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TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, code- och serienummer hittar
ni pd maskinens markplat.

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING
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Instruktioner for Installation och Handhavande
Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC).................
Tekniska Specifikationer ...........ccccccovviiiieeneeennn
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Sékerhetsanvisningar

11/04

VARNING

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

'

VARNING: Symbolen innebdr att instruktionerna maste féljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador p& utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjalv och andra mot allvarliga
skador eller dédsfall.

A%

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lé&s igenom, och férst&, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusb&gsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medfora allvarliga personskador, forlust av liv eller skador p& utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdga spanningar. Ror darfor aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordkldmman och anslutna arbetsstycken.

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

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon
annan yta som ar i kontakt med jordklamman.

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

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

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

.
STRALNING FRAN LIJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvéand en skarm eller svetshjaim med
f ett, for uppgiften, lampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
:Qé svetsningen och nar lijusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att

skydda Din och Dina medhjélpares hud. Skydda personal i ndrheten med en lamplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

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

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta
ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang
for att flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

Svenska
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GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart foreskrivna gasflaskor
med en skyddsgas som &r avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda en
tryckregulator som &r avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Forvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och férankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att forst montera skyddshatten. L&t aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman eller nagon
annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall forvaras pa ett
s&dant satt att de inte utsétts for fysisk verkan eller for sprut och varmestralning frin svetsprocessen.

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan maskinen installeras eller
tas i drift.

Placering och Arbetsmiljo

Maskinen &r konstruerad for att arbeta under besvarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer
an 15° fran horisontalplanet.

e Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom kortslutning.

e  Maskinen maste placeras sa att den fria
stromningen av ren luft till och fran
ventilationsdppningarna inte hindras. T&ck aldrig
Over maskinen med papper, trasor eller annat som
kan hindra luftstromningen.

e  Smuts och damm maste forhindras att sugas in i
maskinen sa langt det &t mgjligt.

e  Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen
torr s l&ngt det ar praktiskt méjligt. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpolar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvandning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning stéras
allvarligt vilket kan leda till olyckor eller skada pa
utrustningen. LA&s avsnittet om elektromagnetisk
kompabilitet i denna manual.

e Anvand inte maskinen om
omgivningstemperaturen dverstiger 40°C.

Intermittens

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

60% intermittens:
—

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.
Se avsnittet om Tekniska data fér mer information om
maskinens intermittensomrade.

Inkoppling av matningsspanning
Kontrollera matingspanning, fas och frekvens inkopplat
till matarverket innan det satts pa. Tillaten
matningsspanning star p& matarverkets markplat.
Kontrollera &ven att matarverket ar korrekt jordat.

Inkoppling av gas

Gasflaskan maste vara utrustad med lamplig
flodesregulator. Koppla gasslangen fran
flodesregulatorn till matarverkets gasinlopp enligt punkt

Svenska

8 i bilderna nedan. Matarverket gér att anvanda med
alla skyddsgaser inkl. koldioxid, argon och helium med
ett maximalt tryck av 5,0 bar.

Matarverket har ocksa en invandig gasflodesregulator,
enl. punkt 11 i bilderna nedan.

Inkoppling av svetskablar
Se punkt 3 i bilderna nedan.

Reglage, anslutningar och funktioner

4 o 4
’ y
98 282 | 98 282

1. Vatteninlopp: Inlopp for vattenkylda svetspistoler.

Vatten fran svetspistolen.

Vatten till svetspistolen. G

2. Uttag for fijarrkontroll (hona): Vid
anvandning av fjarrkontroll kopplas den
in i detta uttag.

3. EURO-kontakt: Fér inkoppling av svetspistol.

4. Digital display: Visar aktuella svetsdata som

trddmatningshastighet, svetsspanning och
minnesfunktioner. Se avsnitt A-G for mer
information.

Svenska



5.  Amphenolkontakt: 8-stifts kontakt till stromkalla.

6. Snabbkoppling (Fast-Mate): Inkoppling av
matningsspéanning.

~

Vatteninlopp: Om vattenkylda svetspistoler

anvands ska slangarna fran kylaren kopplas in har.

Se rekommendationerna fér svetspistol och
kylaggregat for lamplig kylvatska och nédvéndigt
fléde.

o

Gasinlopp: Inlopp fér gasslang.

10 11

9 12

9. Tradmatare: 4-hjuls trddmatare kompatible med
37mm drivhjul.

10. Kallmatning / Gasstrémningsknapp: Denna knapp

Svenska

mojliggor gasstromning eller trddmatning utan att
maskinen satts pa.

11. Gasflédesrequlator: Reglerar gasflédet mellan 0-
25 LPM (liter/min.).

12. Bobinaxel: For 15kg:s standardbobiner. For plast-
, stl- och fiberbobiner med 51 mm axelh&l. Aven
for Readi-Reel® korghobiner p& den medféljande
adaptern.

A\ VARNING
Linc Feed-matarverken ska ha luckorna helt
sténgda under svetsning.

Underhall

/" VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det galler service och
underhall eller reparationer. Underhall och reparationer
som genomférs av icke auktoriserade verkstader eller
personer upphaver tillverkarens garantiatagande och
gor detta ogiltigt.

Underhallsintervallen varierar med maskinens
arbetsforhallanden.

Synliga skador ska atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall

e Kontrollera aterledar- och mellankablarnas skick.

e Avlagsna svetssprut ur svetspistolen. Svetssprut
kan stora gasflodet genom svetspistolen.

e Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den om
nddvandigt.

e Kontrollera att kylflakten fungerar. Hall
ventilationsgallren rena.

Periodiskt underhall

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

e Rengor maskinen. Lossa platarna och anvand
tryckluft (torr luft med Iagt tryck) for att aviagsna
damm fran maskinens utsida och insida.

e Kontrollera alla anslutningars skick och byt ut om
nddvéandigt.

e  Kontrollera och dra at alla skruvar.

/N VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fore underhall och
service. Testa maskinen efter reparation for att
sékerstélla en séker funktion.

Svenska



A. Icke synergisk svetsning (CV-lage)

Beskrivning:

| CV-lage ar svetsparameterarna (tradmatningshastighet och svetsspanning) oberoende av varandra.

Instéallningar:

LF 37: Denna maskin ar alltid i CV-lage.

LF 38: Medans Prog-knappen halls intryckt, vrid vanster ratt
tills “NON SYNERGIC” visas pa displayen.

Innan svetsning (forinstélining):

Forinstélining av
trddmatningshastighet
(meter/minut)

Justeras med véanster ratt.

Under svetsning (Verklig):

dessa varden.

Verklig svetsstrém

(A)

Svenska
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m/ min
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Dessa verkliga varden visas 5 sekunder efter svetsningen avslutats. Tryck pd ENTER (endast LF 38) for att aterkalla

0

Forinstalining av
svetsspanning

V)

Justeras med hoger ratt.

Verklig svetsspéanning

V)

Svenska



B. Synergisk svetsning (endast LF 38)

Beskrivning:

Under synergisk svetning avgor matarverket optimal svetsspanning baserat pa tradtyp och diameter. Anvandaren
behover endast stélla in trddmatningshastigheten och kan da anvanda héger ratt till att stélla in hojden pa setsbéagen.
Nar val baghojden &r installd kommer den vara p4 samma niva oavsett variationer av trddmatninghastigheten.

Instéllningar:

Medans Prog-knappen D[:D Medans Prog-knappen DSD

e e V@ ool possnte. W gy
D traddiameter: D
Stal 80/20 > 0.8,1.0, 1.2 mm
Rostfritt 98/2 > 0.8, 1.0, 1.2 mm
Metallpulverfylld rortrdd 98/2 > 1.2, 1.6 mm
Fluxfylld rortrdd 80/20 - 1.2, 1.6 mm
Fluxfylld rértrdd CO2 > 1.2, 1.6 mm
Al Mg 100% Ar > 1.2,1.6 mm
Al Si100% Ar > 1.2,1.6 mm
Innershield NR-211MP > 1.7, 2.0 mm
Innershield NR-232 > 1.8,2.0 mm
Innershield NR-400 > 2.0 mm
Innershield NS-3M > 2.0 mm

e Innan svetsning (férinstallning):

4.0 i

SN SYNERGIC %

Forinstalining av relativ

Forinstallning av baghojd

trddmatningshastighet

(meter/minut) 100% &r basnivan, ofta kallad
Justeras med vanster ratt Trim. Justera bagens hojd
' med hdéger knapp.

e Under svetsning (Verklig):
Dessa verkliga varden visas 5 sekunder efter svetsningen avslutats. Tryck pd ENTER (endast LF 38) for att aterkalla

dessa varden.
( qs (™™
‘ . ' ' lu
RTPS VOuisS

Verklig svetsstréom Verklig svetsspéanning

(A) V)

Svenska 5 Svenska



C. Stallain svetsparametrar

Beskrivning:
Foljande funktioner kan stallas in med Select-knappen och nedanstaende instruktioner: 2-takt / 4-takt avtryckarfunktion,
burnback/tradavbranning, tradmatningsacceleration, kraterfylinad, Hot/Soft Start, gasférstromning och gasefterstromning.

(‘Select-knappen intryckD

RATT 1: RATT 1:
Vrid hoger (W) el. vanster (4\) Vrid hoger (W) el. vanster (A
o o o____Jo
EK.\‘ O E O ‘/.\‘ 2-takt: Avtryckaren halls intryckt under
svetsning. Se ang. kraterfylinad nedan.
f ] 4-takt: Avtryckaren kan slappas under
Avirvekarfunktion ] _ svetsning. Se Hot/Soft start och krater-
| y 2 _takt“/ 4 takt fylinad nedan.
A Forinstallt: 2-takt
v P -
< — - - Svetsstrom ligger kvar en kort tid efter
| Burnback/Tradavbranning i Ofill 1 sekund i steg om 0,05s trédmatninge?lgfijr att undvika att tréden
Forinstallt: 0,1s fastnar i sméltan.
v
| Trddmatn.acceleration |~_-* % av WFS (Tradmatn.hastighet) iTradmatn.hastighet innan ljusbagen etablerats.
Forinstallt: 60 % T

MGojliggor att anvanda lagre (eller hogre)
parametrar for att forbattra utseendet pa
svetsstrangens avslut.

Krater-
fylinad?

JA

2-takt: Kraterfyllnadssekvensen startar nar

y A-takt ¥y 2-takt avtryckaren slapps och p&gar den installda
| Kraterfylinadstid (s) |_>| 0-5s | S%en (0-5 s) varefter gasefterstromningen tar
A-takt: Kraterfyllnadssekvensen startar nar
avtryckaren trycks in (takt 3) och pagar tills
v _ _ _ _ avtryckaren slapps (takt 4) varefter
[ Krater traddmatn. WFS {_>| Tradmatningshastighet (WFS. m/mln)| Jasefterstrsmningen tar vid.
A
A 4 —
| Krater spanning |—->| Svetsspanning (Volt) |
A
2 "4Itakt Hot/Soft Start ar endast tillganglig i 4-
I I l taktslage.
b4
NEJ Hot/Soft\ Mojliggor att anvanda lagre (eller hégre)
—— Start ? parametrar for att forbattra utseendet pa

svetsstrangens avslut.

Endast i 4-taktslage: Hot/Soft
startsekvensen startar nar ljusbagen tands
och upphor nér avtryckaren slapps (takt 2).
D4 startar den egentliga svetsningen med de
instéllda parametrarna.

A

[ Hot/Soft Start WFS
7y
v

| Hot/Soft Start spanning |—>| Svetsspanning (Volt) |
F—>

Tradmatningshastighet (WFS. m/min) |

v

| Gasforstromning 0-2,5 sek. i steg om 0,5 sek. Forbattrat gasskydd i startdgonblicket.
Forinstéllt vérde: Osek. [

| Gasefterstromning 0-10 sek. i steg om 0,5sek. Forbattrat gasskydd av den heta
Forinstallt varde: 2sek. svetstrangen vid avslut.

y
| Innershield |_’| JA eller NEJ |*-§F()'rbéttrar svetsegenskaperna med Innershield. i
Innershield V350PRO 1—>| JA eller NEJ }|—7Férbéttrar svetsegenskaperna med Innershield
| * tillsammans med V350PRO stromkalla.

Slapp "SELECT" knappen for att lamna denna merD

Svenska 6 Svenska



D. Minnesfunktioner - Spara, lasa och radera (endast LF 38)

Beskri

vning:

Minnesfunktionerna kan anvandas for att skapa och spara upp till tio olika satser svetsparameterar. Nar installningarna
val ar gjorda kan foljande steg anvandas for att spara dem i minnet.

MEM-knappen intryckt

Ratt 1:

Vrid hoger(W)el. vanster(4)

"ENTER" knapp

[ [
0@ O

Status
"Free"

Valj minne # (status):
- Anvant ("Used")
- Ledigt ("Free")
Fran 1 till 10

JA

WRITE ?
Spara svetspara- metrarna
i det valda minnet.

READ ?

Du kan lasa svetspara-
metrarna som redan

sparats i det valda minnet.

ERASE ?
Du kan radera svetspara-
metrarna som redan
sparats i det valda minnet.

JA

WRITE ?
Spara svetspara- metrarna
i det valda minnet.

"ENTER" knapp

o =
0O O

Parametrarna sparas:

Minnets status andras till "Used".

Sparade parametrar visas

"ERASE memory":

Om du bekraftar "ERASE" genom
att trycka p& "ENTER" knappen,
kommer alla svets- parametrar att
raderas och minnets status
andras till "Free".

"WRITE memory":
Befintliga parametrar skrivs éver
med de nya i det valda minnet.

v

\ 4

Slapp "MEM" knappen for att
lamna menyn.

Svenska
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E. Minnesfunktion - Aterkalla instéllningar ur minnet (endast LF 38)

Beskrivning:
De sparade minnesinstallningarna kan aterkallas pa foljande satt.

Instéallningar:
Medans Prog-knappen halls intryckt, vrid vanster ratt tills “RECALL MEMORY”
visas pa displayen. 0 :] O
@
0 O
Vélja installning:
Slapp upp Prog-knappen, vrid sedan vanster for att bladdra genom de sparade
installningarna. Endast de minnesplatser som anvant kommer vara tillgangliga. U l:l
Svetsning kan pabérjas direkt efter val av instéllning. O 3
O O
Svetsning:
Under svetsning i minneslage kan antingen den icke synergiska spanningen 0] l:l 0
eller synergisk Trim justeras cirka 5 % med hdger ratt. Detta ger méjlighet att

finjustera svetsegenskaperna. O %
0O

Avsluta:
For att aterga till icke syergisk eller synergisk svetsning, slapp upp Prog-knappen 0 0
och vrid vanster ratt tills ratt instéllningar visas. Se avsnitt A och B fér mer :]
information. [ | fe
0 ( )

Exempel pad minnesinstallningar:

¢ 13 "
¢ PR PR
METORY 36 M/ mn VOLTS

Svenska 8 Svenska



F. Minnesfunktion - Ladsa/Lasa upp minnet (endast LF 38)

Beskrivning:
Minnet kan l&sas och lasas upp med en fyrsiffrig kod.

Tryck pd "MEM" & "ENTER"

s =
O
0O O
Ratt 2: Vrid hoger(¥)el. vanster(4N) "ENTER" knapp
oo g[:] .
@ A A
00 @ 0O O
NEEJ Bekrafta NEJ for att lAmna menyn
LASLI(lIé?CK) Bekrafta JA for att ga till menyn:
OLAST (UNLOCK) JA LAST (LOCK)
= eller
OLAST (UNLOCK)
0
Vélj 1:a siffran i din kod |
0
Bekréfta 1:a siffran
0
Valj 2:a siffran i din kod
0
Bekréfta 2:a siffran
0
Valj 3:e siffran i din kod
0
Bekréfta 3:e siffran
J
Vélj 4:e siffran i din kod
0
| Bekréfta 4:e siffran
0
Lamna menyn till |age:
LAST Minne
eller
OLAST Minne

Svenska 9 Svenska



G. Konfigurationsmeny

Beskrivning:

| denna gémda meny kan du andra maskinens konfiguration.

For att komma &t konfigurationsmenyn hall Select-knappen intryckt samtidigt

e ACCELERATION

Standardvarde: 2

. A alL a — '
som maskinen sétts pa. 0~ ~ OFF| —T—\
a O \_/
Ratt 1: Ratt 2:
Vrid hoger eller vanster Vrid hoger eller vanster
] 0 0 0
0 agd 0
0® O 0 @
Konfiguration Val Funktion
Engelska | Spanska | Hollandska | Valj det sprak du vill anvanda.
e SPRAK Italienska Franska Svenska
Tyska Norska Polska
Vérde for att stalla in accelerationen av
Fran 1till 3 tradmatningen fran kallmatning "Cold

inch WFS" till svetstradmatning "Welding
WES".

e PRODUKTTYP

Anvands inte

Visar produkttyp LF 37 / LF 38.

e SN

Anvands inte

Visar serienumret.

e UNDERHALL

YES/NO

Valj “NO” eller kontakta Lincoln
representant.

e KALIBRERING

YES/NO

Valj “NO”".

¢ PROGRAMNIVA

Anvands inte

Visar programnivan som ligger i
matarverket.

Om du véljer “YES™:

e Alla minnen raderas och deras
status blir "Free”.

e Lasfunktionen for att komma at

o ATERSTALL YES /NO . . .
minnena upphévs om den var i
bruk.
e  Alla parametrar aterstalls till sina
standardvarden.
Om du vill lAmna menyn, vélj “YES”.
o EXIT YES /NO Tryck pa SELECT for att lamna menyn
och spara dndringarna gjorda ovan.
Svenska 10 Svenska




Felmeddelanden:

Meddelande

Beskrivning

Feljustering(ar)

Atgéard

Ostabil
svetsspéanning

Generatorn kan inte forse
matarverket med den
forinstallda spéanningen.

Kan ske:
1. Under svetsning:

Kontrollera att férinstallda
svetsparametrar
(tradmatningshastighet och
spanning) dverensstammer
med anvandningsomradet
(trdddiameter, tjocklek,

gas...).

Kontrollera att

polaritetsinstallningen
Overensstammer med
matarverkets polaritet.

Kontrollera att
fiarrkontrollsinstaliningen
pa generatorn ar installd pa
“Remote”.

Kontrollera att de
forinstallda parametrarna
inte dverskrider
generatorns grénsvérden.

Justera parametrarna.

Korrigera polariteten s& att
de stammer dverens.

Valj “Remote”-
instéllningen.

Valj lagre svetsparametrar
eller anvand en kraftigare
generator.

Stopp | trddmatning.

Motorn gar pa maxvarv
och klarar inte uppehalla
den férinstallda
trddmatningshastigheten
(WES).

Kontrollera att svetstraden
I6per fritt | kabeln.

Kontrollera att bromsen
inte ar for hart installd.

Rengdr eller ersatt
cylinderfodret.

Justera bromsen.

For 1&gt vattenflode

Matarverket har upptéckt:

e Inget vattenflode.

e  For lagt vattenflode
(mindre &n 0.7
liter/min).

Kontrollera att
vattenkylaren ar paslagen
och att kylvatska ar pafylit.

Kontrollera vattenkretsen
inklusive den vattenkylda
kopplingen till
svetspistolen.

Fyll pa kylmedium och sla
pa maskinen.

Ta bort stopp |
vattenkretsen.

Vattenfldde upptéackt

Matarverket har upptackt
vattenflode trots att den
inte skall anvandas.

Instéllningen &r felaktig i
installningsmenyn.

Obs: | detta fall anvands inte
flodesskydd.

Valj réatt instéllning i
installningsmenyn.

Svenska
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

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

Maskinen &r konstruerad for att anvéndas i industriell milj6. Om den skall anvandas i hemmiljo &r det

nodvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetsiska stérningar som

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

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar upptacks under drift maste man vidta lampliga
atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nodvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att
genomfora férandringar eller modifieringar p& maskinen utan skriftligt tillstdnd fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet s& att dar inte finns ndgra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande:

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

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

Séakerhets- och 6vervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér méatning och kalibrering.
Medicinska hjélpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hdrapparater.

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

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

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e  Koppla in maskinen till spanningsférsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om storningar
uppstar kan det bli nodvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

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

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

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

> NES
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Tekniska Specifikationer

MATNINGSSPANNING TRADMATNINGSHASTIGHET
42 Vac 1.5-20 m/min
SVETSDATA VID 40°C
Intermittens Svetsstrom
(baserat p& 10-minuters intervall)
100% 320 A
60% 400 A
STROMOMRADE
Svetsstromomrade Max. tomgangsspanning
5-500 A 113 Vdc eller Vac toppvérde

TRADTJOCKLEKAR (mm)

Solida svetstradar

Fyllda svetstradar

Aluminiumtradar

0.6 till 1.6 1.0till 2.0 1.0till 1.6
STORLEK
Hojd Bredd Léngd Vikt
356 mm 188 mm 534 mm 16 Kg
Forvaringstemperatur

Omgivningstemp. vid anvandning
—10°C till +40°C

-25°C till +55°C

WEEE

07/06

Svenska

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!

Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som

tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkéand atervinningsstation. Som &gare till utrustningen,
- DOr du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och hélsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte &r angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s

serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.
Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan
med Assembly Page (# Indikerar en &ndring i denna utgava).

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

Elektriskt Kopplingsschema

Se Reservdelslistan som har levererats med maskinen.

Svenska
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Tillbehor

K10347-PG-xxM

Mellankabel (gas). Finnsi5, 10 or 15m langd.
(CV AIR, INVERTEC V350-PRO)

K10347-PGW-xxM

Mellankabel (gas och vatten). Finns i 5, 10 or 15m langd.

K10370-PG-xxM

Mellankabel (gas). Finnsi5, 10 or 15m langd.
(INVERTER STT Il power source only).

K10158 Plastadapter for 15kg korgbobin.
K10343 Adapter for Innershiaeld svetspistol.
K10353-1 Fjarrkontroll for LF30/31/37/38.
LF 37 & 38: Drivhjulsatser 4 drivna hjul
Homogentrad:
KP14017-0.8 0,6 + 0,8mm
KP14017-1.0 0,8 +1,0mm
KP14017-1.2 1,0 - 1,2mm
KP14017-1.6 1,2 +1,6mm
Aluminiumtrad:
KP14017-1.2A 1.0+ 1.2mm
KP14017-1.6A 1.2+ 1.6mm
Rortrad:
KP14017-1.1R 0.9+ 1.1mm
KP14017-1.6R 1.2 +1.6mm

Svenska
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