3870 1,5 25 150 2,1
2 455 1.31 142 2360 1,8 37 200 2,2
Markning
Material Bagspanni . .
Alla tjocklekar Plasma Skyddsgas ng Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) v (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 12 25 1,72 19 1,31 165 250 6 350 0,200 51 0,100 25

* Valj baghdjd (antandningshdjd) 5,1 mm (0,200) for skérning och 2,5 mm (0,100”) for méarkning.

Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut®200 CE ANVANDNING
100 A - aluminium - luftplasma/kvavgas
BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
o |-
Imperial
Materialtjocklek P'as"l;a"yc Skyddsgast | Bagspanni | i | siarhoja | Genomslag | Genomslag | o g | Kantstart
ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
114 0,250 158 105 0,155 0,250 300 0,095
3/8 0,375 80 2% 162 0 0,180 0,275 400 0,098
12 0,500 165 70 0,195 0,300 500 0,100
Metriska
Materialtjocklek P'as“lza"yc Skyddsgast | Bagspanni | i | skarngja | enomslag | Genomslag | g iy | Kantstart
ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 158 2710 38 6,3 300 24
10 552 1,79 162 2210 46 70 500 25
12 165 1890 49 74 500 25
Markning
Material Bagspanni . )
Alla t?o(:(lfekar Plasma Skyddsgas agir;anm Matning Markeringshdjd Starthojd
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \% (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 12 25 1,72 26 1,79 165 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200") for skérning och 2,5 mm (0,100") for mérkning.

Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

150 A - aluminium - luftplasma/kvavgas

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
e [F
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni Matning Skarhojd Genomslag Genor_nslag Kerf-bredd | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
114 0,250 145 145 0,130 0,250 400 0,125
3/8 0,375 155 115 0,185 0,275 500 0,125
12 0,500 7 50 165 0 0,230 0,300 600 0,130
5/8 0,625 170 65 0,250 0,325 800 0,135
3/4 0,750 170 45 0,250 0,350 1200 0,140
Metriska
Materialtjocklek | asmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | yoying | giarhgja | Genomslag | Genomslag | yorppreqq | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 143 3770 3,1 6,3 400 32
10 156 2825 48 7,0 600 32
12 4,90 3,45 162 2430 55 74 600 33
16 170 1630 6,4 83 1200 34
20 170 990 6,4 9,0 1200 3,6
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspanni Matning Markeringshdjd Starthojd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) \Y (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 15 25 1,72 50 3,45 153 250 6 350 0,100 25 0,100 25

* Valj baghdjd (antdndningshdjd) 5,1 mm (0,200) for skérning och 2,5 mm (0,100”) for mérkning.

Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut®200 CE ANVANDNING

200 A - aluminium - luftplasmalkvédvgas

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
e [F
Imperial
Materialtjocklek Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni | o ino | skarhsja | Genomslag | Genomslag |y oy roqq | Kantstart
k ryck ng shojd stid
(ga) (in) (psi) (psi) (ipm) (in) (in) (ms) (in)
114 0,250 150 190 0,135 0,250 300 0,150
3/8 0,375 155 145 0,140 0,275 400 0,150
12 0,500 155 110 0,135 0,300 500 0,155
5/8 0,625 7 %8 160 95 0,135 0,350 600 0,155
3/4 0,750 160 65 0,150 0,400 800 0,160
1 1,000 175 35 0,200 0,400 1000 0,170 ®
Metriska
. Plasmatryc | Skyddsgast | Bagspanni . - Genomslag | Genomslag
Materialtjocklek K ryck ng Matning Skarhojd shajd stid Kerf-bredd | Kantstart
(mm) (bar) (bar) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 149 4955 33 6,3 300 338
10 155 3545 35 7,0 500 38
12 155 2995 34 74 500 39
16 5,10 400 160 2380 34 8,9 800 3,9
20 162 1575 39 10,2 1000 4,1
25 174 940 5,0 10,2 1000 43 ®
Markning
Material Plasma Skyddsgas Bagspanni Matning Markeringshdjd Starthojd
Alla tjocklekar ng
(Plasma) | (Skyddsg A (psi) (bar) (psi) (bar) v (ipm) (mm/min) (in) (mm) (in) (mm)
as)
Luft Kvavgas | 18 25 1,72 58 4,00 142 250 6350 0,100 25 0,100 25

* *Valj baghojd (antdndningshojd) 5,1 mm (0,200”) for skaming och 2,5 mm (0,100”) fér markning.

Explosionsrisk

Kapa inte aluminium 6ver vattenbord
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FlexCut® 200 CE

TILLBEHOR

TILLVAL/TILLBEHOR

Féljande alternativ/tillbehdr kan bestéllas till FlexCut® plasmaskarare hos

en lokal Lincoln Electric®-distributor.

VANLIGA UTRUSTNINGSPAKET

K4812-2 FlexCut®200 CE
K4316-1 FlexCool™ kylare
K4817-1 FlexStart® startkonsol for bagar
Kontrollkabel (5-pol - 5-pol)
K1543-xx FlexCut till FlexStart®
KA4400-xx CNC-grénssnittskabel
K4460-xx Munstycksledare
o | i
et e
BK278001 Brannarhandtag (standard)
BK244200 2-Lankad forgreningsenhet
BK284304-XX Brénnarledningar
BK280312-XX 2-lankad styrkabel
BK200307-XX Kylmedelsaterledning
BK200308-XX Kylmedelstillforsel
K4461-xx Elektrodledning
KA4462-xx Jordningsledning, arbetsstycke
BK280314-XX Skérmslang
BK280315-XX Plasmaslang
BK284039 17" plasmaslang
BK244202 17" skarmslang
BK500695 Kylmedel godként av Lincoln
Electric, 1 gal (3,78 1)
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FlexCut® 200 CE

UNDERHALL

UNDERHALL

GASTILLFORSEL

/\ VARNING
RISK FOR LIVSFARLIGA ELSTOTAR.

® Lat en elektriker installera och utféra service pa
utrustningen.

* Sténg av strommen vid elcentralen innan du
arbetar pa utrustningen.

® Vidror inte elektriskt uppvarmda delar.

1. Kontrollera om det finns tecken pa fororeningar i gasledningarna.

Se till att gasledningarna forblir fria fran féroreningar som olja och fett.
Fororeningar kan bryta ned gaskomponenter och blandningen av sadana
fororeningar med gaser utgdr en brandrisk.

2. Tom filterskalen efter behov.

3. Lyssna efter gaslackor i slangarna och det interna rérsystemet. Dra at
eventuella lackande anslutningar. Lackor kan orsaka dalig
skarkvalitet, dverhettning och dkade driftskostnader.

4. Byt filterelementet efter behov. Om tryckfallet dver filtret ar stérre an

0,69 bar (10 psi) maste elementet bytas ut. S& hér byter du ut
elementet:

REGELBUNDET UNDERHALL

Regelbundet underhall bestar av att regelbundet blasa ur maskinen med
hjalp av en luftstrdm med Iagtryck for att avidgsna ansamlat damm och
smuts fran intags- och uttagsgallren och kylkanalerna i maskinen.

— Ta bort skalen fran filterkroppen

— Ta bort element och héllare fran stommen

— Separera elementet fran hallaren

— Kassera det anvénda elementet

— Placera det nya elementet pa hallaren

— Skruva fast elementet och hallaren pa stommen

REGELBUNDET UNDERHALL AV
STROMFORSORJUNING

1. Blas ut allt damm som ansamlats i maskinen med ren, torr tryckluft.
Se till att rengéra alla kretskort, kylelement, strdmbrytare och flaktar. |
mycket smutsig miljo rekommenderas urblasning av maskinen varje
vecka. Om maskinen halls ren kommer det att leda till svalare drift

och hdgre tillférlitlighet.

— Dra at skalen mot stommen

5. Inre gasslangar ar klassificerade for maskinens livslangd och behéver inte

bytas ut om de inte &r skadade.

KALIBRERINGSSPECIFIKATION

Kalibreringen av FlexCut®200 CE ar avgorande for riktig funktion. |
allmanhet behdver ingen kalibrering utféras. Maskiner som inte har
kalibrerats eller ar felkalibrerade kan ge otillfredsstéllande skarresultat.
For att sakerstélla optimal prestanda ska kalibrering av utspanning och
strom kontrolleras arligen.

2. Kontrollera att alla brannarlednings- och jordanslutningar &r sakra
och fria fran korrosion.

3. Kontrollera att de priméara trefasiga véaxelstromsanslutningarna och
jordanslutningen &r atdragna.

4. Kontrollera att alla tryckta kretskortsanslutningar har installerats
korrekt.

5. Undersok plathljet for bucklor eller andra skador och reparera efter
behov. Hall holjet i gott skick for att sakerstalla att hdgspanningsdelar
ar skyddade och ratt avstand uppratthalls. Alla yttre metallskruvar
maste vara monterade for att sékerstélla holjets styrka och oavbruten
jordning

BRANNARENHET

1. Kontrollera att brannarens anslutningar pa FlexStart® ar atdragna
och att det inte finns nagra lackor. Dra endast at tillrackligt for
anslutningarna ska vara tata. Anslutningarna kan skadas om de
ar for hart atdragna.

2. Kontrollera att brannarens ledningar inte har brott eller hack
och byt ut vid behov.

DRIFTJORDNING

1. Kontrollera att jordningsledningen ar ordentligt fast i skarbordet och att

anslutningspunkten ar fri fran korrosion. Anvand en tradborste for att
rengdra anslutningspunkten vid behov.
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FlexCut® 200 CE

FELSOKNING

FELSOKNING

ANVANDA FELSOKNINGSGUIDEN
/N VARNING

Service och reparation far endast utforas av personal utbildad av Lincoln
Electric. Reparationer av utrustningen som utfors utan behérighet kan
leda till fara for tekniker och operatorer och medfér att garantin blir ogiltig.
For din sékerhet och for att undvika elstotar: Folj alla
sakerhetsanvisningar och forsiktighetsatgarder som ges i dessa
bruksanvisningar.

Med hjalp av denna felsokningsguide kan du hitta och reparera eventuella
maskinfel. Félj bara trestegsproceduren nedan.

STEG 1. HITTA PROBLEMET.
Titta under kolumnrubriken "PROBLEM (SYMTOM).” | denna kolumn

beskrivs mdjliga symtom som maskinen kan uppvisa. S6k upp det
alternativ som bést motsvarar det symtom som maskinen uppvisar.

STEG 2. MOJLIG ORSAK.

| kolumnen "MOJLIG ORSAK” anges uppenbara yttre méjligheter som kan
bidra till maskinens symptom.

STEG 3. REKOMMENDERAD ATGARD

| den hér kolumnen finns mdjliga atgarder for respektive orsak. |

allménhet ges uppmaningen att kontakta Lincolns néarmaste
auktoriserade serviceverkstad.

Om du inte forstar eller kan utfora den rekommenderade atgérden pa ett
sakert satt, ska du kontakta Lincolns narmaste auktoriserade
serviceverkstad.

ANVANDA STATUS-LED FOR FELSOKNING AV SYSTEMET

Innan strommen till systemet slas pa: kontrollera stromkallans LCD-skarm,
FlexCool 35 LED, FlexCut®200 CE LED och FlexStart® LED for
felsekvenser som anges nedan.

STATUSLAMPORNA ér tvafargade LED-lampor och indikerar systemfel.
Vid normal drift avger varje lysdiod fast gront sken. Feltillstand anges i
foljande tabell.

LED-INDIKERING BETYDELSE

Systemet OK. Stromkallan fungerar och
kommunicerar normalt med all intakt
kringutrustning som &r ansluten till ArcLink-
natverket.

Fast gront sken

Intréffar under start eller aterstalining av
systemet och indikerar att systemet kartldgger
(identifierar) varje komponent i systemet. Det ar
normalt under de férsta 1-60 sekunderna efter
att strémmen slagits pa eller om
systemkonfigurationen &ndras under drift.

Blinkande gront sken

Snabbt blinkande gront Under normala forhallanden indikerar

sken det att automatisk initiering
misslyckades.
Véxlande gront och | Systemfel som inte kan aterstallas. Om
rott sken statuslamporna blinkar med nagon kombination

av rott och gront sken finns ett fel. Avlas
felkoden innan maskinen stangs av.

Tolkning av statusindikatorernas felkodsvisning
beskrivs i servicemanualen. Individuella
kodsiffror visas med rétt sken med en lang
paus mellan siffrorna. Om det finns mer an en
kod separeras koderna med gront sken.
Endast aktiva feltillstand r tillgangliga via
statuslampan.

Aktiva fel rensas genom att stromkallan
stangs av och startas om.

Fast rott sken Ej tillampligt.

Blinkande rott sken Ej tillampligt.

E-1



FlexCut®200 CE

FELSOKNING

BESKRIVNING:

Pilotoverforing
micclvrkandoc

0021

BESKRIVNING:
Oppna pilot - kontrollera
forbrukningsmaterial

BESKRIVNING:
Slapp avtryckaren

BESKRIVNING:
Termisk utlésning

Majlig orsak

Fel pilot-timeout

Rekommenderad atgard

| funktionerna cut (Skarning), Mark (Markering) och Grid (Rutnat) ar pilotbagen
endast tnd i 5 sekunder for att onddigt slitage pa forbrukningsmaterial ska
undvikas. Kontrollera att brannarens hojd fran arbetsstycket ar ratt och att
skarledningen ar ansluten och har en god elektrisk forbindelse.

Om felet uppstar omedelbart efter triggning: Kontrollera att 3-fas-strémforsorjningen
ar korrekt.

Méjlig orsak

Ingen pilotbage kan tandas

Rekommenderad atgard

Kontrollera att alla ledningar ar korrekt anslutna mellan strémkallan, FlexCut och brannaren.
Kontrollera att férbrukningsmaterial ar korrekt monterat.

Majlig orsak

Avtryckare Iast

Rekommenderad atgérd

Slapp avtryckaren innan du fortsatter. Avtryckaren maste avaktiveras vid
maskinstart eller vid instéllning av driftslage.

Majlig orsak

Maskinen har Gverhettats och maste svalna fore fortsatt anvéndning.

Rekommenderad atgard

Kontrollera att flakten roterar fritt och att bakfasaderna och sido/framstyckena inte
blockeras. Om termiska fel fortsatter, blas ur damm fran maskinens baksida.

E-2



FlexCut®200 CE

FELSOKNING

. 0006

BESKRIVNING:
Styrkort nedkopplat

. 0447

BESKRIVNING:
FlexStart hittas
inte

. 0298

BESKRIVNING:
Lagt gastryck

BESKRIVNING:
Lagt skyddsgastryck

Mojlig orsak

Kommunikationsfel mellan stromkort och styrkort.

Rekommenderad atgard

Stang av strdommen till maskinen och kontrollera om felet forsvinner. | annat
fall maste en kvalificerad tekniker kontrollera kommunikationen mellan strém-
och styrkorten.

Mojlig orsak

Arclink-kabeln ar inte ansluten mellan Flexstart och stromkallan

Rekommenderad atgard

Kontrollera att Arclink-kabeln &r korrekt ansluten till bade Arc-Start-konsolen
och stromkallan. Forsék med en annan kabel.

MGdjlig orsak

Plasmagasen ar inte ansluten till maskinens baksida eller
plasmagasryckregulatorn &r for 1agt installd.

Rekommenderad atgard

Kontrollera att plasmagastillforseln &r ansluten till baksidan av stromkallan.
Oka plasmagastrycket p& maskinens framsida enligt skardiagram fér material
och skarstrom.

Mojlig orsak

Skyddsgasen &r inte ansluten till maskinens baksida eller
skyddsgastrycksregulatorn ar for lagt installd.

Rekommenderad atgard

Kontrollera att skyddsgastillférseln &r ansluten till baksidan av stromkallan.
Oka skyddsgastrycket p& maskinens framsida enligt skardiagram fér material
och skarstrom.

E-3




FlexCut®200 CE

FELSOKNING

. 0446

BESKRIVNING:
FlexCool hittades inte

. 0815

BESKRIVNING:
Fel kylarniva

0814

BESKRIVNING:
Fel, kylmedelsflode

0817

BESKRIVNING:
Kylmedelstemperatur for hég

Mojlig orsak

Arclink-kabeln ar inte ansluten mellan kylare och stromkalla

Rekommenderad atgard

Kontrollera att Arclink-kabeln ar korrekt ansluten till bade kylaren och
stromkallan. Fors6k med en annan kabel om mgjligt.

Mojlig orsak

Inte tillrackligt med kylvatska i kylmedelsbehallaren

Rekommenderad atgard

Fyll pa kylmedel i kylmedelsbehallaren. Kontrollera om det finns lackor eller
slangar frAnkopplade till slangarna.

MGdjlig orsak

Kylarslangar &r inte anslutna, lacker eller ar blockerade

Rekommenderad atgard

Kylarslangar &r inte anslutna, lacker eller &r blockerade

Mojlig orsak

Kylmedelstemperaturen i brannaren &r for hog

Rekommenderad atgard

Lat kylmedlet svalna helt innan du fortsatter. Kontrollera att kylflaktarna
fungerar korrekt och att kylaren inte &ar blockerad. Kontrollera att
skarstrommen och spanningen inte verskrider tilldtna granser enligt uppgift
p& markskylten.
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FlexCut®200 CE FELSOKNING

Mojlig orsak

08 1 1 Luckan till FlexStart-konsolen &r 6ppen
Rekommenderad atgard
Stang FlexStart-luckan ordentligt och I&s den. Kontrollera luckans las om

BESKRIVNING: problemet kvarstar.
FlexStart-lucka 6ppen
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FlexCut® 200 CE

SCHEMAN

FLEXCUT 200 CE KOPPLINGSSCHEMA (KOD 12829)
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ANM.: Detta schema ar endast avsett som referens. Avvikelser kan forekomma for vissa maskiner som denna manual géller for. Det specifika schemat for en viss kod klistras in i maskinen pa
nagon av hoéljets paneler. Om schemat &r olasligt: kontakta serviceavdelningen och begar ett nytt. Uppge utrustningens kod.
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FlexCut®200 CE SCHEMAN

FLEXCUT 200 INSTRUKTIONER FOR TVA GASER

INSTALLATIONSANVISNINGAR:
OVERSIKT:

Flexcut 200 levereras fran fabrik med instéllningar for skarning med luftplasma och luftskyddsgas.

Dessa instruktioner visar och férklarar instéllningar av Flexcut 200-maskinen for olika plasma- och
skyddsgaser.

A VARNING

-__0 * Bryt stromforsarjningen fore service.

* Anvand inte maskinen med borttaget hélje.
* Vidror inte stromférande delar.
* Installation och service av utrustningen skall

RISK FOR utféras av kvalificerad personal.
LIVSFARLIG
SPANNING
RESERVDELSLISTA:
Artikel | Artikelnummer Beskrivning Antal

1 S30229-4 Plug-in-koppling — panelmont. 1
1 T14557-42 Syrgaskoppling 1
1 T14557-43 Kvéavgaskoppling 1

Syrgas plasmagas - luftskyddsgas
REKOMMENDERADE VERKTYG:

° 3/8” mutterdragare eller annat lampligt verktyg.
° Tva skiftnycklar
INSTALLATION

1. Bryt stromforsorjningen till Flexicut och all annan utrustning som ar ansluten till skarsystemet med avskiljningsbrytaren eller vid
elcentral fore arbete pa utrustningen. Koppla bort plasma- och skyddsgas.

2. Tabort den bakre luftanslutningspanelen genom att ta bort de 2 fastskruvarna. Koppla bort Y-kopplingen fran skottfastet. Spara
skruvarna for atermontering. Se figur 1

3. Ta bort det panelmonterade filtret fr&n luftanslutningspanelen och och atermontera pa plastpluggens plats. Montera
medfdljande panelgenomforing moch syrgaskoppling (utvandiga gangor) dar filtret satt tidigare. Applicera ett
gangtatningsmedel avsett for anvandning med syrgas pa NPT-gangorna mellan genomféringen och syrgaskopplingen. PTFE-
tejp som &r olje-/fettfri ar lamplig for syrgaskopplingar. Dra at kopplingarna med tva skiftnycklar. Satt tillbaka luftpanelen pa

maskinens baksida. Se figur 2
e 1




FlexCut®200 CE SCHEMAN

4. Ta bort Y-kopplingen fran de tva réren och spara. Fast réret markt "PLASMA” i genomféringen utan filterenhet. Fast slangen
markt "SHIELD” i kopplingen med filter. Se figur 3.

5. Satt tillbaka luftanslutningspanelen med de sparade skruvarna fran steg 2.

6. Anslut inkommande syrgas med regulator till plasmagasinloppet och inkommande kvavgas med regulator till
skyddsgasinloppet. Se figur 4.

Gaserna far inte innehalla fukt, oljedimma eller partiklar. Gasledningarna rensas nar
maskinen slas pa. Flamfangare ska anvandas for tillampliga gaser.
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ANSLUT SYRGAS SOM ANSLUT LUFT
PLASMAGAS B SOM SKYDDSGAS
STORLEK SYRGAS CGA
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FIGUR 4

Luft som plasmagas - Kvavgas som skyddsgas

REKOMMENDERADE VERKTYG:

° 3/8” mutterdragare eller annat lampligt verktyg.
° Tva skiftnycklar

INSTALLATION

1.  Bryt stromforsorjningen till Flexicut och all annan utrustning som ar ansluten till skarsystemet med
avskiljningsbrytaren eller vid elcentral fore arbete pa utrustningen. Koppla bort plasma- och skyddsgas.

2. Tabort den bakre luftanslutningspanelen genom att ta bort de 2 fastskruvarna. Koppla bort Y-kopplingen fran
skottfastet. Spara skruvarna for atermontering. Se figur 5.

3. Tabort plastpluggen fran luftanslutningspanelen och ersatt den med den medféljande genomféring och
kvavgaskoppling (invandig ganga). Applicera ett gangtatningsmedel pa NPT-gangorna mellan genomfaringen och
kvavgaskopplingen. Dra at kopplingarna med tva skiftnycklar.

4. Tabort Y-kopplingen fran de tva réren och spara den. Fast roret markt "PLASMA” i genomféringen med
filterenheten. Fast slangen markt "SHIELD” i kopplingen utan filter. Se figur 6.

5.  Satt tillbaka luftanslutningspanelen med de sparade skruvarna fran steg 2.

6.  Anslut inkommande Iuft med regulator till plasmagasinloppet och inkommande kvévgas med regulator till

skyddsgasinloppet. Se figur 7.

Gaserna far inte innehalla fukt, oljedimma eller partiklar. Gasledningarna rensas nar maskinen slas pa. Flamfangare ska anvandas
med tillampliga gaser.
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Varldsledande inom svets- och skarprodukter
Forsaljning och service genom dotterbolag och distributorer 6ver hela varlden A.01
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WARNING

R e

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

=

@ Keep flammable materials away.

=4

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

ATENGAO

trodos com a pele ou roupa molha-
da.
@ Isole-se da peca e terra.

German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WARNUNG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elekiroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nao toque partes elétricas e elec- @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e

dos.

corpo.

N

Japanese e EBFNERME. XLBHI-E | ®BAPTULOORTOBREARE |e B, FRUSHLERIELTT
.,i = $ IE IPBhAEFTHARNC &, ERHICLTRENEH A, 0,
7 ORIHMPT—AH5 BEHFiEES
T B I
NTVBRICLTF L,
Chi
inese o EHHBANINEMBEHAR | @ E—DBRBEBR IS, oA, FREMFHEEDR.
3x 4 Ty
= B9 ® fE{RE E RBENT 4168,
Korean
e TEHL} SHES 3o ¥4 we | @YUM BE HI AN oM. | eF, WY 2ol EINTE
Ol o mes Fo HEx AL ERNES
g
I /| e A2} HXIE HEZR oA,
Arabic .
. g g ) ) aali Y @ g (M b JdiS AL gl s @ | iy e e Al puday il g @
:: "I o paadl dlay 39391 L st oy g
x Ll AL kel

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

X
\\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

® Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

o Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

® N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom villig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehéuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

@ Mantenha seu rosto da fumaca.
@ Use ventilagao e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

©® Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

@ Mantenha-se afastado das partes
moventes.

@ Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENGAO

L1 —LPSHREMTEIICLT
TFTaLy,
* RMTATHECTIHAEL TFE L,
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Japanese
IEFEIR
Chinese
Bk £
= B
Korean
2l 8
Arabic
dal

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

EIBBPBHOA—H—DETBEL(HEA, TTERLTTEV, ELTEAHORZRELCH>TF S

FHOAUALEMUERRANNPEARESEANRESH, XHETRITNARSTHEERE.
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POLICY FOR KUNDASSISTANS

The Lincoln Electric Company ar verksamt inom tillverkning och
forséljning av hdgkvalitativ svetsutrustning, forbrukningsartiklar och
skarutrustning. Vi stravar efter att tillgodose vara kunders behov
och 6vertraffa deras forvantningar. Ibland kan kdpare be Lincoln
Electric om rad eller information angaende anvéndningen av vara
produkter. Vi svarar vara kunder baserat pa den basta
informationen vi har tillgénglig.

Lincoln Electric kan inte utfarda nagon garanti som omfattar
sadana rad och atar sig inget ansvar med avseende pa sadan
information eller radgivning. Vi friskriver oss uttryckligen fran alla
former av garantier, inklusive alla garantier avseende lamplighet
for nagon kunds sérskilda syfte, med avseende pa sadan
information eller radgivning. Av praktiska skal kan vi heller inte ata
oss nagot ansvar for att uppdatera eller korrigera sadan
information eller radgivning nar den val har givits, och
tillhandahallandet av sadan information eller radgivning varken
skapar, utvidgar eller andrar nagon garanti avseende férsaljning av
vara produkter.

Lincoln Electric ar en lyhérd och engagerad tillverkare, men valet
och anvandningen av specifika produkter som séljs av Lincoln
Electric ar enbart inom kundens kontroll och férblir kundens eget
ansvar. Manga variabler som ar bortom Lincoln Electrics kontroll
paverkar de resultat som erhalls vid anvandning av dessa typer av
tillverkningsmetoder och driftkrav.

Kan komma att &ndras — Denna information ar sa korrekt den kan
vara baserat pa information tillganglig vid tidpunkten for
utgivningen. Se www.lincolnelectric.com for eventuell uppdaterad
information.

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue ¢ Cleveland, OH ¢« 44117-1199 « U.S.A.
Telefon: +1 216 481 8100 « www.lincolnelectric.com
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