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TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

e Kontroller emballasjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart
rapporteres dit du har kjgpt din maskin.

e Fyll ut identifikasjonsinformasjonen til utstyret i tabellen under for fremtidig referanse. Pa merkeskiltet finner
du modellnavn, kode- og serienummer.

Modellnavn:
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1] T 1= O PSP PRPUPPR 5
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Tekniske spesifikasjoner

NAVN INDEKS
ASPECT™ 300 K12058-1
TILFORSEL
Inngangsspenning U+ EMC-klasse Frekvens
230-400Vac+ 15 % A 50/60 Hz
Tilferselsledning Modus 35% 60% 100% Inngangsstrom limax PFmax
STICK 10,3kW 8,8 kW TkW
230 Vac TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW 274 A 0.4
STICK AC 9,6kW 8,3kW 6,9kW
TIG AC 8,2kW 6,2kW 4,8kW
STICK 10,3kW 8,7 kW TkW
TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
400 Vac 16 A 0,91
STICK AC 9,6kW 8,4 kW 6,8kW
TIG AC 8,2kW 6,2 kW 4,8kW
SVEISEKAPASITET
Utgangsstrem . Driftssyklus ved % [Utgangsspenning U2 Driftssyklus ved %
(basert pa en periode pa 10 min.) (basert pa en periode pa 10 min.)
Tilferselsledning Modus 35% 60% 100% 35% 60% 100%
STICK DC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
230Vac/400Vac TIGDC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
3ph STICK AC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
TIG AC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
UTGANGSOMRADE
Sveisestramomrade Apen kretsspenning OCV Uo
2-300A 90 Vdc
ANBEFALTE STORRELSER PA KABLER OG SIKRINGER
Sikring (treg) eller automatsikringstorrelse Nettkabel
16 A ved 400 Vac — 32 A ved 230 Vac 4 x 4 mm?
MAL OG VEKT
Hoyde Bredde Lengde Nettovekt
535 mm 301 mm 632 mm 42 Kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur Driftsfuktighet (t=20°C) Beskyttelsesklasse
-10 °C til +40°C -25°C til 55°C Ikke relevant 1P23
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ECO-design informasjon

Utstyret er designet for & oppfylle kravene i Direktivet 2009/125/EC og Forordningen 2019/1784/EU.

Effektivitet og forbruk ved tomgangsytelse:

Indeks Navn Effektivitet ved maks. stremforbruk / Ekvivalent modell
Forbruk ved tomgangsytelse
K12058-1 ASPECT™ 300 80,5% / 25W Ikke ekvivalent modell

Inaktiv tilstand inntreffer under betingelsen spesifisert i tabellen nedenfor

INAKTIV TILSTAND
Tilstand Tilstedevaerelse
MIG modus
TIG modus
STICK modus

Etter 30 minutter med stillstand

Vifte av

XX | X | X

Verdien for effektivitet og forbruk i inaktiv tilstand er malt ved & benytte metoden og betingelsene som er definert i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Produsentens navn, produktnavn, kodenummer, produktnummer, serienummer og produksjonsdato kan du lese av pa

typeskiltet.

Hvor:

i
[ 3 |——{Code: XxxXX[ XXXXXXK]——] 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

- XXXXXXX i
XHKXXKKXKKX ——
H

P1

YY

MM|  XXXXX

1- Produsentens navn og adresse

2- Produktnavn

3- Kodenummer
4- Produktnummer
5- Serienummer

5A- produksjonsland

5B- produksjonsar

5C- produksjonsmaned
5D- progressivt nummer som varierer for hver maskin

Norsk

Norsk



Typisk gassbruk for MIG/MAG utstyr:

DC elektrode positiv
Materialt I((j?beletns i : Kabeltilforsel Ski . Gasstrom
ateria ype 1ameter strgm sPenr"ng [mlmin] jermlng [Ilmln]
[mm] [A] vl
Karbon, 1 g9.41 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
lavlegert stal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austenittisk . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
rustfritt stal | 08 F 16 | 85+300 ) 21-28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO, 2,5% | 14716
Kobberlegering | 0,9 + 1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tlg-prosess:

For TIG-sveiseprosessen er tverrsnittsarealet til dysen avgjerende for gassforbruket. For sveisebrennere som vanligvis
brukes:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Merknad: For stor gjennomstrgmningsmengde kan resultere i turbolens i gasstreammen noe som kan fare til oppsuging
av atmosfeerisk forurensing i sveisebassenget.

Merknad: Sidevind eller trekk kan bryte ned dekkgassens dekning, for & spare beskyttelsesgassen bruk en skjerm for &
stenge for luftstremmen.

ﬁ Ved endt levetid

Ved endt levetid for produktet ma det avfallsbehandles og resirkuleres i henhold til Direktivet 2012/19/EU (WEEE),
informasjon om demontering av produkt og kritiske ramaterial (Critical Raw Material (CRM)) vil du finne pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er designet i samsvar med alle relevante direktiver og standarder. Utstyret kan imidlertid generere
elektromagnetiske forstyrrelser som kan pavirke andre systemer som telekommunikasjon (telefon, radio og fjernsyn) eller
andre sikkerhetssystemer. Disse forstyrrelsene kan forarsake sikkerhetsproblemer for de bergrte systemene. Les og
forsta dette avsnittet for a eliminere eller redusere mengden elektromagnetisk forstyrrelse som maskinen forarsaker.

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. Brukeren er ansvarlig for at installasjon

og bruk av utstyret gjgres iht. instruksjonene i denne handboken. Hvis det oppdages elektromagnetiske

forstyrrelser, er det brukeren av sveiseutstyret som har ansvaret for a iverksette tiltak for & lgse problemet,

om ngdvendig med assistanse fra produsenten. Dette utstyret er i henhold tii EN 61000-3-12 hvis
kortslutningsstremmen Ssc er stgrre enn eller lik 2227 kVA ved grensesnittpunktet mellom brukerens forsyning og det
offentlige systemet. Det er ansvaret til den som installerer eller bruker utstyret a forsikre seg, eventuelt giennom a ta
kontakt med forsyningsnettverksoperateren hvis det er ngdvendig, om at utstyret kun kobles il
en forsyning med en kortslutningsstrem SSC som er starre enn eller lik 2227 kVA.

For installasjon av sveiseutstyret skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske forstyrrelser

i neerliggende omréader. Vurder fglgende:

¢ Tilfarselskabler, kontrollkabler og telefonkabler som er i eller i naerheten av arbeidsomradet og maskinen.

Radio- og/eller TV-sendere og -mottakere. Datamaskiner eller datastyrt utstyr.

Sikkerhets- og kontrollutstyr for industriprosesser. Utstyr for kalibrering og maling.

Personlig medisinsk utstyr som pacemakere og hgreapparater.

Sjekk den elektromagnetiske immuniteten for utstyr som brukes i eller naer arbeidsomradet. Operateren ma

kontrollere at alt utstyr i omradet er kompatibelt. Dette kan kreve ytterligere vernetiltak.

e Sterrelsen pa arbeidsomradet som ma vurderes, avhenger av konstruksjonen til bygningen og andre aktiviteter som
finner sted.

For & redusere elektromagnetisk straling fra maskinen skal du fglge disse retningslinjene.

¢ Koble maskinen til nettet iht. denne handboken. Hvis forstyrrelser oppstar kan det veere nadvendig med ekstra tiltak,
slik som filtrering av forsyningen.

e Utgangskablene skal vaere sa korte som mulig og legges sammen. Hvis det er mulig skal du koble arbeidsstykket il
jord for & redusere elektromagnetisk straling. Operataren ma sjekke at tilkobling av arbeidsstykket til jord ikke vil
forarsake problemer som usikre driftsforhold for personell og utstyr.

e Skjerming av kabler i arbeidsomradet kan redusere elektromagnetisk straling. Dette kan veere nedvendig ved
spesielle anvendelser.

& ADVARSEL
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlige lave spenningssystemer. Det
kan eventuelt oppsta problemer med & sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa slike steder, grunnet ledede eller utstralte

forstyrrelser.

Norsk 4 Norsk



Sikkerhet

01/11

ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all installasjon, bruk, vedlikehold og reparasjon
bare utfgres av kvalifisert personell. Les og forsta bruksanvisningen fgr utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke
falges, kan dette resultere i alvorlig personskade, ded eller skade pa utstyret. Les og forsta de fglgende forklaringene

av advarselssymboler.

Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av feil installasjon, darlig

vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen mé felges for & unngd alvorlige
personskader, dgd eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre mot alvorlig personskade eller
dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forstd bruksanvisningen fgr utstyret tas i bruk.
Buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke folges, kan dette resultere i alvorlig
personskade, dad eller skade pa utstyret.

ELEKTRISK STAT KAN DREPE: Sveiseutstyr genererer hgye spenninger. lkke bergr elektroden,
arbeidsklemmen eller tilkoblede arbeidsstykker nar dette utstyret er pa. Isoler deg fra elektroden,
arbeidsklemmen og tilkoblede arbeidsstykker.

ELEKTRISK UTSTYR: Sla alltid av streammen med bryteren ved sikringsboksen fgr det skal utfares
arbeid pa sveisemaskinen. Jording av dette utstyret skal skje iht. lokale elektrisitetsforskrifter.

ELEKTRISK UTSTYR: Undersgk jevnlig stramforsyningen, elektroden og kabler til arbeidsklemmer.
Hvis det er skader pa isolasjonen til kabelen, skal den skiftes ut umiddelbart. For & unnga risikoen for
utilsiktet lysbuetenning ma du ikke plassere elektrodeholderen direkte pa sveisebordet eller pa noe
annet underlag som er i kontakt med arbeidsklemmen.

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE: Elektrisk stram som gar gjennom en
leder forarsaker elektromagnetiske felter (EMF). EMF kan forstyrre enkelte pacemakere.
Sveisere som har pacemaker, skal radfgre seg med lege far de bruker dette utstyret.

CE-SAMSVAR: Dette produktet er i samsvar med EU-direktiver.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | henhold til kravene i direktiv 2006/25/EF og standarden EN 12198, er
utstyret i kategori 2. Det er padkrevd & bruke personlig verneutstyr (PVU) som har filter med
beskyttelsesklasse opp til maksimum 15, som er pakrevd i henhold til standarden EN169.

RAYK OG GASS KAN VZAERE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig reyk og gass.
Unngé a puste inn denne rgyken og gassen. Bruk god ventilasjon og/eller punktavsug for & holde
reyken og gassen borte fra pustesonen.

BUESTRALER KAN BRENNE: Bruk beskyttelsesskjerm med riktig filter og beskyttelsesplater for
a beskytte gynene mot gnister og buestraling nar du sveiser eller observerer. Bruk egnede klaer laget
av slitesterkt flammebestandig materiale for & beskytte bade din egen hud og andres. Beskytt annet
personell i naerheten med egnet flammesikker skjerming og varsle dem om at de ikke ma se pa buen
eller eksponere seg selv for buen.

Norsk
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GNISTER FRA SVEISINGEN KAN FORARSAKE BRANN ELLER EKSPLOSJON: Fjern brannfarlige
gjenstander fra sveiseomradet og s@rg for & ha et brannslukningsapparat lett tilgjengelig. Det kan fort
skje at det kommer gnister fra sveisingen og varme materialer fra sveiseprosessen gjennom sma
sprekker og apninger til neerliggende omrader. Ikke utfer sveisearbeid pa tanker, tenner, containere
eller annet materiell far du har iverksatt passende tiltak for & sikre at det ikke kommer brennbar eller
giftig damp. lkke bruk dette utstyret hvis det finnes brennbar gass, damp eller flytende brennbart
materiale i naerheten.

SVEISTE MATERIALER KAN GI BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme
materialer og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktgy og hansker nar du skal
arbeide med varmt materiale.

UTSTYR SOM VEIER OVER 30 kg: Flytt utstyret med forsiktighet, og gjerne med hjelp av en annen
person. Tunge lgft kan gi fysisk skade.

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Bruk bare trykkluftflasker som inneholder
riktig beskyttelsesgass som er riktig for sveiseprosessen og riktige regulatorer som
er designet for gassen og trykket som brukes. Gassflasker skal alltid oppbevares stdende og sikkert
festet til en fastmontert stgtte. Gassflasker ma aldri flyttes eller transporteres hvis beskyttelseshetten er
fiernet. Bergr aldri gassflasken med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under
spenning. Gassflaskene skal plasseres unna omrader hvor de kan bli utsatt for fysisk skade og i sikker
avstand fra sveiseprosesser med gnistdannelse og varmekilder.

HF

FORSIKTIG: Den hgye frekvensen som brukes til kontaktfri tenning med TIG (GTAW) sveising, kan
forstyrre driften til utilstrekkelig skjermet datautstyr, EDP-sentre og industrielle roboter og til og med
forarsake fullstendigsystemsvikt. TIG-sveising (GTAW) kan forstyrre elektroniske telefonnettverk
og radio- og TV-mottak.

) 2

STAY SOM FALGE AV SVEISING KAN VARE SKADELIG: En lysbue kan skape stgy opp til 85dB en
8 timers dag. Sveisere som bruker sveiseutstyr, er forpliktet til & bruke herselsvern. Er arbeidere
forpliktet til & la seg undersgke og gjgre de ngdvendige tiltak med hensyn til helseskadelige faktorer.

S

SIKKERHETSMERKE: Dette utstyret er egnet for a levere stregm til sveising som utfgres pa steder med
okt fare for elektrisk stat.

Produsenten forbeholder seg retten til & utfgre endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig & matte
oppgradere bruksanvisningen.

Norsk
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Instruksjoner for installasjon og bruk

Generell beskrivelse

Aspect™ 300ACDC-maskinen er beregnet til utfering
av SMAW- og GTAW-sveiseprosess med
DC- og AC-strgm.

Enheten er utformet til & hovedsakelig tilfredsstille
GTAW-forespgrsler i bade DC- og AC-modus: Takket
veere avanserte menyalternativer kan bade nybegynnere
og eksperter innen sveising justere sveiseparameterne
for & fa de beste sveiseytelsene.

De fglgende avsnittene vil vise deg hvordan du kommer
til menyen og parameterne som kan stilles inn.

Les hele dette avsnittet far maskinen installeres eller tas
i bruk.

Plassering og omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold.
Imidlertid er det viktig at enkle forhandsregler fglges for
a sikre lang levetid og palitelig drift.

o |kke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisontalplanet.

Ikke bruk denne maskinen til tining av frosne rar.
Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon
av ren luft, slik at Iluftstremmen fra baksiden
og ut pa fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen
med papir, kluter eller filler nar den er slatt pa.

e Stov og skitt som kan trekkes inn i maskinen skal
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse [1P23.
Hold maskinen tgrr og beskyttet mot regn og sng,
plasser den aldri pa et vatt underlag eller i en dam.

o Plasser maskinen unna radiostyrte maskiner.
Normal drift kan pavirke driften av neerliggende
radiostyrte maskiner, noe som kan resultere
i personskade eller skade pa utstyret. Les avsnittet
om Elektromagnetisk kompatibilitet i denne
handboken.

e Maskinen skal ikke brukes pa steder hvor
omgivelsestemperaturen er hgyere enn 40 °C.

Nettilkobling

Sjekk inngangsspenningen, fasen og frekvensen som
mates til denne maskinen fer du slar den pa.
Tillatt nettspenning er angitt i avsnittet om tekniske
spesifikasjoner og pa& merkeskiltet pa maskinen.
Forsikre deg om at maskinen er jordet.

Kontroller at stremforsyningen er tilstrekkelig hgy for
normal bruk av maskinen. Sikringskapasiteten
og kabelstgrrelsen er angitt i avsnittet "Teknisk
spesifikasjon" i denne handboken.

Maskinen er konstruert for & brukes med motordrevne
aggregater sa lenge hjelpemotoren leverer tilstrekkelig
spenning, frekvens og effekt som angitt i avsnittet
"Tekniske spesifikasjoner" i handboken. Hjelpemotoren
til aggregatet méa ogsa oppfylle falgende krav:

400 Vac 3-faset:

e Vac-spenningstopp: Lavere enn 670V

e Vac-frekvens: | omradet 50 til 60Hz

¢ RMS-spenning pa AC-stremforsyningen: 400Vac *
15 %

Norsk

230 Vac 3-faset:

e Vac-spenningstopp: Lavere enn 410V

e Vac-frekvens: | omradet 50 til 60Hz

e RMS-spenning pa AC-kurven: 230Vac £ 15 %

Det er viktig & sjekke disse spesifikasjonene da en del
motordrevne generatorer produserer haye
spenningstopper. Motordrevne generatorer som ikke
tilfredsstiller disse spesifikasjonene, ma ikke brukes il
stremforsyning av maskinen, da dette kan fore til at
maskinen blir skadet.

Tilkobling av sveiseutstyr

For rask til-/frakobling av sveisekablene brukes plugger
av typen Twist-Mate™. Se neste avsnitt for mer
informasjon om tilkobling av sveiseutstyr for
elektrodesveising (SMAW) og Tig-sveising (GTAW.)

Hurtigfrakobling: Tenner (for MMA-
. og GTAW-prosess) utmatingstilkobling
P’y for sveisekretsen.

Hurtigfrakobling:
,-l— Arbeidsstykkeutgangstilkobling for

sveisekrets.

Elektrodesveising (SMAW)

Denne maskinen inkluderer ikke MMA-sveisesettkabler,
disse kan kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr
for mer informasjon.

Velg farst riktig polaritet for elektroden.

Denne informasjonen finner du i databladet il
elektroden. Deretter kobles sveisekabelsettet il
terminalene pa maskinen med rett polaritet. Her vises
et eksempel pa tilkobling og sveising med tenner.

Koble elektrodekabelen til tennerterminalen
og arbeidsklemmen til  arbeidsstykketerminalen.
Stikk kontakten med ngkkelféringen opp i ngkkelretning
og drei omtrent %2 omdreining med klokka. Ikke trekk til
for hardt.

Polaritet for Stick kan velges ut (blant DC+, DC-, AC)
med frontpanelets trykknapp og meny, se falgende.

Norsk



GTAW(TIG)-sveising

Maskinen inkluderer ikke en Tig-tenner til Tig-sveising,
og denne ma kjgpes separat.
ekstrautstyr for mer informasjon.

Se avsnittet om

Koble tennerkabelen il

tennerterminalen pa
maskinen og
arbeidsklemmen til

arbeidsstykkets terminal.
Stikk maskinkontakten pa
sveisekabelsettet inn i
terminalen pa sveisemaskinen og drei den 4 omdreining
med klokken. Dra ikke til for hardt. Koble til slutt
gasslangen fra TIG-tenneren til gasskoblingen (B) pa
framsiden av maskinen. | pakken fglger det med en
ekstra gasskobling for montering foran pa maskinen, om
nedvendig. Koble deretter koblingen bak pa maskinen til
en gassregulator pa gassflasken som skal brukes. De
ngdvendige koblingene medfglger i pakken. Koble TIG-
tenneren til utleserkontakten (A) foran pa maskinen.

Tig-sveising med et vannavkjelt tenner

Det kan monteres pa en kjgleenhet pa maskinen:

¢ COOLARC-46

Hvis en Coolarc-enhet, som angitt over, kobles til
maskinen, slads den automatisk PA eller AV for & sikre
avkjeling av tenneren. Nar elektrodesveising er aktivert,
er kjgleren AV.

Denne maskinen inkluderer ikke en avkjglt Tig-tenner,
den kan kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr for
mer informasjon.

/1\ ADVARSEL
Maskinen har en elektrisk tilkobling for Coolarc-enheten
pa baksiden. Denne kontakten er BARE for tilkobling
av Coolarc-enheten angitt over.

/! ADVARSEL
Far kjsleenheten kobles til maskinen og tas i bruk,
ma du lese og forsta instruksjonsheftet som fglger med
kjgleenheten.

/! ADVARSEL
Koble til og fra kjgleren med enheten slatt AV.

Tilkobling av fjernkontroll

Se ogsa avsnittet "Tilleggsutstyr" for
en liste over de forskjellige
fiernkontrollene. Hvis det skal benyttes
en fiernkontroll til dette utstyret, skal
denne kobles til kontakten i fronten
pa maskinen. Maskinen vil automatisk
detektere at det er blitt koblet til en fjernkontroll
og kontrollampen REMOTE LED lyser og maskinen
er na fjernregulert. Mer informasjon om denne
driftsmodusen finner du i neste avsnitt.

Norsk
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Enheten kan ogsa
administrere en
fiernenhet  tradlest.
For & motta denne
delen finnes en
tilleggsforsyningskon
takt for forsyning av
den tradlgse enheten pa forsiden av enheten. Denne
forsyningskontakten er beskyttet av et plastdeksel. Se
tilbeharsdelen for informasjon om tradlast delenummer.

Bakpanel
A. Hovedbryter: Skrur
maskinen PA / AV.

B. Nettledning: Kobler

maskinen til
stremnettet.
C. Kjglevifte: Ikke

blokker eller filtrer
vifteinntaket.
Funksjonen "F.A.N"
(Fan As Needed)
slar viften AV/PA
automatisk. Nar
maskinen slas PA,
slas viften PA bare
for oppstartstiden
(noen fa sekunder).
Viften starter med
sveisejobben og gar
sa lenge som det sveises med maskinen. Hvis ikke
maskinen sveiser i mer enn 10 minutter, vil den ga
over til Grgnn modus.

Gronn modus

Grgnn modus er en funksjon som kobler over
maskinen til en standby-modus:

e Sveisingen deaktiveres

e Viftene reduserer hastigheten.

e Bare lysdioden for strem PA lyser.

e Displayet viser bindestrektegnet

Dette gjor at mengden stgv og smuss som trekkes
inn i maskinen reduseres, og du unngar et hgyere
strgmforbruk.

For a gjenopprette maskinens gjenstart for & sveise,
skyv TIG-utlgseren eller trykk pa hvilken som helst
knapp pa frontpanelet eller drei koderknotten.

NB: Hvis en COOLARC TIG tenneravkjglingsenhet
er koblet til maskinen, vil denne slas AV/PA med
funksjonen Grgnn modus, ogsé basert pa& COOL-
alternativet. Se meny SYS-avsnittet for flere
opplysninger.

Norsk



Tomgangsmodus

Etter 30 minutter uten sveising vil maskinen ga inn
i en dyp lavstramsmodus. Den vil sla av alle
indikatorer: kun strem PA-lysdioden blinker.

For & gjenopprette maskinen skyv utlaseren eller
trykk pa hvilken som helst knapp pa frontpanelet eller
drei koderen.

Avslutningsprosedyren vil ta 6-7 s: Etter denne tiden
er enheten klar til & sveise.

D. Gassinnlgp: Kobling for TIG-dekkgassen. Bruk den
medfglgende koblingen til & koble maskinen til
gasskildeledningen. Gasskilden ma ha installert
en trykkregulator og stremningsmaler.

E. Kontakt for strgmtilfgrsel for Coolarc: 400 Vac-
kontakt. Coolarc-kjgleenheten kobles til her.

Betjeningsbrytere og funksjoner

Oppstart av maskinen:

Nar maskinen slas PA, utfares en automatisk test.
Maskinen er klar til bruk nar lampen for "Strgm PA", "A"
(midt pa oversikten) med én av lysdiodene pa
sveisemoduskommandoen  tennes. Dette er
minimumskravet: Andre lysdioder kan veere tent
avhengig av sveisevalg.

‘wwwincolnelectric.com

ASPECT' 300

Indikatorer og brytere pa frontpanelet

Lysdiode for hovedstrgm PA:

@

Denne lysdioden blinker nar maskinen starter opp eller
ved gjenstart etter tomgangsmodus og lyser konstant
nar maskinen er klar til bruk.

Hvis  nettspenningskontrollen  aktiveres, begynner
lampen for nettspenning og det vises en feilkode
pa displayene. Maskinen starter automatisk pa nytt nar
nettspenningen har rett verdi. For mer informasjon, les
avsnittet Feilkoder og feilsgking.

Hvis avtrekkeren trykkes far enheten er klar til & sveise,
eller etter en sveis er ferdig i GTAW modus, vil Power
ON LED blinke pa en rask hastighet. Slipp avtrekkeren
for & gjenopprette normal drift.

Norsk

Fijernstyrings LED:

e

Denne indikatoren lyser nar fjernkontrollen er tilkoblet
maskinen.

Hvis en fjernkontroll er koblet til maskinen, betjenes
stremreguleringshjulet i to ulike moduser: STICK og TIG:

e STICK-modus (elektrode): Med en fjernkontroll
tilkoblet, er utgangsstrammen PA. En ekstern
regulator eller pedal er tillatt (utleser registreres
ikke).

.I".I:

i

/s

Hvis fiernkontrollen kobles til, deaktiveres
stromreguleringshjulet  pa&  brukergrensesnittet il
maskinen. Gjennom fjernkontrollen har man full tilgang til
utgangsstremomradet.

e TIG-modus: | lokal og fijernkontroll-modus
er utgangsstremmen til maskinen AV.
Det er ngdvendig med en utlgser for & aktivere
utgangsstremmen.

Lol s

/| &

Utgangsstremomradet som kan velges fra
fiernkontrollen, avhenger av Output Current Knapp pa
brukergrensesnittet til  maskinen. F.eks.: Hvis
utgangsstremmen er satt til 100 A med Output Current
Knapp pa brukergrensesnittet, vil fiernkontrollen justere
utgangsstremmen fra minimum pa 5 A til maksimum 100
A.

Fjernpedal: For korrekt bruk ma "Meny GTAW"
og "Meny SYS" veere aktivert i oppsettsmenyen:

2-trinns sekvens blir automatisk valgt
Oppover-/nedover-ramper og restart deaktiveres.
Funksjonene Spot, Bi-Level og 4-trinns kan ikke
velges

(Normal drift gjenopprettes nar fjernkontrollen kobles
fra.)

Termostat-lysdiode:

;

Denne indikatoren lyser nar termostaten har koblet
ut stramkretsen p.g.a. sveising med for hgy intermittens.
Dette skjer vanligvis nar maskinens driftssyklus er
overskredet. La maskinen sta pa slik at de interne
komponentene kan avkjgles. Nar indikatoren slukker,
er maskinen igjen klar for normal drift.

Norsk



VRD-lysdioder (bare pa australske maskiner):
VRDon

Denne maskinen er utstyrt med VRD-funksjonen
(spenningsreduksjonsenhet): Den reduserer spenningen
pa utgangen.

VRD-funksjonen er fabrikkinnstilt bare pa maskiner
som oppfyller kravene i de australske standardene
AS 1674.2. (C-Tick logo "€" pa/nser merkeskiltet til
maskinen).

VRD-lysdioden er PA nar utgangsspenningen er lavere
enn 12 V nar maskinen gar pa tomgang.

For andre maskiner (CE & USA) er denne funksjonen
aktivert i meny SYS.

Polaritet:

Ny

Dette ikonet er tilordnet til & stille inn polariteten til
prosessen som er i bruk: DC+, AC stick, DC- & AC TIG
operasjoner.

POLARITY

MERK: Trykking av knappen som er tilordnet for
a behandle POLARITET vil bytte tenningen av ikonet
mellom DC- og AC-polaritet.

Prosess:

e
gy

Funksjonen til dette ikonet gjgr det mulig for brukeren
a stille inn den bestemte prosessen.

1. Hayfrekvens TIG

2. Leftstart TIG

3. Stick Soft-modus (7018 stilelektroder)

4. Stick - Crisp-modus (6010 stilelektroder)

©

PROCESS

MERK: Buekontrollparametere, varmstart og
buestyrkeparametere er forskjellige i to stick-moduser.
I meny SMAW er det mulig & endre varmstart og
buestyrkediagram.

MERK: Trykking av knappen som er tilordnet

PROSESS-valget vil bytte tenningen av ikonet mellom
venstre-til-hgyre ved a folge fremskrittet til tallene.

Norsk
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Effekt:

t
AL #
, ©

ON OUTPUT

Dette avsnittet er beregnet til & gjere det mulig for
operatgren a stille inn gnsket utgangskontrolimetode

1. 2-TRINNS
2. 4-TRINNS
3. PA: I

ON

ingen utlgser kreves for a starte.

Trykking av knappen som er tilordnet UTMATING-valget
vil bytte tenningen av ikonet mellom venstre-til-hgyre.

©

AC
WAVESHAPE

AC-kurveform:

@ W

+AH
% H-A

Disse ikonene gjgr det mulig for operatgren & tilpasse
bueytelsen for TIG-sveising kun i AC-polaritet.

AUTO- og ekspertmodus:

Som standard er AUTO-ikonet tent. Dette betyr
at AC-kurveparameterne automatisk administreres
avhengig av sveisestrammen. Den eneste tilgjengelige
parameteren er AC-frekvens.

AC-frekvens: Denne funksjonen kontrollerer frekvensen
til AC-kurveformen i sykluser pr. sekund

For & aktivere ekspertmodusen:

e Trykk pa AC-KURVEFORM-knappen to ganger:
AUTO-ikonet vil begynne a blinke, og displayet vil
vise meldingen AUTO PA.

e Vri koderen for & velge AUTO AV

o Bekreft valget ved & trykke pa knappen AC
KURVEFORM igjen. AUTO-ikonet vil slas AV, og alle
AC-KURVEFORM-parameterne vil bli tilgjengelige.

For & ga tilbake til AUTO-modusutferelse igjen, gjenta
trinnene ovenfor og trykk flere ganger inntil AUTO-ikonet
begynner & blinke, velg deretter AUTO PA med koderen.

| Ekspert-modus er fglgende parametere tilgjengelige:

1. AC-frekvens: Denne  funksjonen  kontrollerer
frekvensen til AC-kurveformen i sykluser pr. sekund.

2. AC-balanse: AC-balanse kontrollerer tidsmengden,
som en prosentandel, som polariteten er
elektrodenegativ.

3. Elektrodenegativ/-positiv forskyvning: Denne
funksjonen Kkontrollerer strgmstyrkeinnstillingen for
den negative og positive siden av kurven ved TIG-
sveising AC-polaritet.

Spenningsvisningsskjermen viser en forkortet
beskrivelse av det valgte ikonet.
Stremstyrkevisningsskjermen viser verdien som skal
justeres.

Norsk



Sequencer-funksjoner:

M
S SN SA. S

) _/ :
—g -I- & 7 >E

S
@)% (©
m
Sequencer gjgr det mulig for tilpasningen

av TIG-sveiseoperasjon bade i operatgren a tilpasse
bueytelsen for TIG-sveising bade i AC-og DC-polaritet.
Ved & trykke pa knappen "Sel" vil du ga& gjennom
prosessgrafen.

Forhandsflyt: Stiller inn tiden
i sekunder som gass flyter for
buestartinitieringen.

4]
S

Startstrom: Stiller inn
startstremstyrken for prosessen.

%’

/ Innledende skraning: Stiller inn
S tiden det tar i sekunder for at
startstrammen skal na& normal
/ driftstremstyrke.
Driftsspenning: Stiller inn
_A strgmstyrken for alle
sveiseprosesser som er tillatt.
\ Endelig skraning: Stiller inn
tiden det tar i sekunder for at
S driftsstrammen skal reduseres
\ ned til fullfgringsstrem.
\ Fullferingsstrom:  Stiller  inn
% fullfgringsstramstyrken for
\_ prosessen.
Etterflyt: Stiller inn tiden i
- — sekunder som gass flyter etter at
S buen er avsluttet.

Norsk
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Pulse Sequencer-funksjoner:

©

nm

Prosent toppstrem: Denne
funksjonen stiller inn tidsmengden
som pulskurveformen bruker ved
maksimal strgminnstilling. Denne
funksjonen er stilt inn som en
prosentandel av total tid for
pulssyklusen.

Pulser-per-sekund: Stiller inn
...... HZ --===. |fOtalt antall pulssykluser per
sekund i tid.

Prosentbakgrunnsstrem: Stiller
inn  bakgrunnsstremstyrken til
pulskurveformen.

Bakgrunnsstremstyrken er stilt inn
som en prosentandel av

maksimal strem.

Hovedstremstyrkekontroll:

skal
hurtigvalgmetode for a

Hovedstramstyrkens  kontrollknapp vere en
justere
hovedstramstyrkeinnstilingen.  Denne funksjonen vil
gjore at brukere hurtig kan avslutte sequencer-delen av
U/, slik at det ikke lenger er behov for & ga gjennom alle
mulige sequencer-funksjoner for a justere
hovedstremstyrken eller g& ut av sequencer-menyen.
Denne dreiebryteren er ogsa en
flerfunksjonskommando: Se avsnittet "Driftsinstruks" for
en Dbeskrivelse av hvordan du bruker denne

kommandoen for valg av parameter.

Norsk



Displayer:
V A
Hgyre maler viser den forhandsinnstilte

utgangsstremmen (A) for sveising og den reelle
sveisestrgmmen under sveising. Den venstre maleren
viser spenningen (V) pa utgangen.

En blinking pa begge displayer angir
gjennomsnittsverdien for det som er sveiset. Denne
funksjonen viser gjennomsnittsverdien i 5 sekunder etter
hver sveising.

Hvis en fiernkontroll er tilkoblet (lysdioden for
fiernkontroll er PA), indikerer venstre maler (A) den
forhandsinnstilte og den reelle utgangsstremmen i
samsvar med instruksjonen forklart i beskrivelsen
"Fjernstyrings LED" over.

Displayene brukes til & angi navn og verdi
pa parametere under innstillingen av disse. Brukes ogsa
til menyindikasjon og feilkodevisning.

Minnevalgqg:

©

G

Minnefunksjonen er designet til & la operateren lagre
opptil 9 spesifikke sveiseprosedyrer. Denne
minneknappen vil ha to funksjoner:

1. Lagre minneinnstillinger

2. Hente tilbake minneinnstillinger.

Velge minnefunksjoner: Trykk pa minneknappen vil gjere

at brukeren kan byte mellom & "lagre" et minne,

"tilbakekalle" et minne eller operere uten bruk av en

minneinnstilling.

1. Trykk 1 gang pa "M"-ikonet, LAGRA-ikonet slas pa.

2. Trykk 2 ganger pa "M"-ikonet, HENTING-ikonet slas
pa.

3. Trykk 3 ganger, ikon og displayer slas av.

Lagre minneinnstillinger:

For & lagre prosessinnstillinger i en minnelokasjon,
er det fgrst nedvendig a trykke pa minneknappen, slik
at ikonet "minnelagring” utheves. Nar det er uthevet, vil
tallet pa skjermen blinke for & indikere at dette tallet kan
endres ved & dreie kontrollknotten nedenfor,
og spennings- og strgmstyrkemalerne vil lyde "MEM
SET". Na den gnskede minneplasseringen har blitt valgt
ved bruk av kontrollknotten, vil trykking og holding
av minneknappen i 3 sekunder lagre innstillingene
i denne plasseringen. | Igpet av den 3 sekunders
holdeperioden vil ikonet "minnelagring" blinke.
Etter 3 sekunder vil displayene vise "MEM SAVE".

Norsk

BRUK:

1.) Trykk pa minneknappen for a utheve "Minnelagring"-
ikonet.

2.) Drei kontrollbryteren for & velge minneplassering.

3.) Trykk og hold minneknappen inne i 3 sekunder.

Hente tilbake minneinnstillinger.

For & hente prosessinnstillinger er det forst ngdvendig
a trykke pa minneknappen, slik at ikonet "minnehenting”
utheves. Nar det er uthevet, vil tallet pa skjermen blinke
for & indikere at dette tallet kan endres ved & dreie
kontrollknotten nedenfor, og spennings- og
stromstyrkemalerne vil lyde "MEM RECL". Na den
gnskede minneplasseringen har blitt valgt ved bruk
av  kontrollknotten, vil trykking og holding av
minneknappen i 3 sekunder hente innstillingene fra
denne plasseringen. | Igpet av den 3 sekunders
holdeperioden vil ikonet "minnehenting" blinke.
Etter 3 sekunder vil displayene vise "RECL MEM".

BRUK:

1.) Trykk pa minneknappen for & utheve "Minnehenting"-
ikonet.

2.) Drei kontrollbryteren for & velge minneplassering.

3.) Trykk og hold minneknappen inne i 3 sekunder.

@r@
m

Denne enheten gjor det mulig med en avansert
innstilling delt i 3 menyer:

Meny:

1.) Trykk og hold i 5 sekunder for a fa tilgang til
oppsettsmeny "GTAW".

2.) Trykk og hold ﬂﬂ- i 5 sekunder for & fa tilgang til
oppsettsmeny "SMAW".

3) Trykk og hold + WL i 5 sekunder for
a fa tilgang til oppsettsmeny "SYS".

4.) Ved innlegging av én av de tre menyene, "GTAW",
"SMAW" eller "SYS", oppnas menyfremskritt ved a

trykke
Mens flytting bakover oppnas ved a trykke 1l

5.) Endringer pd menyelementer vil oppnas ved bruk

av kontrollbryteren

6.) Etter at et element er endret, vil det lagres hvis

eller trykkes.

7.) Hver meny kan avsluttes ved a trykke

Norsk



Driftsinstruks

DC-stick (SMAW)-sveising (elektrodesveising)
For a starte DC Stick sveiseprosess:

1.) Sett polaritet
2.) Velge elektrodesveising:
Prosess

_____________________________________________________________

PROCESS § .,

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
il lysdioden over tennes.

ON (led PA) er slatt pa.

Nar Stick (elektrode)-posisjonen velges, aktiveres falgende

sveisefunksjoner:
e Hot Start: Dette er en midlertidig okning i
utgangsstrgmmen under starten til

elektrodesveiseprosessen. Den hjelper til med a tenne
elektroden raskt og sikkert.

e Anti-Sticking:  Dette er en funksjon som senker
utgangsstremmen til et slik niva at det er enkelt & fa
fiernet elektroden nar den har brent fast il
arbeidsstykket. Elektroden kan na fiernes fra
elektrodeholderen uten at det dannes gnister som kan
skade elektrodeholderen.

e Auto Adaptive Arc Force: Denne funksjonen oker
utgangsstremmen midlertidig slik at elektroden ikke skal
feste seg i smeltebadet under elektrodesveisingen.

Dette er en aktiv kontrollfunksjon som garanterer det
beste resultatet mellom buestabilitet og sprut. | stedet
for fast eller manuell justering, har funksjonen
"Automatisk lysbueenergi" en automatisk innstilling med

flere nivaer: Intensiteten avhenger av
utgangsspenningen og beregnes i sanntid med
mikroprosessoren som ogsa overvaker
lysbueenerginivaene. Kontrolleren maler

utgangsspenningen for hvert tilfelle og bestemmer hvor

mye stream som er ngdvendig: Denne strgmmen er

tilstrekkelig til & lasne metalldrapen som skal overfgres

fra elektroden til arbeidsstykket og garanterer

lysbuestabiliteten slik at den ikke blir s& hgy at det

medfgrer sprut rundt smeltebadet. Dette betyr:

e Minimal fare for at elektroden brenner fast til
arbeidsstykket, ogsa ved lave stramstyrker.

e Mindre sveisesprut.

Dette gjor sveisejobben enklere og gir et bedre sluttresultat,
ogsa uten a “bgrste” sveisen.

| Stick-modus er to ulike oppsett tilgjengelige, og de er helt

separate i prosessoppsett:

e SOFT Stick: For sveising som gir lite sveisesprut.

e CRISP Stick (fabrikkinnstilling): Gir kraftigere lysbue og
bedre innbrenning.

Som standard er polariteten DC+. For & endre i DC - se
menyen SMAWSs operasjonsavsnitt.

Se meny SMAW for a endre varmstart og buestyrke.

Norsk
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AC Stick-sveising
For & starte AC Stick sveiseprosess:

3.) Sett polaritet v
4.) Velge elektrodesveising:
Prosess i Visualisering

PROCESS

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

ON (led PA\) er slatt pa.

Utgangsstremkurveformen er en 60 Hz sinusstrem med
balance 50 % uten forskyvning. Det er ikke mulig & endre
noen parametere i AC-kurven.

GTAW-sveising
DC TIG-sveising
For a starte DC Tig-sveiseprosess:

5.) Sett polaritet
6.) Velge TIG-sveising:

. Prosess . Visualisering
@ 1 Laft
PROCESS L0= HF

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

t
Led 2T L/_\— slatt pa som standard.

LIFT TIG

Nar trykknappen star i posisjon for Lift TIG-sveising, er
maskinen klar for Lift TIG-sveising. Lift TIG er en funksjon
for & tenne TIG-lysbuen ved fgrst & presse TIG-
tennerelektroden mot arbeidsstykket slik at denne
kortsluttes ved en lav stremstyrke. Deretter loftes
elektroden vekk fra arbeidsstykket og TIG-lysbuen tennes.

HF TIG

Nar knappen star i posisjon for HF Tig-sveising (GTAW),
er maskinen klar for Lift Tig-sveising. | HF TIG-modus
startes TIG-lysbuen med HF uten a trykke elektroden mot
arbeidsstykket. HF-en som ble brukt til & starte TIG-
lysbuen forblir pa i 3 sekunder. Hvis ikke lysbuen startes
innen denne tidsgrensen, ma utlgsersekvensen startes pa

nytt igjen.

MERK: HF startstyrke justeres til wolframstarrelse og
type, som kan velges i meny GTAW.

Norsk



AC TIG-sveising
For a starte AC Tig-sveiseprosess:

1.) Sett polaritet v
2.) For a velge AC TIG-sveising:

___________ Prosess _____, _____Visualisering
@ 1 Loft
PROCESS &

: HF
Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

t
L/_\— 2T-LED er paslatt som standard.

AC-kurveformavsnittet er tilgjengelig. Om Lift- og Tig-
start, se avsnittet ovenfor.

Tig-sveisesekvenser

Uten sveisedrift ved hvert trykk pa SEL-trykknappen
er det mulig & ga gjennom alle sequencere og stille
parameterne.

Under sveising aktiveres Sel-knappen for fglgende
funksjoner:

e Sveisestrgm

e Bare hvis pulseringsfunksjonen er aktiv: Kan sveise

med verdiene til Drift (%), Frekvens (Hz)
og Bakgrunnsstrgm (A).
Den nye parameterverdien lagres automatisk.
TIG-utlgsersekvenser
TIG-sveising kan utfgres enten i 2-trinns eller

4-trinnsmodus.  De spesifikke driftssekvensene for
utlasermodusene forklares under.

Forklaring pa symbolene som brukes:
Tenner-knapp

“4{7 Forstreamning gass

D Gass

ﬁz Etterstramning gass

2-trinns utlgsersekvens
Velge 2-trinnssekvens:
Effekt Visualisering

Sveisestrgm

OurpPUT
Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar 2-trinns utleasermodus og TIG-sveisemodus velges,
oppstar felgende sveisesekvens.

Norsk
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1. Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen.
Maskinen vil apne gassventilen for & starte
strgmningen av dekkgass.
Etter ferstremningstiden, spyles luften
ut av tennerslangen og utgangsstremmen il
maskinen sl&s PA. P& dette tidspunktet startes
lysbuen i henhold til den valgte sveisemodusen. den
opprinnelige strammen er stilt pa 25 A for LIFT-start
(start av aktuell parameter er deaktivert i
sequenceren) eller stilt i henhold til
startstramparameteren for HF-start. Nar lysbuen
startes, reduseres sveisestrgemmen med
en kontrollert hastighet, eller upslope-tid, inntil
sveisestrgmmen nas.

Hvis tenneren slippes ut under upslope-tiden,
stopper lysbuen umiddelbart og utgangsstremmen
til maskinen slas AV.

2. Lgs ut TIG-tenneren for & stoppe sveisingen.
Maskinen vil na redusere utgangsstremmen med
en kontrollert hastighet, eller downslopetid til
kraterstreammen nas og utgangsstremmen slas AV.

Nar lysbuen slas AV, forblir gassventilen apen for

a fortsette stremningen av dekkgassen til den
varme elektroden og arbeidsstykket.

Ia) (1)
= 4,

©
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ﬁ
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Som vist over, er det mulig & trykke inn og holde
TIG-utlgseren en andre gang under downslope for
a avslutte downslope-funksjonen og opprettholde

utgangsstrammen ved kraterstremmen.
Nar TIG-tenneren slippes, slas utgangsstrammen
AV og etterstreamningstiden starter.

Denne driftssekvensen, 2-trinns med deaktivert restart,
er standard fabrikkinnstilling.
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2-trinns utlesersekvens med restart-alternativ
Velge 2-trinnssekvens med restartsekvens:

________ Effekt | Visualisering
: i
; A
OUTPUT :

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Ga inn i Meny GTAW og aktiver 2RST-alternativet.

Hvis alternativet med 2-trinns

restart aktiveres fra

oppsettsmenyen, oppstar felgende sekvens:

(n (2

BNl

©

v

I L

1.

Trykk og hold TIG-tenneren for a starte sekvensen
som beskrevet over.

Lgs ut TIG-tenneren for & starte downslope. | lgpet
av denne tiden trykker og holder du inne
TIG-tenneren for & starte sveisingen pa nytt.
Utgangsstrammen gker igjen med en kontrollert
hastighet til sveisestrgmmen nas.
Denne sekvensen kan gjentas sa& mange ganger
som ngdvendig. Nar sveisingen er fullfert, lgser
du ut TIG-tenneren. Nar kraterstremmen oppnas,
slas utgangsstremmen til maskinen AV.

4-trinns utlgsersekvens
Velge 4-trinnssekvens:

Effekt i Visualisering

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar 4-trinns utlgsermodus og TIG-sveisemodus velges,
oppstar felgende sveisesekvens.
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1.

Som vist her, etter at (34)
TIG-tenneren
raskt og frigjgres fra
trinn 3A, er det mulig a
trykke og holde TIG- y
tenneren enda en gang

for a avslutte

downslope-tiden og

opprettholde [:Z,
utgangsstremmen ved <~—‘
kraterstrammen.  Nar ‘
TIG-tenneren Igses ut, D ’ |

slads utgangsstremmen

Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen.
Maskinen vil apne gassventilen for & starte
strgmningen av dekkgass.
Etter ferstremningstiden, spyles luften
ut av tennerslangen og utgangsstremmen il
maskinen slas PA. P& dette tidspunktet startes
lysbuen i henhold til den valgte sveisemodusen.
| LIFT-start er bergringsstrammen 25 A inntil
kortslutningen fjernes.

Etter at buen startes, vil utgangsstrammen veere
ved startstrem. Denne tilstanden kan opprettholdes
sa lenge som det er ngdvendig.

Hvis ikke startstremmen er ngdvendig, skal du ikke
holde TIG-tenneren som beskrevet i begynnelsen
av dette trinnet. | denne tilstanden vil maskinen
ga fra trinn 1 til trinn 2 nar lysbuen starter.

Lgse ut TIG-tenneren for & starte
funksjonen. Utgangsstremmen  gkes med
en kontrollert hastighet, eller upslope-tid til
sveisestrommen nas. Hvis utlgseren trykkes inn
under upslope-tiden, stopper lysbuen umiddelbart og
utgangsstrgmmen til maskinen slas AV.

upslope-

Trykk og hold TIG-tenneren inne nar hoveddelen
av sveisen er fullfgrt. Maskinen vil nad redusere
utgangsstremmen med en kontrollert hastighet, eller
downslope-tid, til kraterstrammen nas.

Denne kraterstrammen kan opprettholdes sa lenge
som er ngdvendig. Nar TIG-tenneren slippes, slas
utgangsstrammen AV og etterstramningstiden
starter.

trykkes

AV.

Denne driftssekvensen, 4-trinns med deaktivert restart,
er standard fabrikkinnstilling.

Norsk



4-trinns utlesersekvens med restart-alternativ
Velge 4-trinnssekvens med restartsekvens:
Effekt

OouTPUT

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Ga inn i Meny GTAW og aktiver 4RST-alternativet.
Hvis alternativet med 4-trinns restart aktiveres fra

oppsettsmenyen, oppstar fglgende sekvens for trinn 3
og 4 (trinn 1 og 2 endres ikke av restart-alternativet):

) @ ®) ) @A)
()=
¢ H

©

oy [

—
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3. Trykk og hold TIG-tenneren. Maskinen vil na
redusere utgangsstrammen med en Kkontrollert
hastighet, eller downslope-tid, til kraterstrammen
nas.

4. Los ut TIG-tenneren. Utgangsstrammen gker igjen
til sveisestremmen, som i trinn 2, for & fortsette
sveisingen.

Hvis sveisen er helt fullfgrt, brukes fglgende sekvens
i stedet for trinn 3 beskrevet over.

3A. Trykk raskt inn og frigjer TIG-tenneren. Maskinen vil
nd redusere utgangsstremmen med en kontrollert
hastighet, eller downslopetid til kraterstreammen nas og
utgangsstremmen slas AV. Nar lysbuen er slatt AV,
starter etterstramningstiden.

Som vist her, etter at ) ) @
TIG-tenneren  trykkes = % & ?
raskt og frigjgres fra -

trinn 3A, er det mulig a ‘

trykke og holde TIG- f
tenneren enda en gang @

for a avslutte
downslope-tiden og
opprettholde

utgangsstremmen  ved
kraterstremmen. Nar

TIG-tenneren frigjgres,

vil utgangen igjen gke til

sveisestremmen, som i
trinn 4, for & fortsette sveisingen.
sveisen er fullfgrt, ga til trinn 3.

Nar hoveddelen av

Norsk
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Som vist her, igjen etter at
TIG-tenneren trykkes raskt
inn og frigjgres fra trinn 3A,
er det mulig & raskt trykke
inn og frigjgre TIG-tenneren }
en andre gang for a avslutte
downslope-tiden og stoppe
sveisingen.

5
] —L

Spot TIG (GTAW-sveising)

Ga inn i Meny GTAW for & aktivere spot-
sveisefunksjonen.
Hvis aktivert erstatter spot-TIG-funksjonen  2S-
triggersekvensen.
Velge Spot-funksjon:

Effekt i Visualisering

Trykk til lysdioden over tennes

Denne sveisemodusen er spesielt uttenkt for & klebe
eller sveise tynne materialer.

Den bruker HF-start og umiddelbart. Den leverer den
innstilte strammen uten noen oppslope/nedslope.

Nar spot er valgt, har du automatisk denne innstillingen:
e 28 uten gjenstart

e Arbeide kun i HF-modus

e Upslope / Downslope deaktiveres.

Nar spot er valgt i venstre display uten noen
sveiseoperasjon, kan du se teksten:

S-0.0

Mens hgyre displayer viser innstilt stram.

Som standard er spot-tiden 0 s: Det betyr at
utmatingsstremmen kun leveres nar utlgserknappen
trykkes.

Sveisetiden er stilt med spot-tidskontrollen og vil veere
konstant uavhengig av driften av utlgseren.

For a stille inn spot-tiden ma brukeren trykke SEL-
knappen inntil teksten SPT vises pa venstre display:
dreiing na gjer det mulig  stille SPT-tid fra O til 100 s.

Norsk



Bi-Level (Sett/A2) utlosersekvens

Ga inn i Meny GTAW og aktiver BILV-alternativet.

Hvis aktivert erstatter spot-bilevel-TIG-funksjonen 4S-
triggersekvensen.

Velge Bi-Level-sekvens:
Effekt Visualisering

OuTPUT

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar bilevel er aktivert i venstre display uten noen
sveiseoperasjon kan du se teksten:

B-0.0

Med denne sekvensen starter lysbuen som i
4S-sekvensen, hvilket betyr at trinn 1 og 2 er de samme.

3. Trykk raskt inn og frigigr TIG-tenneren.
Maskinen  skifter  strgmnivd  fra  Sett il
A2 (bakgrunnsstrgm). Hver  gang denne
utlgserhandlingen gjentas, vil stremnivaet skifte
mellom de to nivaene.

3A. Trykk og hold TIG-tennerutlgseren inne nar

hoveddelen av sveisen er fullfert. Maskinen vil na

redusere utgangsstrammen med en kontrollert hastighet,
eller downslope-tid, til kraterstremmen nas. Denne
kraterstreammen kan vedlikeholdes sa lenge som mulig.

For & stille inn A2-nivdet ma brukeren trykke SEL-
knappen inntil teksten A2 vises pa venstre display:
dreiing nad gjer det mulig & stile A2 i prosent
av innstillingsstremmen.

MERK: Restart-alternativet og pulsfunksjonen er ikke
tilgjengelig for Bi-Level-utlgsersekvensen

LIFT TIG ON-sekvens
Nar lift tig-prosessen er valgt, er det mulig & utfgre
sveisedrift uten bruk av en trigger.

Velge ON-sekvens:

____________ Effekt . Visualisering
OUTPUT : ON

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar sekvensen velges, er det mulig & starte sveising
med lift-metoden uten a trykke triggeren.

For a avslutte sveisingen er det ngdvendig & bryte buen.
Parameterens startstram, endelig slope og sluttstrgm
ignoreres.

Norsk 17
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Liste over parametere og fabrikkinnstilte programmer

Valgbart verdiomrade \Vist parameternavn Vist verdi
. Fabrikkonfigurasjon N \ A
Farstremning 0,5 0-25s(trinn 0,1 s) PRE GJeIdende(;/)algte verdi
Startstrem 100 10 — 200 % (trinn 1 %) STRT Gje'de“d‘?;"';"gte verdi
(o)
Innledende slope 0,1 0 — 5s (trinn 0,1s) U P GJeIdende(g/)algte verdi
2 —300 A (trinn 1A)
Betjeningsstramsty 50 (TIG) Gjeldende valgte verdi
rke 5—270 A (trinn 1A) (A)
(Stick)
. . Gjeldende valgte verdi
Endelig slope 0 0-25s (trinn 0,1 s) DOWN (s)
Fullfgringsstram 30 10— 90 % (trinn 1 %) END GJe'de“d‘?o}(’j'gte verdi
. 0.1 —-60 s (trinn 0,1 s) Gjeldende valgte verdi
Etterstramning AUTO Merknad A POST (s)
Prosent av
maksimal
strgm/driftssyklus 5-95 (trinn 5 %) o
(Kun nar 40 Merknad B PEAK % av FREKV.
pulsfunksjonen
er aktivert)
Pulser-per-sekund 0,1 — 10 Hz (trinn
DC 0.1Hz) Gjeldende valgte verdi
(Kun nér 0,1 10 — 500Hz (trinn 1Hz) FREQ (Hz)
pulsfunksjonen 500 — 2000Hz (trinn
er aktivert) 10Hz)
Pulser-per-sekund .
0,1 =10 Hz (trinn
(Klﬁ]cnér 0.1 0,1Hz) FREQ Gjeldende valgte verdi
. ’ 10 — 100Hz (trinn 1Hz) (Hz)
pulsfunksjonen
) Merknad C
er aktivert)
Bakgrunnsstrgm
(Kun nar 00 O/ (tri o Gjeldende valgte verdi
oulsfunksjonen 25 10 -90 % (trinn 1 %) BACK (%)
er aktivert)
Punkttid
(Kun nar 0 0 — 10s (trinn 0,1s) SPT Gjeldende valgte verdi
spotfunksjonen 10 — 100s (trinn 1s) (s)
er aktivert)
Lavt bakgrunnsniva
(Kun nar 0N o (tri o Gjeldende valgte verdi
bilevelfunksjonen 25 10-90 % (trinn 1 %) A2 (%)
er aktivert)
AC-kurvebalanse
Valgbart verdiomrade aram\gtso:rnavn Vist verdi
. Fabrikkonfigurasjon S P A
EN-forskyvning AUTO 2 — 300A (trinn 1A) EN GJe'de”de(X;”"gte verdi
EP-forskyvning AUTO 2 300A (trinn 1A) EP GJe'de“de(X‘;"gte verdi
AC-balanse AUTO 35— 95 % (trinn 1 %) %BAL GJe'de“d‘?o}(’j'gte verdi
. Gjeldende valgte verdi
AC-frekvens 120 40 — 400Hz (trinn 1Hz) FREQ J (Ho) 9

Norsk
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Merknad A: Nar AUTO er valgt, betyr det 1 s/10 A;
minimum verdi er 3 s.

Merknad B: for frekvensverdi som er hgyere enn 500 Hz,
er TOPP last til 50 %.

Merknad C: AC-puls er begrenset til % av AC-
frekvensen:hvis AC-frekvensen er 120 Hz, betyr dette at
maks. pulsfrekvens er 30 Hz. Hvis pulsfrekvensen er
hgyere enn 1/10 av AC-frekvensen, er TOPP fiksert til
50 %

Norsk 19 Norsk



Avansert meny

Meny GTAW

For a ga inn i Meny GTAW se avsnittet meny, som beskrives ovenfor

Meny GTAW
. Vist . .
Valgbart verdiomrade Vist verdi
F n Fabrikkonfigurasjon N el el A
unksjon N v
SOFT
SINE Gjeldende valgte verdi
Kurveform SQRE SQRE WAVE Type
TRI
AUTO (merknad D)
0,5 mm (0,02")
1mm (0,04")
1,6 mm (1/16”) . .
Wolfram sterrelse AUTO 2.4mm (3/32") D|A Gjeldende valgte verdi
3,2mm (1/8”)
4mm (5/32")
ADV (merknad E)
GRN
WHTE . .
Wolframtype Gjeldende valgte verdi
(merknad F)* GRN '(I?SFE:)( TYPE Farge
GOLD
Gjenstart 2S AV ON/OFF 2RST GJe'de”de(%?'gte verdi
Gjenstart 4S AV ON/OFF 4ARST GJe'de“d‘?o}(’)";"gte verdi
Bilevelfunksjon AV ON/OFF BILV GJe'de“d‘?o}(’f;"gte verdi
Spot-funksjon AV ON/OFF SPOT Gjeldende(:)algte verdi
TIG STARTPARAMETERE
Valgbart Vist
verdiomrade parameternavn Vist verdi
e > Y =
Fabrikkonfigurasjon N [:] [:]
Funksjon standard
. Gjeldende valgte verdi
Polaritet EP EN/EP POL (%)
Stremstyrke 120 2 — 200A (trinn 1A) SCRT GJe'de“de(X;“"gte verdi
. 1 —-1000 ms (trinn Gjeldende valgte verdi
Tidspunkt 100 1ms) STM E (ms)
. 0 — 1000 ms (trinn Gjeldende valgte verdi
Startslopetid 40 1ms) SSLP (ms)
Forhandsinnstilling . Gjeldende valgte verdi
stremstyrke min 5 2-50A (trinn 1A) PCRT (A)

Norsk
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Merknad D. Nar AUTO er valgt, tilbakekalles
startparameterne automatisk basert pa innstilt strem
justerbar med hovedknotten pa frontpanelet.
Diameteren til elektroden hentes automatisk inn igjen
basert pa felgende tabell.

B’“keri“'(‘:fw":,)s"eismg 'l Wolframdiameter
> 227 3,2 mm
<=227 og > 153 2,4 mm
<=153 og > 67 1,6 mm
<=67 og > 27 1 mm
<=27 0,5 mm

4mm diameter startparametere hentes aldri frem igjen
nar DIA = AUTO.

Merknad E. Nar ADV-alternativet er aktivert, kan
brukeren opprette sin personlige startinnstilling i henhold
til "TIG AC startparametere" nedenfor.

Merknad F. Dette alternativet er kun tilgjengelig nar
en spesifikk diameter er valgt. Nar DIA = AUTO eller
DIA = ADV, er dette alternativet ikke synlig.

KURVEFORM-valg
Med dette alternativet er det mulig & velge mellom fire
ulike kurveformer

e "Soft" form: for & oppna en fin balanse mellom en
fokusert bue og lav stay.

e "Fast" form: for & fa en mer fokusert bue.
"Sin"  kurveform: sammenlignbar med eldre
tradisjonelle maskiner, ikke sa veldig konsentrert,
men sveert myk.

e "Triagle"-form: for & redusere varmemengden som
leveres til arbeidsstykket.

Standardinnstilling: SQRE

Wolfram sterrelse og type

For & sikre maksimal ytelse og buetreffpalitelighet
justeres maskinens parametere automatisk etter typen
og sterrelsen pa wolframelektroden som er i bruk.
Ved a velge riktig diameter pa elektroden stilles
et registrert parametersett inn for & sikre bra treff bade
i DC- og AC-modus. For AC-sveising far avanserte
brukere mulighet til & modifisere AC-startparameterne.

Tig AC-startparametere

Enheten leveres slik at det ikke er mulig for brukeren a
endre startparameterne: for standard alternativ
"Tig startparametere" velges TSTR i AUTO fra
na av. Nar AUTO er valgt for TSTR-alternativet, vil
verdien til de 4 parameterne som kan stilles inn (SCRT,
STME, SSLP og PCRT) og polariteten (EP) lagres
i enheten og modifiseres av brukeren.

Etter bildet vis meningen av parameteren for lokalt
handarbeid. Rampen i SSLP-tid avsluttes nar STRT
stroamniva er nadd: Hvis STRT er lavere enn PCRT, vil
nivaet veere PCRT.

Merk: Nar PCRT stilles inn i omradet over, er minimum
strgm som leveres av enheten PCRT-niva.

Norsk

21

ANGITT STR@M **

Mol
Ll

SSLP_ISTRT

SCRT

SCRT

Startsekvensen endres ogsa hvis fotskovlen er til stede:
faktisk er opprettholdelse av STRT-niva ikke mulig
a stille inn, nivaet pa slutten av SSLP-ramen er nivaet fra
fotskovlen eller PCRT-nivaet.

E —‘ H ANGITT STR@M *
H Ay
NI
Il
STME .|_SSLP

MERK: Innstillingsparameterne som er lagret, sikrer treff
av buen nar riktig elektrode (diameter og farge) har blitt
riktig valgt.

For & gjere det mulig med maksimal fleksibilitet for
avanserte brukere som har behov for fullstendig kontroll
over sveiseprosessen, kan AC-startparameterne
modifiseres ved & velge MANL for TSTR-alternativet
(Tig-startparametere) i meny C.

Brukeren kan endre polaritet,

SCRT SCRT
SCRT SCRT
STIME EP STME EN
verdier for andre parametere oppretter personlig

kurveform for start.

MERK: Endring av parameterne over kunne pavirke treff
av buen hvis de ikke er stilt inn riktig.

Gjenstart 2S, Gjenstart 4S, Spot og Bilevel
Se  GTAW-avsnittet ovenfor for  detaljer
arbeidsmodus.

om
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Meny SMAW

For a ga inn i Meny SMAW se avsnittet meny, som beskrives ovenfor

Meny SMAW
Valgbart verdiomrade |Vist parameternavn Vist verdi
. Fabrikkonfigurasjon N \ A

. SOFT: 35 % 0—75% (trinn 1 %) Gjeldende valgte verdi

Lysbueenergi CRISP: 75 % 75 — 200% (trinn 1 %) FRCE (%)
SOFT: 30% 0—-75% (trinn 1 %) Gjeldende valgte verdi

Varmstart

CRISP: 50% 50 — 200% (trinn 1 %) HSTR (%)

Stick-polaritet DC+ DC+ or DC- STPL GJe'de“d‘?%";"gte verdi

ARC FORCE og HOT START

Med disse to parameterne kan brukeren endre atferden
til enheten i STICK DC-sticksveising. Se DC stick-
sveising for en bedre forstaelse av begge funksjonene.
Innstillingen ignoreres for AC STICK- eller GTAW-
arbeidsmodus.

STICK-POLARITET

Med denne funksjonen er det mulig & endre polariteten
pa elektrodeklemmen uten a endre
arbeidskabeltilkoblingene. Som standard er stick-
polariteten DC+.

Norsk
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Meny SYS

For & ga inn i Meny SYS se avsnittet meny, som

beskrives ovenfor

Meny SYS
Valgbar Vist Vi .
. . ist verdi
Funksion Fabrikkinnstilling verdirekkevidde parame\}ernavn A
Enheter mm mm / TOMMER ENHET \’;‘:r‘é?ere”de valgte
VRD AV PA/AV VRD
LAV
LED
Lysstyrke/Intensitet X MED LE D
HOY
. FOOT Navaerende valgte
TIG Fjernvalg AMP AP RMTE verditype
. AUTO Navaerende valgte
Kjalervalg AUTO oA CcOoOoL verditype
Kontroll Naveerende SwW
fastvareversjon N/A N/A CT R I— revisjon
Ul fastvareversjon N/A N/A Ul Naveerende SW
revisjon
Diagnostikk N/A Liste over #-er ERR
. . Navaerende valgte
Buetid - 105 timer TIME verdi (time)

. . Naveerende valgte
Byetelling - 55 sveisesteder CNT verdi (sveisesteder)
Tilbakestill N/A JAINEI RSET
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LED lysstyrke/intensitet

Gjennom dette alternativet er det mulig a velge
intensiteten til LED-ene som finnes
pa brukergrensesnittet: tre nivaer kan velges
av brukeren. Det anbefales et hgyt niva nar enheten
brukes utendgrs med sterkt sollys

Tig fjernalternativer

Dette fiernavsnittet i Meny SYS er dedikert til & velge
passende type fiernenheter som tilkobles.
Enheten detekterer tilstedevaerelsen av fiernenheter selv
(amptrol, fotskovl): velger AMP du angir enheten og
amptrol er tilkoblet ved valg av FOT, en fotskovl
er tilkoblet. Som standard er dette valget for AMP.
Valg av FOT og AMP endrer dynamisk ogsa muligheten
til & velge og endre parametere, slik som beskrevet i
forutgaende avsnitt.

Kjoleralternativ

Dette alternativet tillater brukeren & permanent aktivere
vannkjgleren nar PA er valgt. Kjsleren slas AV kun
i tomgangstilstand.

Som standard er AUTO aktivert, og vannkjeleren folger
tidslinjen for sveising, grann modus og tomgangstilstand.
Kjgleren slas AV nar grenn modus aktiveres, inngang til
IDLE-modus bekrefter AV-status pa kjeler.

Norsk

Feilkoder og feilsgking.

Hvis det oppstar feil, mad du sla AV maskinen, vente
et par sekunder, og deretter sl& den PA igjen.
Hvis feilen vedvarer, er det behov for vedlikehold.
Ta kontakt med naermeste tekniske servicesenter, eller
Lincoln Electric, og rapporter feilkoden som vises
pa frontpanelet.

Tabell over feilkoder

For lav inngangsspenning

E rr
Cq Lysdioden blinker.

01 Indikerer at et inngangsunderspenningsvern
er aktivt; maskinen vil starte igjen
automatisk inngangsspenningen gar tilbake
til riktig omrade.

For hgy inngangsspenning

Cs Lysdioden blinker.

02 Indikerer at et inngangsoverspenningsvern
er aktivt, maskinen vil starte igjen
automatisk nar inngangsspenningen gar
tilbake til riktig omrade.

Feil inngangstilkobling
Cs Lysdioden blinker.
Indikerer at maskinen er feil kablet eller
03  |tilkoblet en enkeltfaset nettforsyning.
Slik kan du tilbakestille maskinen:
o Sla AV maskinen og sjekk
inngangstilkoblingen.

Utkobling av inverterspenning

Cs Lysdioden blinker.
Indikerer at en intern feil pa
06 hjelpespenningen er oppdaget.

Slik kan du tilbakestille maskinen:
e Sla maskinen farst AV og deretter PA
igjen ved hjelp av hovedbryteren.

Tilkoblingsfeil
09 Denne feilmeldingen angir at
kommunikasjonen mellom kontroll og Ul ikke
fungerer.
Feil pa vannkjaler
1 Kjolevaesken  strgmmer ikke gjennom
tenneren. Se instruksjonsheftet  for
vannkjgleren for mer informasjon.
AC-bryteroverbelastning
Indikerer at en overbelastningstilstand
12 oppsto.

Slik kan du tilbakestille maskinen:
e Sl& maskinen farst AV og deretter PA

igjen ved hjelp av hovedbryteren.

Norsk



Buetid og bueteller

Disse to alternativene viser til sveiseren det totale
antallet arbeidstimer og totalt antall buetreff.

Utfar falgende prosedyre for & tilbakestille ett eller begge
registre:

e Velg alternativet for & tilbakestille:

e Trykk pa SEL-knappen i 5s. Etter denne tiden
tilbakestilles telleren: 0,0 presenterer
i spenningsdisplay

e Slipp SEL-knapp

Ul & CTRL fastvareversjon
Gjennom dette alternativet er det mulig a se den aktuelle
programvareversjonen i bade Ul og kontrollkort.

TILBAKESTILL

Med dette alternativet kan en sluttbruker tilbakestilles
alle innstillinger som finnes i maskinen til fabrikkstandard
som er angitt i denne handboken for alle parametere.

Minneplasseringer er ikke bergrt av denne
tilbakestillingen.
Vedlikehold

/1\ ADVARSEL

For vedlikehold og/eller reparasjoner skal du kontakte
Lincoln Electric eller et serviceverksted godkjent
av Lincoln Electric. Vedlikehold eller reparasjoner som
er utfgrt av uautoriserte serviceverksteder eller personell
vil oppheve produsentens garanti.

Hyppigheten av vedlikeholdet kan variere avhengig
av i hvilket miljg maskinen brukes. Hvis det oppdages
feil, skal disse rapporteres umiddelbart.

o Kontroller at kabler og kontakter er hele. Bytt ut hvis
ngdvendig.

e Hold maskinen ren. Bruk en myk, tarr klut og terk av
maskinen. Veer spesielt ngye med luftinntak og
luftutblasingslamellene.

/1\ ADVARSEL
Skru ikke opp maskinen og ikke stikk noe inn i dens
apninger. Strgmtilkoblingen ma kobles fra fgr all service
og vedlikehold. Etter hver reparasjon kontroller at alt
virker og er i orden.

Norsk
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Kundeservicepolicy

Lincoln Electric Company driver med produksjon og salg
av hgykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og
skjeereutstyr. Var utfordring er & oppfylle behovene il
vare kunder og overga deres forventninger. Ved behov
kan kundene be Lincoln Electric om rad eller informasjon
vedrgrende bruken av vare produkter. Vi besvarer vare
kunder ut fra den beste informasjonen vi innehar pa det
aktuelle tidspunktet. Lincoln Electric kan ikke garantere
slike rad, og patar seg intet ansvar med hensyn til slik
informasjon eller rad. Vi frasier oss uttrykkelig enhver
garanti av noe slag, inkludert enhver garanti for egnethet
til ethvert av kundens bestemte formal, med hensyn il
slik informasjon eller r&dd. Ut fra en praktisk vurdering
kan vi heller ikke pata oss noe ansvar for & oppdatere
eller korrigere slik informasjon eller slike rad nar de har
blitt gitt, og formidling av informasjon eller rad medfarer
heller ikke utstedelse, utvidelse eller endring av noen
garanti med hensyn til salget av vare produkter.

Lincoln Electric er en ansvarlig produsent, men valg og
bruk av spesifikke produkter solgt av Lincoln Electric er
utelukkende innenfor kundens kontroll, og forblir
utelukkende kundens ansvar. Mange variabler utenfor
Lincoln Electric sin kontroll pavirker resultatene man
oppnar ved a bruke disse fabrikasjonsmetodene og
servicekravene.

Kan endres - denne informasjonen er korrekt ut fra var

beste kunnskap pa tidspunktet for trykking. Se
www.lincolnelectric.com  for  eventuell oppdatert
informasjon.

Norsk



WEEE

07/06

Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig husholdningsavfall.

| folge EU-direktiv 2012/19/EF om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr (WEEE) og implementering
K i samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har nadd slutten av sin levetid samles inn separat

og returneres til et miljgvennlig gjenvinningsanlegg. Var lokale representant vil gi deg, som eier
= aV Utstyret, informasjon om godkjente innsamlingssystemer.

Ved & folge EU-direktivet bidrar du til & bevare naturen og menneskers helse.

Norsk

Deleliste

12/05

Instruksjon for deleliste

e |kke bruk denne delelisten hvis kodenummeret til maskinen ikke star pa listen. Kontakt serviceavdelingen ved
Lincoln Electric hvis du har en maskin som ikke er angitt i denne listen.

e Bruk illustrasjonen pa monteringssiden og tabellen nedenfor for & finne de riktige delene til din maskin.

e Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til p4 monteringssiden (# indikerer
endring).

Les farst instruksjonen for delelisten over og se sa delelisten som falger med maskinen for bilder og delenumre.

REACH

Kommunikasjon i samsvar med artikkel 33.1 av forskrift (EC) nr. 1907/2006 — REACH.
Noen deler inne i dette produktet inneholder:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, grenet, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

i mer enn 0,1 % w/w i homogent materiale. Disse stoffene er inkludert i "Kandidatlisten over stoffer av sveert hgy
bekymring for autorisering" i REACH.

Ditt bestemte produkt kan inneholde ett eller flere av de opplistede stoffene.

Instruksjoner for sikker bruk:

e Bruk i henhold til produsentens anvisninger, vask hendene etter bruk;

e oppbevares utilgjengelig for barn, ikke putt i munnen,

e Kkastes i henhold til lokale forskrifter.

Lokalisering av autoriserte serviceforretninger

09/16
¢ Kjgperen ma kontakte et autorisert Lincoln servicecenter (LASF) om alle defekter som paberopes i garantiperioden
til Lincoln.

e Kontakt din lokale Lincoln salgsrepresentant for hjelp til & lokalisere en LASF eller ga til www.lincolnelectric.com/en-
gb/Support/Locator.

Elektrisk Skjema

Se handboken med reservedeler som fglger med maskinen.
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Foreslatt Tilbehor

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Fjernkontroll 15m

K14190-1 Vannavkjgler

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Skjateledning 15m (*)

K870 Fotstyrt Amptrol.

(*) Bare 2 skjgteledning for en maksimal total lengde pa 45 m kan brukes.

Norsk

27

Norsk




