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

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

e Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer
hittar ni p4 maskinens markplét.

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

POWER WAVE® AVANCERAD MODUL (K2912-1) och AVANCERAD MODUL ALUMINIUM (K4192-1%)

MATNINGSSPANNING OCH MATNINGSSTROM

Spénning Matningsstrom Noteringar
40 VDC 3,0
*SVETSSTROM
Intermittens Ampere Noteringar
100% 300 .
600 A toppstrém (max.)
40% 350

*Anger utgangsbrytarens kapacitet. Verklig utstrom ges av vardaggregatet.

MATT OCH VIKT

Hojd Bredd Djup Vikt
29,2 cm 35,4cm 62,99cm 32,0kg
TEMPERATUROMRADE

Drifttemperatur

Forvaringstemperatur

Forstarkt miljomassigt: -20°C till 40°C

Forstarkt miljomassigt: -40°C till 85°C

Kapslingsklass 1P23

Svenska

Svenska



Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Om den skall anvandas i hemmiljo ar det

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

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

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta lampliga
atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med hjélp fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller

annan utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande.

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

e Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

e  Sakerhets- och 6vervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér métning och kalibrering.

e Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hdrapparater.

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

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 n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

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

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen.

Detta kan bli nddvandigt for vissa speciella tilldmpningar.

/!\,VARNING
Utrustningen har EMC-klassen A i enlighet med elektromagnetiska standarden EN 60974-10 och den ar darfor
konstruerad for anvandning i enbart industriell miljo.

/!\ VARNING
Denna klass A-svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer frén 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.

> NG

EMC-klassningen av Power Wave® ar industriell, vetenskaplig och medicinsk, (ISM) grupp 2, klass A. Power Wave® ar
endast avsedd for industriell anvandning.
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Sékerhetsanvisningar

11/04

VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behdérig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. L&s igenom bruksanvisningen for full forstelse 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 1asa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric
iklader sig inget ansvar for skador som &r orsakade av felaktig installation, eftersatt underhdll eller onormala
driftforhallanden.

av liv eller skador p& utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjélv och andra mot allvarliga

VARNING: Symbolen innebdr att instruktionerna méaste féljas for att allvarliga personskador, forlust
' skador eller dodsfall.

1))
LAV

utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

'I'I LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lis igenom, och forstd, den har bruksavisningen innan

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar htga spanningar. Ror darfér aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen &r aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordklamman och anslutna arbetsstycken.

e

S
o

Y

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstéllaren pa
sékringsboxen 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 ndgon
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 falt. Dessa kan stdra vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

=
CE - MARKNING: Denna utrustning ér tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.
) ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga &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 angorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med
ett, for uppgiften, lampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjalpares 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 féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran
svetsprocessen kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden.
Svetsa aldrig pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte
finns nagra brannbara eller giftiga &ngor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av
brannbara gaser, angor eller véatskor.

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.

\

[

gl
Ny

il

S SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det

foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.
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GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart foreskrivna gasflaskor
med en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda
en tryckregulator som ar avsedd fér den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Foérvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och forankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig
gasflaskor utan att forst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman
eller nagon annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall
forvaras pa ett sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller for sprut och varmestralning fran
svetsprocessen.

RORLIGA KOMPONENTER AR FARLIGA: Maskinen innehéller komponenter som ror sig, vilka kan
O orsaka allvarliga skador. Hall kroppsdelar och kladsel borta frn dessa komponenter nar maskinen
Q startas och koérs och nar service utfors.

skadas fysiskt av att lyfta apparaten.

APPARATVIKT OVER 30 kg: Ta hjalp av en person och var forsiktig nar apparaten flyttas. Du kan

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller férbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas i

bruksanvisningen.

Instruktioner for Installation och handhavande

L&s hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Allmant

Power Wave® avancerad modul &r ett tillbehor som ger
DC+, DC-, AC, STT och alla kombinationer av dessa.
Den ar avsedd att anvandas tillsammans med Power
Wave "S"-serie-svetsaggregat i mellanklassen, bland
andra S350 ochS500. Den avancerade modulen
begransar utstrommen fran ett S500 (CE) eller R500 till
hogst 350 A, oavsett svetsmetod. Modulen har 1&g profil
och utformad for att integreras med kompatibla
svetsaggregat och vattenkylare.

Placering, miljo och montering

(se bilderna 1 och 2)

Montera den avancerade modulen direkt pa ett

passande Power Wwave® "s" serie-svetsaggregat med

hjalp av snabblaset som pa bilden. Den avancerade
modulen kan arbeta i svara miljder och utomhus.

Det ar dock viktigt att vissa enkla forsiktighetsatgarder

vidtas for att behalla I&ng livslangd och tillforlitlig drift.

e  Maskinen maste placeras sa att ren luft kan
cirkulera och fritt strémma in och ut genom
Oppningarna.

e  Mangden smuts och damm som kan sugas in i
maskinen ska hallas pa ett minimum. Anvandning
av luftfilter pa luftintaget avrads da normalt luftflode
kan begréansas. Hdga temperaturer och besvarande
avbrott kan bli resultatet om detta inte foljs.

e Hall maskinen torr. Skydda den mot regn och sné.
Placera den inte pa vat mark eller i vattenpdlar.

e Placerainte Power Wave®"S"-serie-aggregatet och
den avancerade modulen pa brannbara ytor. Om
underlaget direkt under stationéra eller flyttbara
apparater ar brannbart ska ytan tackas med minst
1,6 mm tjock plat som ska sticka ut minst 150 mm
utanfor apparaten at alla sidor.

Svenska

STAPLA INTE FLER AN ETT SVETSGGREGAT OCH
TVA MODULER PA VARANDRA.
Bild 2
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Jordning och skydd mot hégfrekventa

stdrningar
Svetsaggregatet maste jordas! Folj svenska
anvisningar for korrekt jordning.

Den avancerade modulen anvander en hégfrekvenspuls
for att tanda bagen for vald GTAW (TIG)
svetsmetod.Aven om pulsens effekt ar betydligt lagre an
i traditionella bagstabiliseringskretsar ar det bast att
placera svetsaggregatet och den avancerade modulen
pa avstand fran radiostyrda maskiner som kan paverkas
negativt och leda till person- och materiella skador.

Den hogfrekventa startpulsen kan ocksé stéra radio, TV
och elektronisk utrustning. Problemen kan orsakas av
utsanda stérningar. Korrekt jordning kan minska eller
eliminera utsénda stérningar.

Stérningar kan uppsta pa foljande fyra sétt:

Direkta storningar fran aggregatet.
Direkta storningar fran svetskablar.

PowbdpE

Storningar fran aterutsandning frn ojordade
metalldelar som "plockat” upp stoérningarna.

Installeras apparaten enligt féljande anvisningar
minimerar problemen om man har dessa bidragande
faktorer i minnet.

1. Anvand sa korta matningskablar som mgjligt till
svetsaggregatet och dra s& mycket av dem som
mojligt i metallkanaler eller motsvarande skarmning
i 15 m langd. Kanalen ska ha god elektrisk kontakt
till aggregatets jord. Kanalens bada &ndar ska var
jordade och den ska vara utan avbrott.
2. Anvand sé kort svetskabel och returledning som
mojligt och att de dras intill varandra. De ska inte
vara langre an 7,6 m. Tejpa ihop kablarna om det
gar.
3. Kontrollera att svetshandtaget och returledningens
gummihdljen inte ar skadade sa att hogfrekvent
energi kan lacka ut.
4. Hall svetshandtaget i gott skick och se till att alla
anslutningar ar atdragna sd att minska lackage av
hogfrekvent energi.
5. Arbetsstycket maste jordas nara
returledningsklamman med en av féljande metoder:
e En nedgravd metallvattenledning i direkt
kontakt med jord langre &n tre meter.

e Ett 19 mm galvaniserat ror eller en 16 mm
stang av galvaniserat jarn, stal eller koppar,
nedslagen minst 2,5 m i jorden.

Jordningen ska goras séker och jordledningen ska vara
sa kort som mgjligt och ha samma eller stérre
ledningsarea som returledningen. Jordning till
byggnadens jordskena eller rérledning kan resultera i
aterutsandning, da dessa fungerar som sandarantenner.

6. Se till att kdpa och skruvar sitter pa plats.

7. Elledningar inom 15 m fran aggregatet ska dras i
jordade metallkanaler eller omges av motsvarande
skarmning dar sa ar mojligt. Flexibla metallkanaler
ar i allmanhet olampliga.

8. Om svetsaggregatet star i en metallbyggnad ska
denna jordas pa flera stallen utefter byggnadens
yttervaggar.

Svenska

Direkta storningar fran aterforing i matningskablage.

Om de rekommenderade installationsanvisningarna inte
foljs kan det leda till storningar av radio- och TV-
utrustning och otillfredstéllande svetsprestanda pa grund
av forlorad hogfrekvenseffekt.

Stapling

Stapling av Power Wave® avancerad modul far inte
goéras annat an ett svetsaggregat ovanpa en
underliggande modul.

Intermittens

Den avancerade modulen har méarkstrémmen 300 A vid
100 % intermittens. Den klarar dessutom 350 A vid

40 % intermittens. Intermittensen baseras pa
tiominutersintervall. 40% intermittens innebéar fyra
minuters svetsning och sex minuters tomgang under en
tiominutersperiod.

Obs: Den avancerade modulen klarar topputstrémmen
600 A. Tillaten maximal genomsnittlig utstrém beror av
tidsperioden och begransas av vardaggregatet.

Exempel: 40 % intermittens:
— \
4

4 minuters belastning. 6 minuters uppehall.

-@®-D[- &9

Minuter eller minska
intermittensen

Styrkabelanslutningar

Allmé&nna anvisningar

Original Lincoln styrkablar ska alltid anvéandas (om inte
annat anges). Lincoln-kablar ar specialutvecklade for
Power Wave®-systemens kommunikations- och
effektkrav. De flesta &r avsedda att kunna seriekopplas
for att forenkla forlangning. Vi rekommenderar att
langden generellt inte Gverstiger 30,5 m. Icke
originalkablar, sarskilt i langder éverstigande 25 feet,
kan leda till kommunikationsproblem (systemet stangs
ner), dalig motoracceleration (férsamrad bagtandning)
och lag tradmatningskraft (tradmatningsproblem).
Anvénd alltid kortast maéjliga styrkabellangd och LINDA
INTE upp 6verflodig kabel.

N\ VARNING
Betraffande kabelplacering fids basta resultat om
styrkablarna dras skilt frdn svetskablarna. Detta
minimerar risken foér interferens mellan de hoga
strommarna i svetskablarna och I|agnivasignalerna i
styrkablarna. Rekommendationerna galler for alla
kommunikationskablar inraknat ArcLink®-anslutningar.

Att tanka pa vid hogfrekvens GTAW-
svetsning (TIG)

Aven om utrustningen &r konstruerad for att tala
hogfrekvensstartpulsen sa ska man isolera energin fran
styrsignalerna fran svetssystemet och annan utrustning.
Foljande riktlinjer géller:
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e  Folj rekommendationerna i avsnittet Jordning och
skydd mot hdgfrekvensstorningar i
bruksanvisningen.

e Placera styrkablaget och tillhérande utrustning pa
avstand fran svetskablarna och TIG-handtaget.

o Overvag att isolera kritisk utrustning optiskt via
Ethernet-granssnittet pa svetsaggregatet (t.ex.
ArcLink XT, produktionsévervakning m.m).
Omvandlare fran Ethernet till fibermedium finns i
handeln och forstarker taligheten mot elektriska och
magnetiska stérningar av dessa signaler.

Anslutning mellan svetsaggregat och
avancerade modulen (Arclink® och
dvergangskablar for

spanningsavkanning och differens-I/O)
Overgangskablarna pa den avancerade modulen
innehaller alla signal- och matningsledningar som krévs
for korrekt drift. Anslut 6vergangskablarna i respektive
uttag bak och fram pa aggregatet enligt
kopplingsschemat i bruksanvisningen nar den
avancerade modulen &r ordentligt fast pa aggregatet.

Arclink-kabel (fem stift)
Matar strom till den avancerade modulen och ger en
digital lank for systeminformation.

Spanningsavkanningskabel (fyra stift)
Ger noggrann aterkoppling av spanningen till
svetsaggregatet fran endera utgangsbultarna pa
modulen eller fran fjarravkanningsledaren utifran
svetsmetod.

Kabel for differens-1/0 (sex stift)
Ger hdghastighetsstyrsignaler for polaritet och SST-
funktionen.

Speciella anvisningar

CE-apparater:

En speciell kontaktsats for ArcLink®- och differens-1/0
levereras med den avancerade modulen (K3980-1) for
montering pd vardaggregatet. Folj anvisningarna som
féljer med satsen (referensanvisningsblad M22499).
Power Wave S350 (kod 11589)

Vissa tidiga S350-aggregat har eventuellt ingen
sexstiftskontakt for differens-1/0. Kontakta Lincoln
Electrics tekniska avdelning for att fa en S350/SST
eftermonteringssats (S28481).

Svenska

Anslutning mellan svetsaggregat och
avancerade modulen och Arclink®
trddmatare (K1543 eller K2683 Arclink®
styrkabel)

Avancerade modulen K2912-1 har en Arclink®
utgangskontakt fér inkoppling av kompatibla tradmatare.
Femstifts Arclink®kontakten sitter p& undre delen bak pa
den avancerade modulen. Styrkabeln passar bara vand
ratt i kontakten.

Basta resultatet fas om styrkabeln dras skild fran
svetskablarna, sarskilt 6ver langre avstand.
Rekommenderad sammanlagd langd for ArcLink®-
styrkabeln bor inte dverstiga 61 m.

CE-apparater:

S350- och S500 CE-aggregaten har ArcLink-kontakten
pa framsidan av kapan. ArcLink-trddmataren kan
kopplas till kontakten p& aggregatets framsida eller pa
baksidan av den avancerade modulen.
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Elektrod- och aterledningsanslutningar
Koppla in elektrod- och aterledarna enligt
kopplingsschemorna i detta dokument. Dimensionera
och dra kablarna enligt tabell 1.

e Tradmatare ska alltid koppas in pA GMAW-
elektrodbulten.

e TIG (GTAW) handtag och pinnhallare (SMAW)
ska alltid kopplas in pd GTAW/SMAW-elektroden.

o Arbetsstycket ska alltid kopplas till
arbetsstyckebulten.

e Utgangspolariteten satts in automatiskt efter vald
svetsmetod. Utgangskablarna behdver inte
flyttas om.

A\ VARNING
Véaxla aldrig polaritet vid ingadngen p& den avancerade
modulen (koppla INTE negativa bulten p& aggregatet till
positiva ingangsbulten p& den avancerade modulen).
Aven om detta inte skadar modulen s& fas ingen
svetsstrom.

Ytterligare information om inkoppling av elektrod- och
éte;_rledare finns i standarden
"SAKERHETSINFORMATION” pa framsidan av

handbdckerna.
[ VAXLA INTE
g MATNINGSKOPPLINGEN
KORREKT INKOPPLING ELEKTRODPOLARITET
& AV MATNINGSSPANNING |
"4 ELEKTRODPOLARITET |
Bild 3: Korrekt polaritet
Tabell 1
RIKTLINJER FOR SVETSKABLAR

PROCENT KABELSTORLEKAR FOR KOMBINERADE LANGDER AV ELEKTROD- OCH

AMPERE INTERMITTENS RETURKABLAR (GUMMIKLADD KOPPAR — MARKT 75#c)**
Otill 15 m 15 till 30m 30 till 46m 46 till 61m 61 till 76m

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

** Tabellvardena géller for svetsning vid omgivningstemperaturer p& hogst 40°C. Tillampningar 6ver 40°C kan krava
storre kablar &n vad som rekommenderas, eller kablar med hdgre gradering an 75°C.
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Allmanna anvisningar

Valj 1amplig kabelstorlek enligt "Riktlinjer for

utmatningskabel” (se tabell 1). Alltfér stora spanningsfall

orsakade av underdimensionerade svetskablar och
daliga anslutningar resulterar ofta i undermaliga
svetsprestanda. Anvand alltid stérsta mojliga
svetskablar (elektrod och retur), och kontrollera

att alla anslutningar ar rena och sitter sakert.

Obs: Alltfor stark hetta i svetskretsen tyder pa

underdimensionerade kablar och/eller daliga

anslutningar.

e Dra alla kablar direkt till retur och trdédmatare, undvik
alltfér langa kabellangder och linda inte upp
Overskottskabel. Dra elektrod- och returkablar néara
varandra for att minimera slingomradet och darmed
svetskretsens induktans.

e Svetsa alltid vand bort fran retur- (jord)
anslutningen.

| tabell 1 anges rekommenderade kopparkabelstorlekar
for olika stromvéarden och intermittenser. De angivna
langderna &r avstandet fran svetsen till arbetsstycket
och tillbaka till svetsen igen. Kabelstorleken 6kar med
langden framst for att minska spénningsfall.

Kabelinduktans och dess effekter vid

svetsning

For hog kabelinduktans férsamrar svetsprestanda. Flera
faktorer bidrar till totala kabelinduktansen, bland annat
kabeldimension och slingarea. Slingarean definieras
som avstandet mellan elektrod- och aterledare och totala
langden pa svetskabelkretsen. Svetskabelkretslangden
definieras som totala langden av elektrodkabeln (A) +
aterledare (B) + svetslangd (C) (se bild 4 nedan). Hall
induktansen sa l1ag som majligt genom att alltid anvanda
korrekta kabeldimensioner och forsok alltid dar sa ar
mojligt att dra elektrod- och aterledarna sé nara intill
varandra for att minska slingarean. Undvik att anvéanda
for langa kablar och linda inte upp 6verskjutande kabel
da den viktigaste faktorn for kabelinduktans ar
svetskabelkretslangden. Glidande jordning bér
Overvagas for att halla svetskabelkretslangden

sa kort som majligt vid langa arbetsstycken.

POWER

WAVE pA———"
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B : TYCKE

Svenska

Bild 4

Anslutning av fjarrsensorkabel

Oversikt spanningsavkanning

Vissa svetsmetoder kraver ledningar for fijarravkanning
av spanningen for noggrannare évervakning av
svetsbagen. Ledningarna borjar vid aggregatet och
kopplas via den avancerade modulen. Utférlig
information finns i kretsschemorna i bruksanvisningen.

Anm.:

Andra processer som kérs genom den avancerade
modulen kraver inte ndédvandigtvis sensorledare men
anvandning av sadana ger fordelar. Rekommendationer
finns i bruksanvisningen till svetsaggregatet

1\ VARNING
Koppla INTE fjarrelektrodsensorledaren (67) till
TIG-utgangen (GTAW).

Att tanka pa vid spanningsavkanning

i flerb&gssystem

Speciell forsiktighet maste iakttas nar mer an

en svetshage svetsar pd samma arbetsstycke.
Placering och instéllning av sensorledarna

ar kritisk for att flerb&gs AC och STT®-tillampningar
ska fungera korrekt.

Rekommendationer:

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

e Vid langsgéaende svetsningska alla aterledare
kopplas till ena anden av svetsen och alla
spanningssensorledare i motsatt &nde. Svetsa
i riktning fran aterledarna mot sensorledarna.
(Se bild 5).
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KOPPLA ALLA SENSORLEDARE |
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Bild 5

Vid rundgaende svetsning, ska alla aterledare kopplas pa ena sidan av svetsen och alla sensorledare pa motsatt sida
sa att de inte ligger i strémvagen.

Dalig inkoppling

e  Strom frAn bage 1 paverkar sensorledare 2.
e  Strom frAn bage 2 paverkar sensorledare 1.
e Ingen av sensorledarna kénner av ratt svetsspanning och ger instabil start och svetsning.

Béattre inkoppling

e Sensorledare 1 paverkas endast av strommen fran bage 1.

e Sensorledare 2 paverkas endast av strommen fran bage 2.

e Pagrund av spanningsfall genom arbetsstycket kan spanningen bli for 1dg och orsaka att man maste avvika fran
standardproceduren.
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Bést inkoppling

o

e Bada sensorledarna ligger utanfor stromvagarna.

e BAada sensorledarna avkéanner korrekt bagspanning.
e Inget spanningsfall mellan bage och sensorledare

e Bast tandning, basta bagarna tillforlitligaste resultaten.

\w____:--&i_@

POWER
SOURCE
”2

e Vid rundgaende svetsning, ska alla aterledare kopplas pa ena sidan av svetsen och alla sensorledare pa motsatt

sida sa att de inte ligger i stromvagen.

Svenska
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GMAW-kretsschemor for Power Wave® S350 CE och S500 CE
Bild 6
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GMAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 med Cool Arc 55S
vattenkylt push-pull-handtag
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GTAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 med reglagesats

Bild 8
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GTAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500

Bild 9
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GTAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 med Cool Arc 55S

vattenkylt push-pull-handtag

Bild 10
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Robotkretsschema till Power Wave® S350 CE och S500
Bild 11
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1
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SMAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 med reglagesats
Bild 12
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GMAW-kretsschemor for Power Wave® S350 CE och S500 CE
Bild 13
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GMAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 CE med Cool Arc 50

vattenkylt push-pull-handtag
Bild 14

a0

COOL ARC 50 WITH
PUSH-PULL GUN

BACK CONNECTIONS
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GTAW-kretsschema till Power Wave® S500 (endast) med reglagesats

Bild 15
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GTAW-kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 CE

Bild 16
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GTAW-kretsschema till Power Wave® S500 CE (endast) med reglagesats Cool Arc 50

och vattenkylt handtag

Bild 17
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Kretsschema till Power Wave® S350 CE och S500 CE med Autodrive 19 Robotic
Bild 18

TQ ELECTRODE STUD

K154830¢

MAY BE REQUIRED

SSERIES CE
POWER SQURCE

ARCLINKXT
ETHERNET CONNECTION
OFTICAL ISOLATION

ROBOTIC

14-FIN CONNECTOR

K1786-1

TO FANUC
ROBOT CONTROLLER

$500 CE

TO FANUC
ROBOT CONTROLLER

Svenska 23 Svenska



SMAW-kretsschema till Power Wave® S500 CE (endast) med reglagesats

Bild 19

NS L-1-S600 14
LD TOHLINGD 3 LOWSH

(AINO 3D 00SS)
\/ 1M IOV4HALNI
¥3ASN TYNOILO

S HLIM MDILLS

/4‘“\.,’

3231d XHOM

JIANID MHOM

ANLSHHOM OL
aNis 3a0HL0313 0L SAHOM

30 005S

LD 3OVIH3LINI HISN
2-L00EM HLIM NMOHS

3IENOS HIMOJ
32 0058

Svenska

24

Svenska



SMAW-kretsschemor for Power Wave® S350 CE och S500 CE

Bild 20
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Spanningssattningssekvens

Den avancerade modulen satts pa samtidigt som
aggregatet. Statuslampan blinkar gron i ungeféar en
minut medan systemet startas upp. Statuslampan lyser
sedan stadigt gron som indikering pa att maskinen ar
klar for svetsning.

Flakten i den avancerade modulen gar nar utspanningen
ar aktiverad och i fem minuter efter att utspanningen
inaktiverats. Flakthastigheten beror pa arbetet.
Flakthastigheten innan utspanningen inaktiveras
bibehalls under fem minuter.

Vanliga svetsmetoder

Svetsning

Valj svetsfunktion som &r bast anpassad till metoden.
Standardutrustningen som levereras med
vardaggregatet klarar manga olika metoder och fyller de
flesta behov. Besdk www.powerwavesoftware.com eller
vand dig till narmaste Lincoln Electric-aterforsaljare om
AC- och STT-funktionerna inte kan anvandas eller om
du soker nagon speciell metod.

Vissa svetsmetoder kraver omvand polaritet pa
utspanningen. Den avancerade modulen kénner igen
vald svetsmetod och stéller automatiskt in ratt polaritet.
Kablarna behdver inte kopplas om pa nagot satt.
Utforlig information och specifika anvisningar finns

i bruksanvisningen till svetsaggregatet.

Specifika anvandningsanvisningar finns i handbdckerna
till svetsaggregatet och trddmataren. Utforliga
beskrivningar av tillgangliga svetsmetoder finns pa
www.powerwavesoftware.com.

Produktbeskrivning

Den avancerade modulen till Power Wave®
rekommenderas for alla processer som stdds av
vardaggregatet, inréknat men inte begréansat till SMAW,
GMAW, GMAW-P, GMAW-STT, GTAW.

Processbegransningar

Den avancerade modulen har markstrémmen 300 A vid
32 V och 100 % intermittens och 350 A vid 34 V och 40 %
intermittens. Nar modulen kopplas till ett S500 (CE)
aggregat, avkanner aggregatet att modulen anslutits
och sénker utstrommen till samma som for S350(CE).

Begransningar

Den avancerade modulen till Power Wave® ar avsedd
fér anvandning tillsammans med passande medelstora
Power Wave-aggregat i "S”-serien, bland andra S350
och S500.

Speciell information om AC-svetsning
AC-utgangsmojligheten frdn den avancerade modulen i
kombination med flexibiliteten hos Waveform Control
Technology™ (vagformsstyrningstekniken) medger en
nastan oandlig kombination av utgangsvagformer.
AC-vagformens frekvens, vagbalans och avvikelse kan
anvandas for att ytterligare optimera en given bages
karakteristika. Komplett beskrivning av hur dessa
variabler anvands for att justera bagprestanda for en
specifik svetsmetod finns pa
www.powerwavesoftware.com
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Bild 21
Rekommenderade processer och

utrustning

REKOMMENDERADE PROCESSER

Den avancerade modulen till Power Wave®
rekommenderas for alla processer som stéds av
vardaggregatet, inrédknat men inte begransat till
SMAW, GMAW, GMAW-P, GMAW-STT, GTAW.

PROCESSBEGRANSNINGAR

Den avancerade modulen klarar 300 A vid 100 %
intermittens och

350 A vid 40 % intermittens. Nar den kopplas till ett
S500- (CE) eller R500-aggregat kanner aggregatet

av att den avancerade modulen &r inkopplad och
utgangsstrommen sanks sa att den matchar ett S350-
(CE) eller R350-aggregat (300 A, 32 V vid 100 %
intermittens och 350 A, 34 V vid 40 % intermittens).
Den avancerade modulen Power Wave® ar
konstruerad for att skydda sig sjalvt fran de stora
dvergangsspanningarna som forknippas med
hoéginduktiva svetskretsar. Dessa hoginduktanskretsar
kan leda till otillfredsstéllande prestanda men modulen
skadas inte.

Svenska



Noggrannhet ska iakttas sa att inkoppling av matnings-
och utgangssvetskablaget till den avancerade modulen
sker enligt kretsschemorna. Vaxlaren stéller automatiskt
om utgangen frdn den avancerade modulen om en
metod med negativ elektrodpolaritet, exempelvis
innerskarmad, kravs. Modulen skyddar sig sjélv och
sténger av svetsstrommen om matningen till den
avancerade modulen véxlas.

Begransningar

Den avancerade modulen till Power Wave &ar avsedd

fér anvandning tillsammans med passande medelstora
POWER WAVE-aggregat i "S”-serien, bland andra S350.

Aldre trddmatare, exempelvis PF-10M
REKOMMENDERAS INTE for hogfrekvens TIG-
svetsning (GTAW) med den avancerade modulen.

Frontpanelen

(se bild 22)

1. Negativ: Kopplas till minuspolen pa aggregatet.

2. Positiv: Kopplas till pluspolen p& aggregatet.

3. Spanningsensorovergangskabel: Sander
spanningsinformation till aggregatet fran den
avancerade modulen.

/! VARNING
Maste anslutas for att ge korrekt information, ocks& nar
den ansluts till bultarna.

4. Aggregatfaste: Ger snabb och tillforlitlig infastning
mellan aggregat och modul.

5. Statuslampa: Visar ArcLink®-status for den
avancerade modulen Power Wave®
Anm.: Lampan blinkar gron i upp till en minut nér
utrustningen kor sjalvtester under startsekvensen.

6. Sensorledarutgang: Ger spanningsinformation
for fjarrelektrod och sensorledare till arbetsstycke.

Lampan Definition

Lyser gron. Systemet fungerar. Svetsaggregatet,
trddmatningen och modulen
kommunicerar normalt.

Upptrader vid aterstéllning och anger
att aggregatet identifierar alla
komponenterna i systemet. Normalt
pagar det i en minut efter start och
nar systeminstéllningarna &ndras
under drift.

Blinkar gron.

Omvéaxlande
grén och rod.

Ej aterstallbart systemfel. Om
statuslamporna pa svetsaggregatet,
trddmataren eller modulerna blinkar
nagon kombination av rétt och gront
sa finns det fel i systemet. Las av
felkoden innan maskinen stangs av.

Anm.: 67-stiftet i 4-stiftskontakten pa aggregatets
framsida ar frankopplad internt i S350 CE.

7. Arbetsstycket: Kopplas till arbetsstycket oavsett
svetsmetod.

8. GMAW-elektrod: Kopplas till mataren for GMAW-
svetsning, oavsett process.

9. GTAW/SMAW-elektrod: Internt kopplad till GMAW
ELECTRODE, men ger ocksa hogfrekvenskapacitet
for TIG-start, ger magnetventilstyrd
gasgenomstrdomning.

10. Fastfotter pa aggregat: Ger snabb och tillforlitlig
infastning mellan modulen och kylare eller vagn

Svenska 27

Bild 22

Baksidan

(se bild 23)

1. Differens-I/O-6vergangskabel: Kopplas direkt till
differens-1/0-utgangen p& baksidan pa aggregatet.

2. Arclink® évergangskabel: Ansluts direkt till
ArcLink®-utg&ngen pa baksidan av aggregatet.

3. Differens-l/O-utgang (synkad tandem): Stéder
synkroniserad tandem-MIG-svetsning anvand
tillsammans med andra kompatibla aggregat.

4. Arclink® (ut): Ger en ArcLink® genomgang for alla
kompatibla ArcLink® tradmatare.

5. Gasinlopp: Ger en magnetventilstyrd gasmatning
till TIG ELECTRODE pa frontpanelen.

6. Vattenkylargenomstromning: Ger en kanal for att
ddlja och skydda matnings- och styrkablagen till
tillbehoret inbyggd CE-vattenkylare.

O—

‘ ADVANCED MODULE |
L i

¥

)

i
LR

i
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Bild 23

Underhall

'\ VARNING
Kontakta narmaste verkstad eller Lincoln Electric, for
service och underhdll eller reparationer. Underhall och
reparationer som genomférs av icke auktoriserade
verkstader eller personer upphéaver tillverkarens
garantiatagande och gor detta ogiltigt.

Rutinunderhall

Rutinunderhallet bestar i att regelbundet blasa ren
maskinen med lagtrycksiluft for att f& bort damm och
smuts som ansamlats i intags- och utloppséppningarna
och kylkanalerna i maskinen. Kontrollera ocksa att
flakten i den avancerade modulen startar nar
svetsaggregatets flakt startar.

Svenska



Kalibreringsspecifikation

P& grund av sin funktion behéver inte den avancerade
modulen kalibreras. Sett ur systemperspektiv kalibreras
utspanningen fran aggregatet och tradhastigheten ur
tradmataren efter anvisningarna i respektive
bruksanvisning.

Vid kalibrering av svetsaggregatspanningen med en
avancerad modul installerad ska verklig utspanning
matas direkt pa "elektrod”- och "arbetsstycke”-bultarna
pa den avancerade modulen. Detta for att da
svetsaggregatet ar installt for att 6vervaka spanningen
pa utgangsbultarna p& den avancerade modulen och
inte p& utgangsbultarna pa svetsaggregatet. Den
avancerade modulen har ingen effekt pa kalibreringen
av utstrommen.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hdgkvalitativ svetsutrustning, foérbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla
vara kunders behov och att 6vertraffa deras
forvantningar. Emellanat ber kopare Lincoln Electric om
rad eller information om hur man anvander vara
produkter. Vi svarar vara kunder sa gott vi kan baserat
pa den information vi har tillgang till vid fragetillfallet.
Lincoln Electric kan inte utfarda nagra garantier gallande
sadana rad och atar sig ingen som helt
ansvarsskyldighet vad galler sddan information eller rad.
Vi friskriver oss uttryckligen fran ndgra som helst
garantier, inklusive utfastelser om lamplighet fér en
kunds specifika &ndamal, nar det géller sadan
information eller rad. Inte heller nar det géller praktiska
dvervaganden kan vi &ta oss nagot som helst ansvar for
att uppdatera eller korrigering av sddan information eller
rad nar de val har getts, och tillhandahallande av rad
eller information skapar, utokar eller férandrar inte ndgon
garanti med avseende pa forsaljningen av vara
produkter.

Lincoln Electric &r en tillmotesgaende tillverkare, men val
och anvandning specifika produkter som saljs av Lincoln
Electric ligger uteslutande inom kundens kontroll och
ansvar. Manga variabler ligger utom Lincoln Electrics
kontroll paverkar resultaten av tillampningen av av dessa
typer av tillverkningsmetoder och servicekrav.

Kan komma att &ndras — Denna information &r korrekt sa
l&ngt vi kunnat faststalla vid tiden for tryckning. Vanligen
ga till www.lincolnelectric.com fér eventuell uppdaterad
information.
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WEEE

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and

E Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som
tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkand 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!

Svenska

Reservdelar
12/05

For mer information om reservdelar, ga till var webbplats: https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Hitta auktoriserade servicestallen
09/16

Koparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks Lincolns

garantiperiod.
Kontakta din lokala Lincoln-saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestélle eller ga till

www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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Elektriskt schema
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OBS: detta schema &r endast avsett som referens. Det stammer eventuellt inte for alla maskiner som tas upp i denna

o

°

, p& nagon av

bruksanvisning. Det specifika schemat for en specifik kod sitter fastklistrat inuti maskinen

holjespanelerna. Om schemat ar olasligt, kontakta var serviceavdelning for att fa ett ersattningsschema. Uppge

utrustningens kodnummer.
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Foreslagna tillbehor

Grundpaket (STANDARD

Artikelnummer Beskrivning

K2912-1 Power Wave® avancerad modul CE

K2823-2 Power Wave” S350 CE

K3328-X Power Feed” 84

K1543-xx ArcLink®-kabel (fem stift) — fér anslutning av trddmataren till svetsaggregatet
K3086-1 Cool Arc 55

K2212-2 Python — vattenkylt push-pull-handtag

Grundpaket (ALUMINIUM)

K4912-1

Avancerad modul, aluminium

K4188-1 Power Wave® S350, aluminium

K4191-1 POWER FEED"-25 m aluminum

K4190-1 Cool Arc 55, aluminium

K3355-2 Magnum Pro Aluminum push-pull-handtag (luftkylt)
K3357-2 Magnum Pro Aluminum push-pull-handtag (vattenkylt)
Tillval tradmatare

K2536 | POWER FEED®-25 m

GRUNDPAKET (CE)

K2912-1 Power Wave® avancerad modul CE
K2823-2 Power Wave® S350 CE
K14072-1 LF-45
K1543-xx ArcLink“-kabel (fem stift) — fér anslutning av trAdmataren till svetsaggregatet
K14050-1 Cool Arc 50
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