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LINCOLN B

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.
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Modellnavn:
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Tekniske spesifikasjoner

K4283-1 FLEXTEC350x CE CONSTRUCTION
K4284-1 FLEXTEC350x CE STANDARD

STROMKILDE - INNGANGSSPENNING OG -STRZM

Modell Driftssyklus Innganiﬂsos&ennmg Inngangsampere Tomgangsampere Effektfaktor
60 %
K4283-1 Klassifisering 380/460/575 3PH 24/22/22 .13/.16/.27 .87/.77/.62
- 0,
Ka284-1 100 % 380/460/575 3PH 20/19/18 13/.16/.27 84/.70/.61
klassifisering
STRGMKILDE — ANBEFALTE STGRRELSER PA LEDERE OG SIKRINGER S1
Sikring (super treg) . .
Spenning | Inngangsampere | eller automatsikring TypedS, SJ’. SJIO og SJT flek5|becl :I,’%d:‘(':ng Merknader
starrelse 2 ved omgivelsestemperatur pa
380/3/50 21A 35A 10 AWG (6 mm?)
460/3/60 19A 35A 10 AWG (6 mm?)
575/3/60 19A 35A 10 AWG (6 mm?)

1: Lednings- og sikringsstgrrelser basert pa National Electric Code i USA og maksimal effekt.

2: ogsa kalt "invers tid" eller "termisk/magnetiske" automatsikringer, automatsikringer som har en forsinket utlgsning som
avtar etter som graden av stram gker.

SVEISEKAPASITET
. Effektivitet (ved
Prosess Driftssyklus Volt ved merkestrem Ampere merkeeffekt)
GMAW (CV) 60% 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
100% 29V 300 0,87/0,86/0,85
GTAW (CC) 60% 24V 350 0,83/0,83/0,82
100% 22V 300 0,83/0,83/0,81
SMAW (CC 60% 34V 350 0,88/0,87/0,87
(cC) 100% 32v 300 0,87/0,87/0,86
60% 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
FCAW-GS (CV)
100% 29V 300 0,87/0,86/0,85
FCAW-SS (CV) 60% 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
100% 29V 300 0,87/0,86/0,85
SVEISEKAPASITET IEC60974-1
DRIFTSSYKLUS VOLT VED MERKESTR@M AMPERE
60% 34 350
100% 32 300
DIMENSJONER
MODELL H@YDE BREDDE DYBDE VEKT
K4283-1 41,7kg
K4284-1 421 mm 338mm 582mm 43.9Kg
TEMPERATUROMRADER
DRIFTSTEMPERATUR LAGRINGSTEMPERATU ISOLASJONSKLASSE
or #i o* o i o KLASSE H (180 °C), KLASSE
-10 °C til 55 °C -40 °C til 85 °C F (155 °C)
* Stremkilden nedrates ved temperaturer over 40 °C.
OFFENTLIGE GODKJENNINGER
MODEMARKETLCONFORMITY MARKED SAMSVARSMERKE STANDARD
CAN/CSA - E60974-1
ALLE USA OG CANADA cCSAus ANSI/IEC — 60974-1
IEC 60974-1
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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 fiernsyn) eller
andre sikkerhetssystemer. Disse forstyrrelsene kan forarsake sikkerhetsproblemer for de bergrte systemene. Les og
forsta dette avsnittet for & eliminere eller redusere mengden elektromagnetisk forstyrrelse som maskinen forarsaker.
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Denne maskinen er designet for bruk i et industrielt miljg. Vaer oppmerksom pa at det kan oppsta

forstyrrelser fra sveise- eller skjaerestremkilden, og ekstra tiltak kan bli n@gdvendige nar stremkilden brukes i

privathus o.l. Brukeren er ansvarlig for installasjon og at bruk av utstyret gjeres iht. produsentens

instruksjoner. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppdages, er det brukeren av sveiseutstyret som har
ansvaret for & Igse problemet, med teknisk assistanse fra produsenten. Modifiser ikke dette utstyret uten godkjennelse
fra Lincoln Electric.

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

nzerliggende omrader. Vurder fglgende:

e Tilferselskabler, kontrollkabler og telefonkabler som er i eller i neerheten 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  Starrelsen 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.

e Koble maskinen til nettet iht. denne handboken. Hvis forstyrrelser oppstar kan det vaere ngdvendig med ekstra tiltak,
slik som filtrering av forsyningen.

e Utgangskablene skal veere sa korte som mulig og legges sammen. Hvis det er mulig skal du koble arbeidsstykket til
jord for & redusere elektromagnetisk straling. Operatgren 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 ngdvendig ved
spesielle anvendelser.

& ADVARSEL
EMC-klassifisering av dette produktet er klasse A i samsvar med standarden for elektromagnetisk kompatibilitet EN
60974-10 og derfor er produktet designet til & brukes kun i et industrielt milja.

& 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 a sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa slike steder, grunnet ledede eller utstralte

forstyrrelser.
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Sikkerhet
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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 forstd bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke
felges, kan dette resultere i alvorlig personskade, ded eller skade pa utstyret. Les og forsta de falgende forklaringene av
advarselssymboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av feil installasjon, darlig vedlikehold
eller unormal bruk.

N

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma felges for & unnga alvorlige
personskader, dgd eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dgd.

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

ELEKTRISK ST@T KAN DREPE: Elektroden og arbeidstrykket (gods) star under spenning nar maskinen
er slatt pa. Ikke bergr disse deler med bar hud eller fuktige klaer. Bruk hansker uten hull. For & unnga
fysisk kontakt til arbeidsstykket og gods/jord skal hele kroppsoverflaten vaere isolert ved bruk av terre
kleer. Ved halvautomatisk eller automatisk tradsveising er traden, matehjul, sveisehode og kontaktrer,
under spenning. Sgrg for at godskabelen har god kontakt til arbeidsstykket. Tilkoblingen skal vaere sa
neer sveisestedet som mulig. Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god
operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk
sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som fglge av elektriske stgt.

ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sl& av maskinen og koble fra nettspenningen nar det skal utfares
arbeid pa sveisemaskinen. Jording skal veere iht. gjeldende regler.

ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god
operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk
sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som fglge av elektriske stet.

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

CE GODKJENNING: Dette produktet er godkjent iht. Europeiske direktiver.

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

BUESTRALER KAN BRENNE: Bruk beskyttelsesskjerm med riktig filter og beskyttelsesplater for &
beskytte gynene mot gnister og buestraling nar du sveiser eller observerer. Bruk egnede kleer 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.

GNISTER FRA SVEISINGEN KAN FORARSAKE BRANN ELLER EKSPLOSJON: Fjern brannfarlige
gjenstander fra sveiseomradet og sgrg 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 nzerliggende omrader. Ikke utfer sveisearbeid pa tanker, tenner, containere eller annet materiell
for du har iverksatt passende tiltak for & sikre at det ikke kommer brennbar eller giftig damp. Ikke bruk dette
utstyret hvis det finnes brennbar gass, damp eller flytende brennbart materiale i naerheten.

SVEISEDE MATERIALER KAN Gl 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.

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har gkt fare for
elektrisk stat.
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GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Bruk bare trykkluftflasker som
inneholder riktig dekkgass som er riktig for sveiseprosessen og riktige regulatorer som er designet for
gassen og trykket som brukes. Gassflasker skal alltid oppbevares staende og sikkert festet til en
fastmontert stotte. 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.

startes, brukes eller gjgres service pa.

BEVEGELIGE DELER ER FARLIGE: Det finnes bevegelige mekaniske deler i denne maskinen som
kan forarsake alvorlig skade. Hold hender, kropp og bekledning borte fra disse delene nar maskinen

Produsenten forbeholder seg retten til & utfare endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig & matte

oppgradere bruksanvisningen.

Installasjon

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

Generell beskrivelse

Flextec 350x CE er en omformerbasert, multi-prosess,
DC-stremkilde som har et effektomrade pa 5 til 425
Amp. Maskinen er i stand til sveising i modusene CC og
CV med felles ledningstyper og starrelser. Flextec 350x
CE er i stand til skjaerebrenning i enten Stick- eller
CV-modus. To enheter kan kjgres i parallell i CC-modus
for ekstra skjaerebrenningseffekt.

Standard og Construction inkluderer GMAW, FCAW,
SMAW og GTAW for et stort utvalg av materialer
inkludert blatt stal, noen kjernetrader, gassdekkede
trader og aluminiumtrader. Ekstra moduser tilbys som
statte for reduserte apne kretsspenninger for ekstra grad
av sikkerhet. Maskinen Flextec 350x CE Standard
inkluderer en ArcLink-modusinnstilling som lar
stremkilden sveise i synergiske moduser.

Flextec 350x CE Standard er konstruert for & veere
kompatibel med dagens utvalg av halv-automatiske
ArcLink tradmatere i tillegg til de analoge og tverrbue
tradmatere. Flextec 350x CE Standard leveres med en
5-pins ArcLink digital matertilkobling, en 12-pins
fiernstyringsutgangskontakt og en 14-pins analog
materkontaktstandard. Spenningsavfeling skjer enten av
stiftene eller via en 67 ledning ved bruk av en ArcLink
tradmater.

Maskinen Flextec 350x CE Construction leveres kun
med en 12-pins fiernstyringsutgangskontakt og er kun
kompatibel med tverrbue tradmatere og
CrossLink™-kompatible matere.

Alle modellene av Flextec 350x CE leveres med
CrossLinc™ grensesnitt for fiernstyrt spenningsinnstilling
med CrossLinc™-kompatible matere eller fiernstyringer.

Anbefalte prosesser

Flextec 350x CE er konstruert for CC-SMAW, CC-
GTAW (Touch Start TIG™), CV- GMAW, CV-FCAW-SS,
CV-FCAW-G. CAG bueskjaerebrenning stgttes ogsa i
modusene CV og CC.

Norsk

VANLIGE VANLIGE
SVEISEMODUS | FROSESS MATERIALER |[ELEKTRODER|
TOUCH
GTAW  |STARTTIG® RUSSTT'Z\FE'TT'
(CC)
ALUMINIUM, 6010
SMAW STICK-CC | RUSTFRITT, 6011
STAL 7018
o s AN | e
FCAW-GS STAL L-56
NR-203
Ccv- RUSTFRITT
FCAW-SS | NR-211
INNERSKJOLD STAL NRAZONI2
Prosessbegrensninger

Flextec 350x CE er kun egnet for de opplistede
prosessene.

Produktspesifikke

installasjonsbegrensinger

CrossLinc™ teknologi bruker en
kommunikasjonsprotokoll koblet pa elektroden

og arbeidskablene. For best ytelse skal det totale
spenningsfallet i systemet holdes under 10 V.
CrossLinc™ er ikke kompatibelt med hgyfrekvens TIG.
Hvis HF finnes i omradet, ma kablene fgres sa langt som
mulig fra hverandre. Fglg ogsa alle gode praksiser for
hgyfrekvens, inkludert drevet jording.

Designegenskaper

e  Multippel prosess DC utgangsomrade: 5 - 425
Amps.

o Automatsikringsbeskyttet 10 amp hjelpestream
for Standard, 3 amp hjelpestrgm for Construction.

e Termostatisk beskyttet med termisk lys.

e Enkel og lett a bruke

e Fleksibel multi-prosess-mulighet — Inkludert stick,
TIG, MIG, Flux-kjerne og CAG.

¢ Klare digitale Amp- og Volt-metere — Enkle
a overvake, selv i sollys, og kan forinnstilles for
presis prosedyrestyring, viser feilkoder for
feilsgking.

o Kompakt, bestandig kapsling — Toff IP23
kapslingsklasse siker evnen til a takle ekstremt miljg
i felt.

e Variabel varmstart — Fa den ekstra startstrammen
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du trenger for tykke, rustne eller skithe materialer.

e Variabel buekontroll — | stick-modus, varer
buekraften for a fa den "myke" eller "skarpe" buen
du gnsker ut fra forholdene. | CV-moduser kan du
variere klemmingen eller induktansen for a
kontrollere sprut, fluiditet og vulstens utseende.

e Prosedyrekontroll — Utnytt egenskapene til ArcLink
Feeder som brukerminne, preferansealternativer og
prosedyreutkoblinger

¢ Fullverdig fjernstyringsmulighet — Bruk en pedal
eller handstyring for a fiernstyre variasjon i
utgangseffekt opp til 100 fot (30,5 m) unna.

e 380 -575VAC, 50/60 Hz spenningsinngang —
Gir mulighet for tilkobling overalt i verden.

e Spenningskompensering og palitelig
inngangsspenningstilkobling — Gir konsistent drift
over +10 % variasjon i inngangsspenning.

e Enkel for parallelle maskiner i CC-modus.

e Sveert bestandig — Kan lagres utendgrs. IP23-
klasse.

o Kilassifisert for bruk i arken — Sveiseutgangene er
klassifisert for bruk i ekstreme temperaturer opp til
55 °C - sveiseeffekten reduseres ved 55 °C.

e Kompatibel med ArcLink® tradmatere — apne
synergiske moduser for & gke produktivitet og
kontroll.

e Synergiske moduser — for enkel, repeterbare
sveiser.

e VRD - reduserer OCV i CC-moduser nar man ikke
sveiser for ekstra sikkerhet.

e Lav driftskostnad — Opererer ved en hay
effektivitet.

e Transport - Reversible handtak for enkel Iafting.

e CrossLink™-teknologi tillater fiernstyring av
sveiseeffekten ved bruk av sveisekabler i stedet for
en kontrollkabel nar man er koblet til en CrossLink™
kompatibel tradmater eller fjernstyring.

A ADVARSEL
ELEKTRISK STGT KAN DREPE.
Bare en kvalifisert elektriker skal koble

inngangsledningene til maskinen Flextec 350x CE.
Tilkoblinger skal utferes i samsvar med alle lokale og
nasjonale elektriske forskrifter og koblingsskjemaet
under kapslingstoppen til maskinen. Hvis ikke kan det
resultere i personskade eller dgd.

KOMPATIBLE TRADMATERE — ANALOGE OG
ARCLINK MATERE

MOTORISERTE
MATERSERIER (40 VDC
INNGANG)

PF25M, PF84

MOTORISERTE
MATERSERIER
(EKSKLUSIVE PF42 OG
PF 40 FOR FLUX-
KJERNE)

PF26, PF44, PF46

FLEX MATERSERIER (42

ALLE MODELLER VDC INNGANG)

LN-10, DH-10 (42 VAC

ALLE MODELLER INNGANG)

LN-25 PRO-SERIER,

ALLE MODELLER ACTIVES
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Inngangs- og jordforbindelser

Flextec 350x CE leveres som standard med en
strgmledning. Koble til forsyningsledningene til
3-fasestrgm og jord i henhold til lokale og nasjonale
bestemmelser for elektriske anlegg.

Hensyn i forbindelse med
inngangssikring og forsyningsledning
Se tekniske spesifikasjoner for anbefalt sikring,
kabelstarrelser og -type til kobberledningene. Sikre
inngangskretsen med den anbefalte supertrege
sikringen eller automatsikringer med forsinkelse (ogsa
kalt "invers tid" eller "termisk/magnetisk"
automatsikringer). Velg inngangs og
jordingskabelstarrelse i henhold til lokale eller nasjonale
elektriske bestemmelser. Bruk av
inngangskabelstarrelser, sikringer eller automatsikringer
mindre enn anbefalt, kan fgre til "plagsomme"
avstenginger pa grunn av sveise-innkoblingsstremmer,
selv om maskinen ikke brukes ved hgye strammer.

Lokalisering

Lokalisering og ventilering for kjoling

Plasser sveiseapparatet slik at ren kjgleluft kan sirkulere
fritt inn gjennom bakre gitter og ut gjennom sidene av

kapslingen. Skitt, stav eller fremmedlegemer som kan bli
trukket inn i sveiseapparatet skal holdes pa et minimum.
Unnlatelse av & fglge disse forholdsreglene kan medfere
for hgye driftstemperaturer og plagsomme avstenginger.

Tipping

Plasser maskinen direkte pa et sikkert, plant underlag
eller pa et anbefalt understell. Maskinen kan velte
overende hvis ikke denne prosedyren falges.

Loefting

Flextec 350x CE har to handtak som kan brukes til &
lafte maskinen.

Begge handtakene skal brukes nar maskinen lgftes.
Hvis det brukes en kran eller annen Igfteanordning, skal
det brukes Igftestropper som festes til begge
handtakene. Forsgk aldri & Igfte Flextec 350x CE med
tilbehgret festet til den.

Stabling
Flextec 350x CE kan ikke stables.

Miljgmessige begrensninger

Flextec 350x CE er IP23-klassifisert for bruk i et
utendgrs miljg. Maskinen skal ikke utsettes for fallende
vann under bruke, og ingen deler av den skal nedsenkes
i vann. Hvis man gjer det, kan det fgre til driftsfeil og
medfgre en fare for sikkerheten. Den beste praksisen er
a holde maskinen pa et tert, beskyttet omrade.

Flextec 350x CE ma ikke monteres over brennbare
overflater. Der hvor det er en brennbar overflate direkte
under stasjoneert eller fast elektrisk utstyr, skal den
overflaten dekkes med en stalplate med en tykkelse pa
minst ,060" (1,6 mm), som skal strekke seg ikke mindre
enn 5,90" (150 mm) utover utstyret pa alle sider.

Beskyttelse mot hoyfrekvens

Plasser Flextec 350x CE unna radiostyrt maskineri.
Normal drift av Flextec 350x CE kan pavirke driften av
RF-kontrollert utstyr, som kan resultere i personskade
eller skade pa utstyret.
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Kontroller pa framsiden av kapslingen
til Standard

abrwn

o

10.

1.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

Termisk LED: Et gult lys som tenner nar en
overtemperatursituasjon inntrer. Utgangen er
deaktivert til maskinen kjgles ned. Nar den er kald,
slukker lyset og utgangen er aktivert.

LCD-display strom

LCD-display spenning

VRD LED-indikatorer

Crosslink kommunikasjonsindikator — Nar den er
grenn, er kraftkilden koblet til en mater via crosslink.
Reguleringsskive for varmstart — Valg av hele
omradet med varmstart fra O til 10.
Reguleringsskive for buekraft — Valg av hele
omradet med buekraft fra -10 til +10.

Velgerbryter lokal/fjern: VVelg om maskinens strgm
skal styres lokalt via effekt-styreknappen eller
fiernstyres via en fjernstyringsenhet koblet til 12-
pins-kontakten (dvs. hand-amptrol eller K870 fot-
amptrol), 14-pins materkontakt eller via
CrossLinc-teknologi.

Reguleringsskive for strem: Setter
utgangsstremmen eller spenningen for den valgte
sveiseprosessen.

Sveiseprosess-velgerbryter: En vriderbryter som
skifter mellom de 5 tilgjengelige sveisemodusene for
Flextec 350x CE — CC-SMAW; CC-GTAW; CV;
CV-innserskjold; ArcLink.

5-pins ArcLink sirkuleer kontakt for tradmating.
12-pins sirkuleer fiernstyringskontakt for tilkobling
av ekstra fijernstyringsenheter.

14-pins sirkuleer tradmatingskontakt for tilkobling

av tradmatings-styrekabler.

Sveiseterminaler Velgerbryter pa/fiernstyring setter
utgangen PA hele tiden eller til fiernstyring med en
tradmater eller fiernstyringsenhet.

Tradmater voltmeter-polaritet velgerbryter som
tilpasser polariteten til tradmaterens voltmeter med
polariteten til elektroden.

Strembryter: Styrer inngangsstremmen til Flextec
350x CE.

Positive og negative sveiseutgangstilkoblinger.

Norsk

Kontroller pa framsiden av kapslingen
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Termisk LED: Et gult lys som tenner nar en
overtemperatursituasjon inntrer. Utgangen er
deaktivert til maskinen kjgles ned. Nar den er kald,
slukker lyset og utgangen er aktivert.

LCD-display strom

LCD-display spenning

VRD LED-indikatorer

Crosslink kommunikasjonsindikator — Nar den er
grenn, er kraftkilden koblet til en mater via crosslink.
Reguleringsskive for varmstart — Valg av hele
omradet med varmstart fra O til 10.
Reguleringsskive for buekraft — Valg av hele
omradet med buekraft fra -10 til +10.

Velgerbryter lokal/fjern: Velg om maskinens strem
skal styres lokalt via effekt-styreknappen eller
fiernstyres via en fjernstyringsenhet koblet til
12-pins-kontakten (dvs. hand-amptrol eller K870
fot-amptrol), 14-pins materkontakt eller via
CrossLinc-teknologi.

Reguleringsskive for strom: Setter
utgangsstremmen eller spenningen for den valgte
sveiseprosessen.

Sveiseprosess-velgerbryter: En vriderbryter som
skifter mellom de 5 tilgjengelige sveisemodusene for
Flextec 350x CE — CC-SMAW; CC-GTAW; CV; CV-
innserskjold; ArcLink.

12-pins sirkuleer tradmatingskontakt for tilkobling

av ekstra fiernstyringsenheter.

Strembryter: Styrer inngangsstremmen til Flextec
350x CE.

Positive og negative sveiseutgangstilkoblinger.

Norsk



Kontroller pa baksiden av kapslingen
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1. Automatsikring for styring
e 20 amp pa alle modeller

2. Automatsikring for hjelpestrom
e 10 amp pa modell Standard
e 3 amp pa modell Construction

3. CE-filter

Interne kontroller

Brukergrensesnitt-PC-kortet har en bank med dip-
brytere. Fra fabrikken og under normale forhold, star alle
dip-bryterne i stillingen "av". Det er 3 tilfeller som krever
at man endrer dip-bryterne.

Norsk

Fabrikkinnstilling
Alle brytere i stillingen "OFF"

a[sfele[s]e

ON

O -~
o

O

OFF

Testmodus-innstilling

1. Gainnien testmodus. Dette kan brukes nar
maskinen er koblet til en nettlast for levering
a) Sett bryter nr. 4 i stillingen "ON".

Bryter nr. 4 i stillingen "ON"

Kaaasin

~

8
O

]

OFF

Innstilling VRD aktivert

2. GainniVRD-modus (VRD aktivert)
a) Sett bryter nr. 5 stillingen "ON".

Bryter nr. 5i stillingen "ON"

VN [elafelele]e

0O ~
O o

OFF

Kalibrering

3. Gainni kalibreringsmodus. Dette gjegr at man
kan kalibrere maskinens spenning og strgm, mens
man er koblet til en nettverkslast.
a) Sett bryter nr. 1 stillingen "ON".

Bryter nr. 1 i stillingen "ON"

ON| 1 2 8
d

~

asiefals

]

OFF

Tilkobling av tradmater og digitalt
utstyr

e, mLExTEC 350X
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Tilkobling av Arclink tradmater og
digitalt utstyr

Stopsel 1: 12-pins fjernstyringskontakt

Bilde Funksjon Pin Kabling
A ARCLINK CAN
B ARCLINK CAN
c | FJERNPOTENSIOME
12-PINS TER COMMON
Fégﬁgﬂmg\‘ o | FJERNPOTENSIOME
onT TER WIPER
FJERNSTYRIN | E FJER_’F‘ESIE(’)“\S/'OME
G ELLER
F ALPS-TILKOBLING
HAND/FOT
AMPTROLOG |—C UTL@SER
DIGITALT H UTL@SER
UTSTYR J 40 V DC COMMON
K 40 VDC
L IKKE | BRUK
M IKKE | BRUK
Stopsel 2: 5-pins Arclink-kontakt
Bilde Funksjon Pin Kabling
A ARCLINK CAN
5-PINS B ARCLINK CAN
KONTAKT FOR |~ ELEKTRODE-
TRADMATER- FOLERLEDNING
TILKOBLING. D 40 VDC
E 40 V DC COMMON

Analog tradmatertilkobling

Stopsel 3: 14-pins kontakt

3
5

Bilde Funksjon Kabling

JORD
UTLGSER COMMON
UTLGSER INNGANG

77
FJERNPOTENSIOME
TER, 5K
76

14-PINS F FJERNPOTENSIOME
KONTAKT FOR TER, WIPER
TRADMATER- 75
TILKOBLING G FJERNPOTENSIOME
TER, COMMON
SPENNINGSFQLER
(21)
40V DC

(wil@lfvs]pd

m

I

40V DC

|- | X|—|—
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Anbefalte elektrode og arbeidskabelstarrelser for

buesveising

Koble elektrode- og arbeidskabler mellom riktige

utgangsstifter pa Flextec 350x CE i henhold til falgende

retningslinjer:

e De fleste sveiseapparater kjgrer med den positive
(+) elektroden. For disse applikasjonene skal
elektrodekabelen kobles mellom kabelmateplaten
og den positive (+) utgangsstiften pa stremkilden.
Koble en arbeidsledning fra den negative (-) stiften
pa stremkilden til arbeidsstykket.

e Nar det er ngdvendig med negativ
elektrodepolaritet, som f.eks. i enkelte
innerskjoldanvendelser, reverserer man
tilkoblingene ved strgmkilden (elektrodekabel til den
negative (-) stiften og arbeidskabelen til den positive
(+) stiften).

Falgende anbefalinger gjelder alle utgangspolariteter og

sveisemoduser:

e Velg kabler av passende starrelse i henhold til
"Retningslinjer for utgangskabler" under.
Kraftige spenningsfall pa grunn av
underdimensjonerte sveisekabler og darlige

tilkoblinger, resulterer ofte i utilfredsstillende
sveiseytelse. Bruk alltid de stgrste sveisekablene
(elektrode og arbeid) som er praktiske, og forsikre
deg om at alle tilkoblinger er rene og gode.

Merk: For mye varme i sveisekretsen indikerer
underdimensjonerte kabler og/eller darlige tilkoblinger.

For alle kabler direkte til arbeide og tradmater,
unnga for store lengder og kveil ikke opp
overskuddskabel. Fgr elektrode- og arbeidskabler i
nzerheten av hverandre, for & minimere lgkkearealet
og dermed induktansen til sveisekretsen.

Sveis alltid i retning bort fra arbeidstilkoblingen

(jord).

(se tabell 1)
Under er det fort opp anbefalte kobberkabelstarrelser for
forskjellige strammer og driftssykluser. Lengder som er
stipulert er avstanden fra sveiseapparatet til arbeidet og
tilbake til sveiseapparatet igjen. Kabelstarrelser gkes for
starre lengder, primeert for & redusere kabeltapet.

Tabell 1
ANBEFALTE KABELSER (GUMMIBELAGT KOBBER - KLASSIFISERT 75 °C)**
PROSENT KABELSTORRELSER FOR KOMBINERTE LENGDER MED
AMPERE DRIFTSSYKLUS ELEKTRODE- OG ARBEIDSKABLER

0til15m 15 til 30m 30 til 46m 46 til 61m 61 til 76m
200 60 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
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 og 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 40 35 mm2 35 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
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 mm2 70 mm2 95 mm2 120 mm2
400 100 70 mm2 95 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
500 60 70 mm2 70 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2

** Tabellverdiene er for drift ved omgivelsestemperaturer pa 104 °F (40 °C) og lavere. Bruk over 104 °F (40 °C) kan kreve starre kabler
enn anbefalt, eller kabler som er klassifisert hgyere enn 167 °F (75 °C).

Norsk

Norsk




Spesifikasjoner for eksterne

folerledninger

Originale Lincoln Electric kontrollkabler beer alltid brukes
(unntatt der annet er oppagitt). Lincoln Electric kabler er
spesifikt laget for kommunikasjons- og stremkravene til
Flextec 350x CE. De fleste kan kobles sammen for
enkelt & skjote dem. P& generelt grunnlag anbefales det
ikke at den totale lengden overskrider 100 fot (30,5 m).
Bruk av kabler som ikke er standard med lengder pa mer
enn 25 fot (7,6 m), kan fare til
kommunikasjonsproblemer (systemet stenges ned),
darlig motorakselerasjon (darlig bue), og lav trekkraft pa
kabel (problemer med kabelmating). Bruk alltid sa kort
lengde pa kontrollkabelen som mulig, og IKKE kveil
sammen overskytende kabel.

Vedrgrende utskifting av kabel, vil de beste resultatene
oppnas nar kontrollkablene legges separate fra
sveisekablene. Dette minimerer risikoen for interferens
mellom hgy stream som gar gjennom sveisekablene og
lavnivasignalet i kontrollkablene.

Parallellkjere maskiner

Flextec 350x CE strgmkilder kan parallellkjgres ved
behov for gkt utgangsstrgm i applikasjoner med konstant
stram. Ingen sett trengs for parallellkjering av Flextec
350x CE stregmkilder. Flextec 350x CE kan kun
parallellkjgres for prosesser med konstant stram. Koble
til stremkildene som vist, og sett utgangsstyringen til
hver strgmkilde til halvparten av gnsket buestrgm.
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Tilkobling av LF-72 og LF-74 til Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

Norsk

TRADMATER
\ 14-PINS KONTROLLKABEL K1797-XX
LF-72
ELEKTRODE LF-74
ARBEID !

KONTROLLINNSTILLING

SVEISEMODUS CV, CV-INNERSKJOLD
SVEISETERMINALER FJERNSTYRT
LOKAL
FJERNSTYRT/LOKAL (FJERNSTYRT HVIS K2329-1 ER
INSTALLERT)
VOLTMETER-
POLARITET PROSESSAVHENGIG

11

Norsk



Tilkobling av LN-10 og DH-10 til Flextec 350x CE

[ N\

TRADMATER
\ 14-PINS KONTROLLKABEL K1501-XX
LN-10
FLEXTEC 350x ELEKTRODE DH-10 !}
ARBEID s

KONTROLLINNSTILLING
SVEISEMODUS CV, CV-INNERSKJOLD
SVEISETERMINALER FJERNSTYRT
FJERNSTYRT/LOKAL FJERNSTYRT
VOLTMETER-
POLARITET PROSESSAVHENGIG

LN-10,DH-10 kontrollbryteroppsett

Initialt oppsett av LN-10, DH-10 styring for
systemkomponenter som brukes og for generelle
operatgrpreferanser skjer ved & bruke et par med
8-polede DIP-brytere lokalisert inne i LN-10, DH-10
kontrollboks.

Tllgang til DIP-brytere for oppsett
Sla av inngangsstremmen til styringen LN-10,
DH-10 ved a sla av strammen til sveisestrgmkilden
den er koblet til.

2. Fjern de to skruene oppe pa deren til kontrollboksen
LN-10, DH-10, og sving ned dgren for & apne den.

3. Lokaliser de to 8-polede DIP-bryteren, gverst i
venstre hjgrne av LN-10, DH-10 kontroll-PC-kort,
merket S1 og S2.

4. Bryterinnstillinger blir kun programmert under
gjenoppretting av inngangsstrem.

Norsk
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Innstilling av DIP-bryterne

Alle DIP-bryterne er merket med en "ON"-pil som viser i
hvilken retning hver av de 8 individuelle bryterne til hver
DIP-bryter (S1 og S2) er pa. Funksjonen til disse
bryterne er ogsa merket og satt som beskrevet under:

PWR-KILDER HFAD PWR-KILDER
Py ey { i
ON[1 2 3 4 56 7 8|Sl ON1294553§51
A\oo@gggEs|  A{8EPBR00O00
Norsk



Tilkobling av Active 8, LN-25 Pro Series, LN-25 Pipe, LN-25 Ironworker og LN-25x til

Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

\ TRADMATER
LN-25 PRO
LN-25 Pipe
LN-25 Ironworker
ELEKTRODE W LN-25x, Activ8
ARBEI B

—=%

ARBEIDSKLI

KONTROLLINNSTILLING

SVEISEMODUS

CV, CV-IN

NERSKJOLD

SVEISETERMINALER

PA

FJERNSTYRT/LOKAL

LOKAL ELLER FJERNSTYRT VED BRUK AV

CROSSLINC

VOLTMETER-
POLARITET

PROSESSAVHENGIG

Tilkobling av LN-25 Pro Dual Power til Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

N

KONTROLLKABEL K1797-XX (

ELEKTRODE

TRADMATER

*LN-25 PRO
DUAL POWER

ARBEID E

KONTROLLINNSTILLING
SVEISEMODUS CV, CV-INNERSKJOLD
SVEISETERMINALER FJERNSTYRT
FJERNSTYRT/LOKAL FJERNSTYRT
VOLTMETER-
POLARITET PROSESSAVHENGIG

*KONTROLLKABELOPPSETT VIST. SET LN-25 PRO KOBLINGSSKJEMA VED OPPSETT AV "TVERRBUE" MATER.

Norsk
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Tilkobling av Arclink Feeder til Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

N

TRADMATER
KONTROLLKABEL K1797-XX ARCLINK

ELEKTRODE QATERE

Norsk

ARBEID E

KONTROLLINNSTILLING

SVEISEMODUS ARCLINK
SVEISETERMINALER FJERNSTYRT
N.A.
FJERNSTYRT/LOKAL
N.A.
VOLTMETER- NA
POLARITET T
14

Norsk



Bruk

Oppstartssekvens

Nar stremmen kobles til Flextec 350x CE, vil displayene
tenne og maskinens elektronikk vil fullfgre en
oppstartssekvens som indikeres med en
framdriftsindikator over hvert sjusegmentsdisplay. Med
en gang oppstartssekvensen er fullfert og maskinen er
klar til sveising, vil sjusegmentsdisplayene indikere
innstilt spenning og strem. Eventuelle ArcLink
tradmatere som er koblet til 5-pins sirkulaer kontakt vil
ogsa bli initialisert og starte en oppstartssekvens med en
gang stremmen settes pa maskinen.

For maskiner koblet til CrossLinc™-kompatible matere
vil det grgnne CrossLinc™ lyse for & indikere en
tilkobling til materen via elektrodekabelen.

Driftssyklus

Flextec 350x CE er i stand til & sveise ved en 100 %
driftssyklus (kontinuerlig sveising) ved 300 Amp
nominell strgm.

Ratingen for 60 % driftssyklus er 350 Amp (basert pa en
timinutters syklus — 6 minutter pa og 4 minutter av).
Maksimum strem til maskinen er 425 Amp.

Flextec 350x CE er ogsa klassifisert for bruk i grken, drift
ved forhayet temperatur, ved omgivelsestemperatur

55 °C. Maskinen re nedregulert i den forhgyede
omgivelsestemperaturen.

Termisk beskyttelse

Termostater beskytter maskinen mot for haye
driftstemperaturer. For hgye temperaturer kan skyldes
mangel pa kjgleluft eller drift av maskinen ut over
driftssyklusen og merkestreammen. Hvis for hgye
driftstemperaturer skulle opptre, vil termostaten
deaktivere strammen og kjare kjgleviften. Displayene vil
forbli pa i denne tiden og det termiske lyset vil tenne.
Termostater resetter seg selv nar maskinen er
tilstrekkelig nedkjglt. Hvis termostatavstengingen
skyldtes for hgy strem eller driftssyklus, og viften
fungerer normalt, kan strembryteren bli stdende pa.
Resett skal inntre i Igpet av en 15-minutters periode.
For maskiner av typen FT350 Construction vil
sveiseutgangen starte med en gang termostaten lukker.
Stremmen til FT350 Standard vil starte igjen hvis
sveiseutgangskontrollene er satt til pa. Hvis ikke vil
stremmen bli startet med en gang styringen blir aktivert.

Utfore en sveis

Flextec 350x CE er et multi-prosess
omformersveiseapparat. Sveise-prosess velgerbryteren
brukes til a stille inn @nsket sveisemodus. Flextec 350x
CE Stangard har 4 valgbare sveisemoduser:

Norsk
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1. GTAW - Dette er en CC (constant current -
konstant strem) sveisemodus som brukes til GTAW
tig-sveiseprosessen.

2. SMAW - Dette er en CC (constant current -
konstant strem) sveisemodus som brukes til SMAW
stick-sveiseprosessen.

3. CV - Dette er en CV (constant voltage - konstant
spenning) sveisemodus som brukes for sveising av
GMAW mig-sveiseprosessen og FCAW-GS,
flux-kjerne gasskjermet sveiseprosess.

4. CV-innerskjold — Dette er en CV (constant voltage
- konstant spenning) sveisemodus som brukes for
sveising av FCAW-SS, flux-kjerne selvskjermet
sveiseprosess.

Maskinen kan ogsa brukes til skjeerebrenning.

Skjeerebrenning kan gjeres enten i SMAW-modusen

eller CV og CV-innerskjold-moduser.

I tillegg til sveisemodus-velgerbryteren, en skive

for varmstart, reguleringsskive for stream og

reguleringsskive for bue brukes for oppsett

og fininnstilling av sveiseprosedyren.

Definisjon av sveisemoduser

IKKE-SYNERGISKE SVEISEMODUSER

e En ikke-synergisk sveisemodus krever at alle
variabler for sveiseprosessen stilles inn
av operatgren.

SYNERGISKE SVEISEMODUSER

e En synergisk sveisemodus er enkel & bruke med
kun én knott. Maskinen vil selv velge korrekt
spenning og ampere basert pa
tradmatingshastigheten (WFS) som er stilt inn
av operatgren.

Sveisekontroller og displayer
Sveiseprosess-velgerbryter
5 eller 4 posisjonsbryter for & velge sveiseprosessen

1

: }_.F, cv- )
/£ % INNERSHIELD

#‘mlhk.

Norsk



Varmstartskive

Varmstartkontrollen regulerer startstrammen ved
initiering av buen. Varmstart kan settes til "0" og ingen
ekstra strgm legges til ved start av buen. Ved a gke fra 0
til 10 gkes den ekstra stremmen (i forhold til den
forinnstilte strammen) som legges til ved initiering av
buen.

t HOT START

Reguleringsskive for buestyrke

Fullt valgomrade for bueregulering fra -10 til +10. |
CV-modus er denne kontrollen en induktanskontroll.
| stick-modus regulerer kontrollen buestyrken.

-10 +10
SOFT CRISP

L. ARC CONTROL

Reguleringsskive for utgang

Utgangskontroll skjer via et enkeltrunde potensiometer.
Justering indikeres med malerne. | fiernstyringsmoduser
setter denne kontrollen maksimum sveisestrgm eller
spenningsutgang. Full inntrykking av en fot- eller
hand-amptrol resulterer i det forinnstilte nivaet for strem
eller spenning.

Volt-displaymaler

e

Vv

e  For CV-drift (stremflyt), viser maleren @gnsket
forinnstilt spenningverdi (+/- ,1 V).

e Fordrifti STICK eller TIG, viser maleren apen
krets-spenningen til stremkilden eller fire streker
hvis utgangen ikke er bilitt slatt pa.

e Under sveising viser denne maleren den faktiske
gjennomsnittsspenningen.

e Etter sveising beholder maleren den faktiske
spenningsverdien i 5 sekunder. Displayet blinker for
a indikere at maskinen er i "hold"-perioden.

e Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift"

Norsk

Ampere-displaymaler

f "\

A

e  For STICK- eller TIG-drift (stremflyt), viser maleren
forinnstilt stremverdi.

e  Fgr CV-drift, viser maleren fire streker for & indikere
at AMP ikke kan forinnstilles.

e Under sveising viser denne maleren den faktiske
gjennomsnittsstremmen.

e  Etter sveising beholder maleren den faktiske
stremverdien i 5 sekunder. Displayet blinker for &
indikere at maskinen er i "hold"-perioden.

e Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift".

Velgerbryter sveiseterminaler pa/fjernstyrt
(ikke inkludert pa modellen Construction)

WELD
ON  rERMINALS

e Bryteren bestemmer plasseringen av utlgseren.

e Satti posisjonen "ON", er sveiseterminalene ved
OCV (open circuit voltage - apen krets-spenning) og
klar til sveising.

o Nar satt til posisjonen "fijernstyring", aktiveres
utgangen gjennom en fjernstyrt utlgser som en
sveisepistol.

Velgerbryter utgangskontroll - lokal/fjernstyring
© ravort []

e  Sett bryteren til "lokal" for & kontrollere utgangen til
Flextec via reguleringsskive for utgang.

e  Sett bryteren til "fjernstyring" for a kontrollere
utgangen vi en fiernstyringsenhet (K857 hand-
amptrol eller K870 fot-amptrol) koblet til 12-pins
fiernstyringskontakten eller en trdédmater koblet til
14-pins kontakt eller ved bruk av en
CrossLinc™-aktivert tradmater.

Tradmater voltmeter-polaritetsbryter
(ikke inkludert pa modellen Construction)

~E7+

Denne bryteren konfigurerer 21 fglerledning i
14 pins-kontakten til arbeidssveiseterminalen til
maskinen. Tilpasser polariteten til tradmaterens
voltmeter til polariteten til elektroden.

Norsk



Termisk lys

o)

Dette statuslyset indikerer nar stremkilden er blitt drevet
til termisk overlast. Hvis utgangsterminalene var "PA", vil
utgangen bli slatt pa igjen nar enheten kjgles ned til et
akseptabelt temperaturniva. Hvis enheten ble kjart i
modusen "FJERNSTYRING", vil utlgseren matte apnes
for eller etter at termisk feil er opphart og lukkes etter at
maskinen har blitt kjglt ned til en akseptabel temperatur
for & reetablere utgangen.

VRD-lys

VRD™
® O0A

Det er to indikatorlys pa kapslingsfronten til Flextec 350x
CE over spenningsdisplayet for & indikere statusen til
VRD-drift. Ved levering er VRD-funksjonen deaktivert.
VRD aktiveres ved a sette DIP-bryter nummer 5 til
posisjonen pa pa brukergrensesnitt-PC-kortet. Nar VRD
er aktiv, indikerer et grent lys at den dpne
krets-spenningen er mindre enn 35 V peak, et rgdt lys
indikerer at OCV er pa eller over 35 V peak, Begge
lysene vil lyse i 5 sekunder ved oppstart. Oppfgrselen
til VRD-lysene er oppfart i tabellen under. Mens
VRD-lysene alltid er aktive nar VRD er blitt aktivert,
gjelder VRD ved driftsmoduser med konstant strem.
Kun i disse modusene vil OCV ha blitt redusert.

VRD INDIKATORLYS

MODUS VRD "PA" VRD "AV"
CC-SMAW ocv GR@NN (OCV REDUSERT)
CC-GTAW UNDER GRONN ELLER R@D (AVHENGER AV
SVEISING SVEISESPENNING)*
R@D (OCV IKKE REDUSERT) SVEISETERMINALER "PA"
R@D (OCV IKKE REDUSERT)
SVEISETERMINALER FJERNSTYRT PISTOLUTL@SER INGEN LYS ER
ocv LUKKET AKTIVE
CV-GASS
CV-INNERSKJOLD GR@NN (INGEN OCV)
SVEISETERMINALER FJERNSTYRT PISTOLUTL@SER
APEN
UNDER GRONN ELLER R@D (AVHENGER AV
SVEISING SVEISESPENNING)*
* Det er normalt for lysene a skifte farger under sveising.
Grunnleggende driftsmoduser AR
GTAW J 8
Denne sveisemodusen er en modus med konstant 1 1
strgm (CC) med kontinuerlig kontroll fra 10 til 425 amp. [fewes”
Den er ment for GTAW TIG sveiseprosesser.
Varmstart - Varmstart regulerer
bueinitieringsstrgammen. En innstilling pa +10 resulterer
i den mest positive bueinitieringen. L
Buekontroll — Denne kontrollen brukes ikke i modusen .“"; ;
GTAW. S
Sveiseterminaler pa/fjernstyrt e o

e Satti posisjonen "ON", er sveiseterminalene ved
OCV (open circuit voltage - apen krets-spenning)
og Klar til sveising.

e Nar satt til posisjonen "fijernstyring", aktiveres
utgangen gjennom en fjernstyrt utlgser.

Spenningsdisplay — Dette displayet vil vise tre stiplede
liner nar maskinen er i hviletilstand. Dette indikerer at
spenningen ikke kan settes i denne sveisemodusen.
Mens utgangen er aktivert, vil den faktiske
sveisespenningen bli vist. Etter sveising beholder
maleren den faktiske spenningsverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i "hold"-
perioden.
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Stremdisplay — Dette displayet vil vise den forinnstilte
sveisestrsmmen nar maskinen er i hviletilstand. Etter
sveising beholder maleren den faktiske stremverdien i 5
sekunder. Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "for drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i
"hold"-perioden.

Utgangskontroll lokal/fjernstyring — Nar kontrollen er
satt til lokal (ikke noen fiernstyringspotensiometer/kontroll
plugget inn i 12-pins eller 14-pins kontakter), kontrolleres
utgangen med reguleringsskiven for utgang pa fronten av
Flextec 350x CE. Sett denne bryteren til "Fjernstyring" nar
et eksternt potensiometer/kontroll er tilkoblet.
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e Nar et fiernstyringspotensiometer er tilkoblet,
fungerer utgangskontrollen pa Flextec og
fiernstyringen som en master/slave-konfigurering.
Bruk reguleringsskiven for utgang pa Flextec til &
sette maksimum sveisestrgm. Fjernstyringen vil
kontrollere utgangen fra minimum til forinnstilt
maksimum.

Reguleringsskive for utgang

e Nar lokal/fjernstyring er satt til lokal, setter denne
skiven sveisestrammen.

e Nar lokal/fiernstyring er satt til fiernstyring, setter
denne skiven maksimum sveisestram.
Fjernstyringspotensiometeret kontrollerer da
stremmen fra minimum til dette forinnstilte
maksimumet.

SMAW

Denne sveisemodusen er en modus med konstant
strgm (CC) med kontinuerlig kontroll fra 15 til 425 amp.
Den er ment for SMAW stick-sveiseprosesser og bue-
skjeerebrenning. Modusen kan ogsa brukes for TIG-drift
uten a endre modus (sa lenge som varmstart = 0 og
buekontroll = (-10). Verdier til varmstart stgrre enn 0 vil
resultere i en hgyere stream ved buestart. Verdier il
buekontroll stgrre enn minimumsinnstillingen (-10) vil
resultere i en hgyere utgang enn den tiltenkte
forinnstilte verdien).

Varmstart - Varmstartkontrollen regulerer
startstrammen ved initiering av buen. Varmstart kan
settes til "0" og ingen ekstra strom legges til ved start
av buen. Ved & gke fra 0 til 10 gkes den ekstra
stremmen (i forhold til den forinnstilte stremmen) som
legges til ved initiering av buen.

Buekontroll - Buekontrollen regulerer buekraften for &
justere kortslutningsstremmen. Minimumsinnstillingen
(-10) vil gi en "myk" bue og vil produsere minimalt med
sprut og grunn penetrering. Maksimumsinnstillingen
(+10) vil gi en "skarp" bue og vil minimere
elektrodefastsitting med dypere penetrering.

Sveiseterminaler pal/fjernstyrt — Satt til "pa" slik at
maskinen er klar til sveisestatus. Ved & sette maskinen
til "pa@" aktiveres maskinens OCV.

Spenningsdisplay — Dette displayet vil vise tre stiplede
liner nar maskinen er i hviletilstand. Dette indikerer at
spenningen ikke kan settes i denne sveisemodusen.
Mens utgangen er aktivert, vil den faktiske
sveisespenningen bli vist. Etter sveising beholder
maleren den faktiske spenningsverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i
"hold"-perioden.
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Stremdisplay — Dette displayet vil vise den forinnstilte
sveisestrammen nar maskinen er i hviletilstand. Etter
sveising beholder maleren den faktiske stramverdien i 5
sekunder. Utgangsjustering mens man er i
"hold"-perioden resulterer i karakteristikkene "for drift"
angitt over. Displayet blinker for & indikere at maskinen
er i "hold"-perioden.

Utgangskontroll lokal/fjernstyring — Nar kontrollen er
satt til lokal (ikke noen
fiernstyringspotensiometer/kontroll plugget inn i 12-pins
eller 14-pins kontakter), kontrolleres utgangen med
reguleringsskiven for utgang pa fronten av Flextec 350x
CE. Sett denne bryteren til "Fjernstyring" nar et eksternt
potensiometer/kontroll er tilkoblet.

e Nar et fiernstyringspotensiometer er tilkoblet,
fungerer utgangskontrollen pa Flextec og
fiernstyringen som en master/slave-konfigurering.
Bruk reguleringsskiven for utgang pa Flextec til &
sette maksimum sveisestrem. Fjernstyringen vil
kontrollere utgangen fra minimum til forinnstilt
maksimum.

Reguleringsskive for utgang

e Nar lokal/fiernstyring er satt til lokal, setter denne
skiven sveisestrammen.

e Nar lokal/fiernstyring er satt til fiernstyring, setter
denne skiven maksimum sveisestrgm.
Fjernstyringspotensiometeret kontrollerer da
stremmen fra minimum til dette forinnstilte
maksimumet.

CV-gass

Denne sveisemodusen er en modus med konstant
spenning (CV) med kontinuerlig kontroll fra 10 til 45
volt.

Den er ment for sveiseprosessene GMAW, FCAW-GS,
MCAW og bueskjeerebrenning.

Varmstart — Vri fra posisjonen "0" til posisjonen "10" for
a gi mer energi under starten av en sveis.

Buekontroll — Buekontrollen regulerer klemmeeffekt.
Ved minimumsinnstillingen (-10), minimeres
klemmingen og det resulterer i en myk bue. Lave
klemmeinnstillinger er a foretrekke for sveising med
gassblandinger som inneholder hovedsakelig
inertgasser og ved aluminiumslegeringer. Ved
maksimumsinnstillingen (+10), maksimeres
klemmeeffekten og det resulterer i en skarp bue. Hgye
klemmingsinnstillinger er a foretrekke for sveising
FCAW og GMAW med CO2.

Sveiseterminaler pal/fjernstyrt
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e Nar satt til posisjonen "PA", er sveiseterminalene
ved OCV (open circuit voltage - apen krets-
spenning) og klar til sveising. Dette valget brukes
for tverrbue tradmatere. 12-pins kontaktens
fierninngang brukes til & justere spenningen med et
master/slave-forhold med reguleringsskiven for
utgang.

e Nar satt til posisjonen "fiernstyring", aktiveres
utgangen gjennom en fjernstyrt utlgser. 14-pins
kontaktens fjerninngang brukes til & justere
spenningen med et master/slave-forhold med
reguleringsskiven for utgang.

Stremdisplay — Dette displayet vil vise tre stiplede liner
nar maskinen er i hviletilstand. Dette indikerer at
strammen ikke kan settes i denne sveisemodusen.
Mens utgangen er aktivert, vil den faktiske
sveisestreammen bli vist. Etter sveising beholder
maleren den faktiske stramverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i
"hold"-perioden.

Spenningsdisplay — Dette displayet vil vise den
forinnstilte sveisestrammen nar maskinen er i
hviletilstand. Etter sveising beholder maleren den
faktiske streamverdien i 5 sekunder. Utgangsjustering
mens man er i "hold"-perioden resulterer i
karakteristikkene "fgr drift" angitt over. Displayet blinker
for & indikere at maskinen er i "hold"-perioden.

Utgangskontroll lokal/fjernstyring — Nar kontrollen er
satt til lokal (ikke noen
fiernstyringspotensiometer/kontroll plugget inn i 12-pins
eller 14-pins kontakter), kontrolleres utgangen med
reguleringsskiven for utgang pa fronten av Flextec 350x
CE. Sett denne bryteren til "Fjernstyring" nar et eksternt
potensiometer/kontroll er tilkoblet eller man bruker en
CrossLinc™ mater.

e Nar man bruker en mater utstyrt med CrossLinc™,
som LN-25X, vil utgangen bli kontrollert pa
CrossLinc™-fiernstyringen gjennom hele det
tilgjengelige spenningsomradet. Reguleringsskiven
for utgang pa Flextec 350x CE vil ikke lenger sette
maksimumsstrgmmen.

Reguleringsskive for utgang

e Nar lokal/fiernstyring er satt til lokal, setter denne
skiven sveisestrgmmen.

e Nar lokal/fiernstyring er satt til fiernstyring, og
sveiseterminalbryteren er satt i posisjonen "PA",
setter denne skiven maksimum sveisespenning.
Fjernstyringspotensiometeret kontroller spenningen
fra minimum til dette forinnstilte maksimumet. Hvis
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sveiseterminalbryteren er i posisjonen
"FJERNSTYRING", er utgangen kontrollert via 14-
pins-inngangen.

Crosslinc™

CrossLinc er en ny sveisesystem-

kommunikasjonsteknologi. Nar man bruker en

stremkilde med aktivert CrossLinc, som Flextec350x

CE og en tradmater med aktivert CrossLinc som

LN25x, kan sveisespenningen fijernstyres uten bruk av

en ekstra kontrollkabel.

De digitale malerne pa LN25x vil vise de forinnstilte

verdiene for trddmatingshastighet og spenninger far

sveising. Under sveising, vil malerne vise faktisk strem
og spenning ved tradmateren. Etter sveising vil malerne
blinke den siste sveisestrammen og spenningen under

sveising i 10 sekunder etter sveising. Hvis WFS eller V

blir justert i Igpet av denne perioden pa 10 sekunder, vil

malerne ga tilbake til den forinnstilte verdien.

e Nar en LN25x mater aktivert for CrossLinc er
forbundet med Flextec 350x CE ved bruk av
standard sveisestreamkabel og LN25x fglerledning
er festet til arbeidsstykket, vil CrossLinc-lyset
automatisk lyse pa bade Flextec350x CE og
LN25x. Ingen ekstra paring av maskinen til
materen er ngdvendig. Dette lyset indikerer at
CrossLinc-tilkoblingen er aktiv og at kontrollen av
spenningen til Flextec350x CE kan foretas fra
materen LN25x.

e Flextec350x CE sveiseterminaler velgerbryter
pa/fiernstyring skal settes til "PA". Dette styrer
sveiseterminalene for en tverrbue LN25x
tradmater.

e Flextec350x CE bryter utgang lokal/fiernstyring
skal settes til "fiernstyring" for & aktivere
fiernstyring av utgangen ved materen med aktivert
CrossLinc.

CV-innerskjold

Denne sveisemodusen er en modus med konstant
spenning (CV) med kontinuerlig kontroll fra 10 til 45
volt.

Den er ment for sveiseprosessen FCAW-SS og
bueskjeerebrenning.

Varmstart — Skift fra posisjonen "0" til posisjonen "10"
for & gi mer energi under starten av en sveis.

Buekontroll — Buekontrollen regulerer kliemmeeffekten.
Ved minimumsinnstillingen (-10, minimeres klemmingen
og resulterer i en myk bue. Ved maksimumsinnstillingen
(+10) maksimeres klemmeeffekten og resulterer i en
skarp bue.

Sveiseterminaler pal/fjernstyrt

e Nar satt til posisjonen "PA", er sveiseterminalene
ved OCV (open circuit voltage - apen krets-
spenning) og klar til sveising. Dette valget brukes
for tverrbue tradmatere. 12-pins kontaktens
fierninngang brukes til & justere spenningen med et
master/slave-forhold med reguleringsskiven for
utgang.

e  Nar satt til posisjonen "fiernstyring", aktiveres
utgangen gjennom en fjernstyrt utlgser. 14-pins
kontaktens fjerninngang brukes til a justere
spenningen med et master/slave-forhold med
reguleringsskiven for utgang.

Stremdisplay — Dette displayet vil vise tre stiplede liner
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nar maskinen er i hviletilstand. Dette indikerer at
strammen ikke kan settes i denne sveisemodusen.
Mens utgangen er aktivert, vil den faktiske
sveisestrammen bli vist. Etter sveising beholder
maleren den faktiske streamverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i
"hold"-perioden.

Spenningsdisplay — Dette displayet vil vise den
forinnstilte sveisespenningen nar maskinen er i
hviletilstand. Etter sveising beholder maleren den
faktiske spenningsverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i
"hold"-perioden.

Utgangskontroll lokal/fjernstyring — Nar kontrollen er
satt til lokal (ikke noen
fiernstyringspotensiometer/kontroll plugget inn i 12-pins
eller 14-pins kontakter), kontrolleres utgangen med
reguleringsskiven for utgang pa fronten av FLEXTEC
350x CE. Sett denne bryteren til "Fjernstyring" nar et
eksternt potensiometer/kontroll er tilkoblet eller man
bruker en CrossLinc™ mater.

Reguleringsskive for utgang

e Nar lokal/fiernstyring er satt til lokal, setter denne
skiven sveisespenningen.

e Nar lokal/fiernstyring er satt til fiernstyring, og
sveiseterminalbryteren er satt i posisjonen "PA",
setter denne skiven maksimum sveisespenning.
Fjernstyringspotensiometeret kontroller spenningen
fra minimum til dette forinnstilte maksimumet. hvis
sveiseterminalbryteren er i posisjonen
"FJERNSTYRING", er utgangen kontrollert via
14-pins-inngangen.

ArcLink

Denne sveisemodusen er ment for & apne for
grunnleggende ikkesynergiske og synergiske moduser
ment for bruk med en kompatibel ArcLink tradmater.
Alle brukergrensesnittkontrollene til Flextec350x CE er
deaktivert i denne modusen, og kontroll av strgmkilden
skjer fra tradmaterens brukergrensesnitt.

Varmstart — Ikke brukt for denne sveiseprosessen.
Buekontroll — Ikke brukt for denne sveiseprosessen.

Sveiseterminaler paffjernstyrt
e Ikke brukt for denne sveiseprosessen
e Ikke brukt for denne sveiseprosessen

Stremdisplay — Dette displayet vil vise tre stiplede liner
nar maskinen er i hviletilstand. Dette indikerer at
strammen ikke kan settes i denne sveisemodusen.
Mens utgangen er aktivert, vil den faktiske
sveisestrammen bli vist. Etter sveising beholder
maleren den faktiske stramverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "far drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er i
"hold"-perioden.

Spenningsdisplay — Dette displayet vil vise den
forinnstilte sveisespenningen nar maskinen er i
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hviletilstand. Etter sveising beholder maleren den
faktiske spenningsverdien i 5 sekunder.
Utgangsjustering mens man er i "hold"-perioden
resulterer i karakteristikkene "fgr drift" angitt over.
Displayet blinker for & indikere at maskinen er

i "hold"-perioden.

Utgangskontroll lokal/fjernstyring — Ikke brukt for
denne sveiseprosessen.

Reguleringsskive for utgang

o Ikke brukt for denne sveiseprosessen
o Ikke brukt for denne sveiseprosessen
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Vedlikehold

n

/1 ADVARSEL
Fer gjennomfgring av service, vedlikehold
og/eller reparasjonsjobber, koble stremmen
fullstendig fra maskinen.

/1 ADVARSEL
Bruk personlig verneutstyr (PVU), inkludert
vernebriller, stgvmaske og hansker for a
unnga personskader. Dette gjelder ogsa
personer som kommer inn i arbeidsomradet.

/1 ADVARSEL
- BEVEGELIGE DELER kan medfgre
personskade.

e Ma ikke brukes med apne dgrer eller
fiernede skjermer.
e Stopp motoren far service.

e Hold avstand til bevegelige deler.

/1. ADVARSEL
Fa kvalifisert personale til & utfere alt
@ vedlikeholds- og feilsgkingsarbeid.

¢/
Visuell inspeksjon
Rengjer maskinen innvendig med en luftstrale med lavt
trykk. Foreta en grundig inspeksjon av alle
komponenter.
Se etter tegn pa overoppheting, ledningsbrudd eller
andre tydelige problemer. Mange problemer kan bli
avdekket med en god visuell inspeksjon.

Rutinemessig vedlikehold

Hver sjette maned skal maskinen rengjgres med en
luftstrale med lavt trykk. Hvis man holder maskinen ren,
vil det fare til bedre kjgling og hgyere palitelighet.
Forsikre deg om at falgende omrader blir rengjort:

e Alle trykte kretskort

Strembryter

Hovedtransformator

Inngangslikeretter

Kjalefinner

Hjelpetransformator

Vifter (blaser luft gjennom bakre gitter)

Undersgk metallplatekapslingen for bulker eller brudd.
Reparer kapslingen ved behov. Hold kapslingen i god
stand for & sikre at hgyspenningsdelene er beskyttet og
korrekte avstander blir overholdt. Alle eksterne
metallplateskruer ma veere pa plass for a sikre
kapslingens styrke og kontinuitet til elektrisk jording.

Stremkalibrering

1. Koble til resistivt lastband og test voltmeteret
til sveiseutgangsterminalene.

2. Sett DIP-bryter 1 i stillingen pa.

3. Vri varmstartknappen og buekontrollknappen

til minimum.

Sla pa FLEXTEC 350x CE.

Displayet skal vise "Cur CAL".

Vri varmstartknappen til en melding ruller over

skjermen.

7. Juster utgangskontrollknappen til den faktiske
utgangsstremavlesningen pa test-amperemeteret
er 300 amp +/- 2 amp.

8. Betjen bryteren lokal/fiernstyring for & lagre
kalibreringen.

I
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9. Displayet skal blinke "CAL SEt".

10. Vri varmstartknappen til minimum.

11. Vri varmstartknappen til en melding ruller over
skjermen.

12. Verifiser at ampereavlesningen pa test-
amperemeteret er 300 amp +/- 2 amp.

13. Gjenta kalibreringstrinnene, fra og med trinn 7,
om ngdvendig.

Spenningskalibrering

1. Koble til resistivt lastband og test voltmeteret
til sveiseutgangsterminalene.

2. Sett DIP-bryter 1 stillingen pa.

3. Vri varmstartknappen og buekontrollknappen

til minimum.

Sla pa FLEXTEC 350x.

Displayet skal vise "Cur CAL".

Vri buekontrollknappen til displayet viser "VoL

CAL".

7. Vri varmstartknappen til en melding ruller over
skjermen.

8. Juster utgangskontrollknappen til den faktiske
utgangsspenningsavlesningen pa test-voltmeteret
er 20 volt +/- 5 volt.

9. Betjen bryteren lokal/fjernstyring for a lagre
kalibreringen.

10. Displayet skal blinke "CAL SEt".

11. Vri varmstartknappen til minimum.

12. Vri varmstartknappen til en melding ruller over
skjermen.

13. Verifiser at spenningsavlesningen pa
test-voltmeteret er 20 volt +/- 5 volt.

14. Gjenta kalibreringstrinnene, fra og med trinn 8,
om ngdvendig.

ook

For a gjenopprette fabrikk-stremkalibrering
1. Koble til resistivt lastband og test voltmeteret
til sveiseutgangsterminalene.

2. Sett DIP-bryter 1 i stillingen pa.
3. Vri varmstartknappen og buekontrollknappen
til minimum.
4. Sla pa FLEXTEC 350x.
5. Displayet skal vise "Cur CAL".
6. Vri buekontrollknappen til displayet viser "Fct Cur".
7. Vri varmstartknappen til en melding ruller over

skjermen.

8. Betjen bryteren lokal/fiernstyring for a lagre
kalibreringen.

9. Displayet skal blinke "CAL SEt".

For a gjenopprette fabrikk-
spenningskalibrering
Koble til resistivt lastband og test voltmeteret
til sveiseutgangsterminalene.

2. Sett DIP-bryter 1 i stillingen pa.

3. Vri varmstartknappen og buekontrollknappen
til minimum.

4. Sla pa FLEXTEC 350x.

5. Displayet skal vise "Cur CAL".

6. Vri buekontrollknappen til displayet viser "Fct VoL".

7. Vri varmstartknappen til en melding ruller over
skjermen.

8. Betjen bryteren lokal/fjernstyring for a lagre

kalibreringen.
9. Displayet skal blinke "CAL SEt".
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Kundeservicepolicy

Lincoln Electric Company driver med produksjon og
salg av hgykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og
skjeereutstyr. Var utfordring er & oppfylle vare kunders
behov 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 pa slik
informasjon eller slike rad. Vi fraskriver oss uttrykkelig
enhver garanti av noe slag, inkludert garantier om
egnethet for en kundes bestemte formal, med hensyn til
slik informasjon eller slike rad. Ut fra en praktisk
vurdering, kan vi heller ikke pata oss noe ansvar for a
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.
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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 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 a felge EU-direktivet bidrar du til & bevare naturen og menneskers helse.

Norsk

Reservedeler

12/05
For referanse til reservedeler, besgk nettsiden: https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalisering av autoriserte serviceforetninger

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

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

Norsk 23 Norsk
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MERK: dette skjemaet er kun for referanse. Det er ikke ngdvendigvis korrekt for alle maskiner som dekkes av denne

bruksanvisningen. Det spesifikke skjemaet for en bestemt kode er limt pa innsiden av maskinen pa en av
kapslingsplatene. Hvis skjemaet ikke er leselig, kontakt serviceavdelingen for et nytt. Oppgi utstyrets kodenummer.
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MERK: dette skjemaet er kun for referanse. Det er ikke ngdvendigvis korrekt for alle maskiner som dekkes av denne

bruksanvisningen. Det spesifikke skjemaet for en bestemt kode er limt pa innsiden av maskinen pa en av
kapslingsplatene. Hvis skjemaet ikke er leselig, kontakt serviceavdelingen for et nytt. Oppgi utstyrets kodenummer.
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Anbefalt utstyr

Tilleggssett og utstyr.

Artikkel

Beskrivelse

K3059-4

Omformer- og tradmatervogn. Vogn med bakhjul og front-
trinser og gassflaskeplattform. Behagelige handtak sgrger for
enkel lagring av kabler. Smal hjulavstand gjgr at den gar gjennom
darer pa 30 in. (762 mm). Ikke ment for bruk med dobbelthode
de tradmatere.

K3091-1

Multi-prosess-bryter. Enkel bryter mellom CC- og CV-
prosesser. Krever lasefotsett (K4424-1).

K4424-1

Flextec 350x lasefotsett: gjor det mulig a lase Flextec til
omformervognen, multi-prosess-bryter, Cool-Arc 55 vannkjgler.

3100211

Harris argon-stremningsmaler, regulator og slangesett

K3019-1

Buesporer. Buesporermonitoren gir informasjon om din
sveisebue ved & koble den mellom enhver DC-sveisestrgmkilde
og arbeidsklemmen. Sveisergyk-kontrollgsninger. Lincoln Electric
tilbyr et bredt utvalg av sveisergy-kontrollgsninger, fra portable
systemer som enkelt trilles rundt i verkstedet til
verkstedsomfattende sentrale systemer som betjener mange
dedikerte sveisestasjoner

K2909-1

12-pins til 6-pins adapter

K2910-1

7-pins til 12-pins adapter

K4345-1

CrossLinc fjernstyring: tillater fiernstyrt utgangskontroll
av Flextec stremkilde via sveisekabelen uten ekstra kabler.

K10413-36PHD-xM
K10413-42PHD-xM

Gasskjolt pistol, x=3/4/5;
LGP 360 G (300A@60%)
LGP 420 G (350A@60%)

Stick-alternativer

K857-2

12-pins fjernstyringsutgangskontroll med universalkontakt.
Tillater fiernstyrt justering av utgang.

K10095-1-15M

Fjernkontroll (6-PIN, 15 m)

K10398

Forlengelseskabel for fiernkontrollboks K10095-1-15M, 15 m

Norsk
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GRD-400A-70-xM*

Jordkabel 400A 70 mm?; x=5/10/15 m

E/H-400A-70-xM*

Elektrodeholder 400A/70mm?; x=5/10m

SETT-400A-70-5M

Kabelsett 400A, 70mm2, 5m

Tig-alternativer

K870-2

Fot-Amptrol®. Gir 25 fot (7,6 m) med fiernstreamkontroll
for TIG-sveising. (12-pins pluggtilkobling).

K963-4

Hand-Amptrol® - Gir 25 fot (7,6 m) med fjernstrgmkontroll
for TIG-sveising. (12-pins pluggtilkobling).

K10529-26-4V

Linc Torch Premium LTP 26 GV, manuell ventil 4 m

FL060583010

FLAIR 600 Skjaerebrenner med montert ledning 2,5 m

Norsk
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