800036917

INVERTEC 175TP
BRUKSANVISNING
_——— ELECTRIC® _———

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
www.lincolnelectric.eu



http://www.lincolnelectric.eu/

®
| L]

ELECTRIC

12/05

TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.
e Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportoren.

e Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar ni
pa maskinens markplat.
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Tekniska data

PRIMARSIDA
MMA TIG
Enfas spanning 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektiv forbrukning 15A 11A
Max. férbrukning 21A 14 A
SEKUNDARSIDA
Tomgangsspanning 50V
Toppspanning 10kV
Svetsstrom 5A+175A
Intermittensfaktor 35% 175 A
Intermittensfaktor 60% 140 A
Intermittensfaktor 100% 120 A 130 A
OVRIGT
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer 10,2 Kg
Dimensioner 210 x 330 x 480 mm
Effektindikator EN 60974.1/ EN 60974.3 / EN 60974.10
Svenska 1 Svenska



ECO designinformation

Utrustningen har utformats i enlighet med kraven i direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

Effektivitet och strémférbrukning vid tomgang:

Effektivitet vid maximal
[elese NENT stromeffekt/forbrukning vid tomgang e
K14169-1 INVERTEC 175TP 84, 7% /22 W Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstdndet som specificeras i tabellen nedan.

TOMGANGSSTATUS

Tillstand

Narvaro

MIG-lage

TIG-lage

STICK-lage (fastna)

Efter 30 minuter utan an

vandning

Flakt av

Vardet for effektiviteten och férbrukningen i vilolage har uppmatts med metoden och férhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Tillverkarens namn, produktnamnet, kodnamnet, produktnumret, serienumret och tillverkningsdatumet star pa typskylten.

[1F— XXXXXXX

Var:

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XXXXX] xxxxxx-x—%

P1|YY MM XXXXX

1- Tillverkarens namn och adress

2-  Produktnamn

3- Kodnummer

4-  Produktnummer
5- Serienummer

5A- tillverkningsland

5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin

Svenska
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Typisk gasanvandning till MIG/MAG-utrustning:

DC positiv elektrod

Materialt Traddiameter — — Tradmatning Skvddsaas Gasflode
yp [mm] Strom | Spénning [m/min.] yacsg [l/min.]
[A] [V]

ol laglegeral | 09+1,1 | 954200 | 18+ 22 35-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12

Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
- Ar98 9%, 022 %/

Austenitiskt 08+16 | 85+300 | 21+28 3.7 He 90 %, Ar 7,5 % C02 2,5 | 14+ 16
rostfritt stal %

Kopparlegering 09+1,6 175+385 | 23 +26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-svetsningsprocess:

| TIG-svetsningsprocessen bror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsomrade. Till vanligt anvénda svetsbrannare:

Helium: 14-24 l/min.

Argon: 7-16 I/min.

Meddelande: En 6verdrivet hég flédeshastigheter leder till turbulens i gasstrommen som kan suga upp atmosfariska
féroreningar i svetspoolen.

Meddelande: En tvdrgaende vind eller drag som flyttar sig kan stora skyddsgasens tackning i syfte att spara
anvandningen av skyddsgasskarmen for att blockera luftflodet.

E Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt ramaterial (CRM) som produkten innehaller finns pa

https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.

Svenska
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

som maskinen ger upphov til.
& VARNING

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Utrustningen maste installeras och mandvreras 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 &r nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte
tillatet att genomféra férandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric. Denna
utrustning 6verensstdmmer med EN 61000-3-12 och EN 61000-3-11.

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 foljande.

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

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

Sakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.

Medicinska hjalpmedel fér personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

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

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de évriga aktiviteter som kan forekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsférsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar
uppstar kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas s& 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 medfér andra problem eller medfor risker for utrustning och personal.

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

&VARNING
Denna klass A-svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspannings system. Det kan bli problem med att sakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stdra kanslig utrustning.

> NG
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Sakerhetsanvisningar

01/11

&VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behdrig personal. Var noga med att enbart lata behérig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full férstaelse innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medfora allvarliga personskador, férlust av liv eller skador
pa utrustningen. Det &r viktigt att 1&sa, och forstd, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader
sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust av
liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda dig sjalv och andra mot allvarliga skador
eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las igenom, och férsta, den har bruksavisningen innan
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.

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

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

JH
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. Fér att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nadgon 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 stora vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

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

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden,
ar utrustningen en kategori 2. Det innebar obligatorisk anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE)
med filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

IZ:-JJ
K

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga angor 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.

[iiik
Dy

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvind en skarm eller svetshjalm med
ett, for uppgiften, lampligt filter for att skydda 6égonen 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 narheten med en lamplig skarm av icke
bréannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for
ljusbagens stralning.

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

W’M” i,

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

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvénd enbart féreskrivna gasflaskor med
en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda en
tryckregulator som ar avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Forvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och férankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att férst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman eller nagon
annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan.f Gasflaskor skall férvaras pa ett
sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller for sprut och varmestralning fran svetsprocessen.

FORSIKTIGHET: Den héga frekvens som anvands fér kontaktlés tdndning vid TIG-svetsning (GTAW),
kan stora ofillrackligt skarmad datorutrustning, datacentraler och industrirobotar och t.o.m. férstéra dem
helt. TIG-svetsning (GTAW) kan stéra elektroniska telenat och radio- och TV-mottagning.

VARNING: Utrustningens stabilitet kan endast garanteras vid en lutning pa max 10°.

VARNING: En bagsvets-/bagskarutrustning far endast anvandas for avsett &ndamal. Den far framfor
allt aldrig anvandas for att ladda batterier, tina upp vattenledningar, varma lokaler genom pakoppling av
resistanser m.m.

S

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

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas
i bruksanvisningen.

Svenska
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Instruktioner for Installation och handhavande

Beskrivning och tekniska data

Beskrivning

Detta system utgbrs av en modern likstromsgenerator
for svetsning av metaller dar en vaxelriktare anvands.
Denna speciella teknologi utnyttjas for att tillverka
kompakta och latta generatorer med avsevarda
prestationer. Utrustningen har goda prestationer,
begransad energiférbrukning och justerbara installningar
vilket gor den till ett utmark arbetsredskap, lamplig for
svetsning med belagda elektroder och GTAW (TIG).

Tekniska data

Maskinen kan anslutas till en motorgenerator med en
effekt som dverensstdmmer med markdata och som har
féljande karakteristika:

e Utspanning: 185-275 Vac.

e Frekvens: 50-60 Hz.

VIKTIGT: KONTROLLERA ATT STROMKALLAN
UPPFYLLER OVAN ANGIVNA KRAV. OM DEN
ANGIVNA  SPANNINGEN OVERSKRIDS KAN
GENERATORN SKADAS OCH GARANTIN KAN
UPPHORA ATT GALLA.

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn ar den procentandel av 10 minuter
som generatorn kan svetsa vid nominell strébm och vid
en omgivningstemperatur pa 404 C, utan att
termostatskyddet — aktiveras. Om termostatskyddet
aktiveras, rekommenderas du att vanta minst 15
minuter, sa att svetsutrustningen kan svalna av och
amperetalet och intermittensfaktorn reduceras innan du
svetsar pa nytt (se sid. IlI).

Volt- och Amperekurvor
Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrdom och
utspanning som den ar i stand att distribuera fill
svetsutrustningen (se sid. IlI).

Installation
Viktigt! las sakerhetsforeskrifter, noggrant innan du
ansluter, forbereder eller anvander utrustningen.

Anslutning av svetsutrustningen till elnétet
DISAKTIVERING AV SVETSUTRUSTNINGEN UNDER
SVETSNING KAN ORSAKA ALLVARLIGA SKADOR PA
DENNA.

Kontrollera att eluttaget ar utrustat med den typ av
sdkring som anges i den tekniska tabellen pa
generatorn. Samtliga generatormodeller forutser en
kompensation av spanningsvariationer. Vid +15%
variation blir svetsstrommens variation + 0,2%.

230V INNAN STICKKONTAKTEN SATTS
50-60 Hz N | ELUTTAGET, KONTROLLERA

@ ATT ELNATETS SPANNING AR DEN

RATTA. ANNARS KAN
GENERATORN SKADAS.

Svenska

| Viljare for pakoppling: Denna strombrytare har
tva lagen | = PA- 0O = AV.

(o]

UTRUSTNING KLASS A AR INTE AVSEDD FOR
ANVANDNING | BOSTADSOMRADEN DAR ELKRAFT
LEVERERAS VIA DET ALLMANNA
LAGSPANNINGSSYSTEMET. SADANA OMRADEN
KAN MEDFORA SVARIGHETER ATT SAKERSTALLA
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET TILL FOLJD
AV LEDNINGSBUNDNA SAVAL SOM UTSTRALADE
STORNINGAR.

Forberedande anslutning av svetsutrustningfor

svetsning med belagdelektrod

STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU

UTFORANSLUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehdren pa ratt sattfér att undvika

effektférluster. Folj noggrant sékerhetsféreskrifterna.

e Montera den valda elektroden i
elektrodhallaretangen.

e Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa
kabelfastet (-) och dess tang i narheten av
svetsningsomradet.

e Anslut elektrodhallaretdngens kontaktdon till det
positiva kabelfastet (+).

e Den héar anslutningen av kontaktdonen, ger som
resultat en svetsning med direkt polaritet; for
svetsning med motsatt polaritet, kasta om
anslutningen.

e Stall in valjaren pa svetsning med belagda elektroder

_l?: (Ref. 1 - Figur 1.).

e Reglera svetsstrommen med amperetalvaljaren (Ref.
3 - Figur 1.).

e Slad pa generatorn genom att vrida pa PA/AV-
valjaren.

Forberedande anslutning av svetsutrustning

for gtaw (TIG) lift svetsning

STANG AV SVETSAGGREGATET INNAN

ANSLUTNINGARNA UTFORS.

Anslut noggrant svetstillbehéren for att undvika

effektforluster  eller  farliga gaslackage. Folj

sakerhetsforeskrifterna.

e Stall in svetsaggreget for TIG LIFT- och TIG HF-
svetsning.

e Montera den valda elektroden och det valda
gasmunstycket pa elektrodhallarebrannaren.
(Kontrollera  den  framskjutande  delen  och
elektrodspetsens skick).

e Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva
kabelfastet (+) och dess tang i narheten av
svetsningsomradet.

e Anslut kontaktdonet for svetsbrannarens elkabel fill
det negativa kabelfastet (-).
Anslut gasslangen till regulatorn pa gasflaskan.
Stall in  svetsfunktionen och de O&nskade
parametrarna (Avsnitt 5.0).

¢ Oppna gaskranen.
Anslutning fér fjarrkontroll.
Nar du vill ansluta fjarrkontrollen, anslut
fiarrkontrollens kontaktdon fill uttaget pa frontpaneln,
pa det har satten kan du strypa effektregleringen.

e Sla pa svetsgeneratorn.

Svenska



Funktioner

Frontpanel

¢ &m

-

4 8 1 14
Figur 1

Indikator

1 for svetsning med 18 Funktion av digitalt
belagda elektroder instrument
(MMA)

Indikator for TIG

2 |DC-svetsning med| 19 |Foérgasindikator
hdg frekvensstart
Svetsindikator  for 20 Indikator for initial

3 | TIG DC- liftstart strom (Pa 4T satt)

4-8 .. . Indikator

11 Knapp for vertikal 21 |for uppatgaende

14 rullning ram

p
Indikator for . .
5 | TIG-svetsning 22 Ind|k_ator __for
nominell svetsstrom
(2-steq)
Indikator for Indikator

6 | TIG-svetsning 23 |for reducerad stréom
(4-steq) (Pa 4T satt)

7 Indikator fér Spot o Indikator for
TIG- svetshing punktsvetstid
Indikator for Indikator_ for

9 pulserad TIG DC 25 b?lanserlng av

vagformer
Frekvensindikator

10 |TIG DC indikator 26 |for pulserad

svetsning

12 Indikator 27 Indikator for
for fjarrkontroll nedsankniningsramp
Indikator I_r_ldikatf)r .

13 f6r fjarrkontroll 28 | for utgangsstrom

(Pa 4T satt)

15 |Larmindikator 29 | Eftergasindikator

16 | Srémindikator 30 | Stromreglage

17 | Digitalt instrument 31 Knapp for horisontal

32 |rullning

Svenska

Installningar for svetsningssatt

Rullknappar

Om du trycker pa rullknapparna pa panelen i minst en
sekund, askadligjorda med symbolen, kan du valja de
6nskade svetsfunktionerna.

ol (o]l (o] o
\ / - / \ / A /

Vid varje tryck pa rullknapparna valjer du en
svetsfunktion.
VIKTIGT: DE VERTIKALA RULLKNAPPARNA

FUNGERAR INTE UNDER SVETSNINGSFASEN.

_FE Svetsning med belagd MMA elektrod

Om du trycker pa rullknappen 4 och fér den lysande
indikatorn till symbolen 1 - Figur 1.), kan du valja
svetssattet med elektrod.

ﬁﬁz TIG DC HF-svetsning

Om du trycker pa rullknappen 4 - Figur 1.) tills att den
lysande indikatorn forts till symbolen 2 - Figur 1.), kan du
valja svetssattet TIG med hog startspanning. Om du
trycker pa svetsbrédnnareknappen genereras en
hégspanningsurladdning som alstar den téndande
gnistan for ljusbagen.

& TIG DC-svetsning med liftstart

Om du trycker pa rullknappen 4 - Figur 1.) tills att den

lysan- de indikatorn forts till symbolen 3 - Figur 1.), kan

du valja svetssattet TIG med liftstart.

Pa det har sattet sker ljusbagens tandning i foljande

ordning:

e Du lutar elektroden mot arbetsstycket som ska
svetsas och orsakar en Kortslutning mellan
arbetsstycket och elektroden.

e Du trycker pa svetsbrannareknappen: och
FORGASEN startar. Slutet av férgasen segnaleras
med ett ihallande “BIP”-ljud. Om du utfor detta
moment med bérjan fran EFT- ERGAS, sa fort du
trycker pa svetsbrannareknappen hoér du det
ihallande “BIP”-ljudet.

e Under “BIP”-ljudet kan du lyfta upp elektroden fran
arbetsstycket och framkalla den tandande gnistan for
ljusbagen.

2811 Tva-stegssvetsning

Bara aktiv pa TIG-sattet.

Om du trycker pa rullknappen 8 - Figur 1.) placerar sig
den lysande indikatorn pa symbolen 5 - Figur 1.). Pa det
har arbetssattet trycker du pa svetsbrannareknappen for
att utldsa svetsstrommen och du haller den nedtryckt
hela tiden som du ska svetsa.

Svenska



as s Fyrstegssvetsning

Bara aktiv pa TIG-sattet.

Om du trycker pa rullknappen 8 - Figur 1.) placerar sig
den lysande indikatorn pa symbolen 6 - Figur 1.). Pa det
har arbetssattet fungerar svetsbrannareknappen i fyra
steg for att tillata automatisk svetsning. Vid det forsta
trycket pa svetsbrénnaret- ryckknappen aktiveras
gasflédet och nar du slapper den tands svetsbagen. Vid
det andra trycket pa svetsbrannaretryckknappen avbryts
svetsningen och nar du slapper den deaktiveras
gasflodet. (Se ocksa avsntitt 9).

Punktsvetsning
ouU: Bara aktiv pa TIG-sattet.
Om du trycker pa rullknappen 8 - Figur 1.) placerar sig
den lysande indikatorn pa symbolen 7 - Figur 1.). Pa det
har ar- betssattet har du en tidsinstalld punktsvetsning
med instéllbar tid som beskrivs i hanvisning 24 -
Punktsvetsningstid (Spot time).

JuL
PULSE Pulserad TIG

For att erhalla pulserad funktion, ndr du en gang valt
TIG-sattet (Lift eller HF), trycker du pa rullknappen 11 -
Figur 1.) tills den lysande indikatorn placerar sig pa
symbolen 9 - Figur 1.). Pa det har arbetssattet pulserar
strdommen emellan ett maximalt och minimalt véarde
installbart som beskrivs i de respektive hanvisningarna
22: Nominell svetsstrom och 23: Reducerad stréom.

DC® TIGDC

For att erhalla TIG DC funktionen (Tig med likstrém), nar
du en gang har valt TIG-sattet ( Lift eller HF ), trycker du
pa rullknappen 11 - Figur 1.) tills den lysande indikatorn
placerar sig pa symbolen 10 - Figur 1.).

= Fjarrkontroll

Om du trycker pa rullknappen 14 - Figur 1.) tills den
lysande indikatorn placerar sig pa symbolen 12 - Figur
1.) aktiverar du fjarrkontrollen.

Lokalt

Om du trycker pa rullknappen 14 - Figur 1.) tills den
lysande indikatorn placerar sig pa symbolen 13 -
Figur 1.) aktiverar du fjarrkontrollen.

Svenska

Ij Larmindikator

Nar ett av de forutsedda larmen utloses, tands
kontrollampan 15 Figur 1.) och, samtidigt displayen 17 -
Figur 1.) De hanvisar sedan till de mdjliga larmen,
tillhdérande anvisningar och momenten som ska utféras
for att aterstalla generatorn:

DISPLAY BETYDELSE

Otillracklig ~ spanningstillférsel,  6ppen
— — — | linjestrémbrytare eller ingen linje, inget V
reglerat.

Granssnittskontaktdon ej anslutet,
LtF hjalpspanning 24Vcc saknas, andra
problem vid granssnittet.

Overtemperatur pa effektomvandlaren.

ThA . . iy
Aterstallningen sker nar larmet upphér.

Kortslutning vid utgangen orsakad av:
Generatorns

utgangskabelfésten kortslutna.

SCA Utgangssteg defekt

Avlagsna kortslutningen.
Kontakta service.

PiF Vaxelriktaren fungerar inte korrekt.

/N oBs

Om de alla lysande indikatorer pa panelen skulle forbli
tanda eller slackta samtidigt, for en tidsperiod som
overskrider 40 sekunder, ar det nédvandigt att kontakta
tillverkaren.

I Stromforsoérjning
o0 Den har indikatorn 16 - Figur 1.) lyser varje
gang som generatorn haller pa att distribuera
strém.
Lysdiod

Symboler som anger storhetstypen visad pa displayen
(Intermittensfaktor, frekvens, tid, ampere) 18 - Figur 1.).

%
Hz
Sec
A

Svenska



Svetsningsprocessprofil

Pa den har delen av panelen kan du stalla in alla
parametrar for att optimera den tidigare valda
processen.

Rullknappar
Om du trycker i minst 1 sekund pa en av rullknapparna
31 eller 32 Figur 1.):

O

o) ©

askadliggjorda med symbolerna kan du valja
svetsparametrarna som du vill andra. Vid tryckningen pa
en rullknapp, valjer du svets- funktionerna som du vill
andra.

Lagg marke till att under instéllningen av varje enskild
parameter, att motsvarande lysande indikator och
displayer lyser 17 - Figur 1.) och lysdioderna 18 - Figur
1.) som respektive anger vardet och matenheten for den
andrade parametern.

O

/N oBs

Den har delen kan &ndras under svetsningen.

Forgas

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn i lage 19 - Figur 1.); darefter, genom att vrida
knappen 30, staller du in langden i sekunder for det
initiala gasflodet. Vardeomrade emellan 0,2 sek. och 5
sek.

/ FREOUENCY 1
I -
@ «“
SPOT TIME

Ingangsstrom

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn i lage 20 - Figur 1.); darefter, genom att vrida
knappen 30, stéller du in vardet pa ingangsstrémmen for
4-stegs TIG-sattet. Vardeomrade emellan | min och |
nominell svetsstrom.

<«

I FREQUENCY
- <« »
SPOT TIME

Svenska

Uppatgaende ramp

Med rullknapparna 31 och 32 placerar den lysande
indikatorn sig i lage 21 - Figur 1.); darefter, genom att
vrida knappen 30, staller du in den dnskade tiden for att
uppna den nominella strommen for svetsningen pa TIG-
sattet. Vardeomrade emellan 0 sek. och 10 sek.

l ’
FREQUENCY
J -
- “ »
SPOT TIME

Nominell svetsstrom

Med rullknapparna 31 och 32 placerar den lysande
indikatorn sig pa symbol 22 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, staller du in vardet fér den
nominella  svetsstrommen  for alla tillgangliga
svetssatten. Vardeomrade emellan 5A och 220A.

/ «“ 1
FREGQUENCY

I »

- <« »

SPOT TIME

Reducerad strom / Basstrom

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 23 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, staller du in vardet for den
reducerade strdommen pa 4-stegs TIG DC ; pa pulserat
TIG-satt (Saval 2-stegs som 4-stegs) staller du istallet in
basstrommen for pulseringen. Vardeomrade emellan
nominell svetsstrom och 10% av detta varde.

I / FREQUENCY
- « "

SPOT TIME

Svenska



Punktsvetstid (Spot Time)

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 24 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, stéller du in langden i sekunder for
punktsvetsimpulsen. Vardeomrade emellan 0,1 sek. och
10 sek.

44 »»

FREQUENCY

Balansering av vagform

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 25 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, staller du in balanseringen fér de
olika vagformerna pa pulserad TIG.

Balanseringen av vagformen ar installbar i ett
vardeomrade emellan 1 och 99 for frekvenser emellan
0,3 Hz och 15 Hz, for hogre frekvenser (upptill 250 Hz)
minskar omradet linjart tills det inbegrips emellan
varderna 30 och 70 (Se figur 2).

44 rr

FREOQUENCY

44 »

SPOT TIME

Balancering av vagformer

FREKVENS
¥4 5883886

o B

o 1] 20 60 70 80 @0 100

mFig‘LnJr Zm

BALANCERING AV VAGFORMER

Svenska

11

Frekvens for pulserad DC

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 26 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, stiller du in frekvensen for
pulserad TIG DC.

Frekvensen kan regleras inom féljande omraden:

e Emellan 0,3Hz och 1Hz med steg pa 0,1 Hz.

e Emellan 1 Hz och 250Hz med steg pa 1 Hz.

L=

4« »

Nedsankningsramp

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 27 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, staller du in tiden i sekunder for att
uppna utgangsstrommen fér svetsningen, i 4-
stegssvetsning, eller annullering av den nominella
strdbmmen i 2-stegssvetsning. Vardeomrade emellan 0
sek. och 10 sek..

l
A

FREQUENCY
SPOT TIME

44 r»
<« »r»

Utgangsstrom

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 28 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knap pen 30, staller du in vardet for
utgangsstrommen pa 4-stegs TIG-sattet.

Vardeomrade emellan | min och | nominell svetsstrom.

r "
1 1
1 1

FREQUENCY
SPOT TIME

4“0 rr
4« »r»

1
/e
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Eftergas

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande
indikatorn pa symbolen 29 - Figur 1.); darefter, genom
att vrida knappen 30, stéller du in langden i sekunder for
slutgasflodet.

Vardeomrade emellan 0,2 sek. och 20 sek.

r b
1 1
1 1

/ <« »
I FREGQUENCY
- « é
SPOT TIME
v

4-stegsfunktion for TIG-svetsning

Den nuvarande generatorn tillater en styrning av det
intelligenta 4 - stegssattet. | sjalva verket (Som visats i
figur 3), beroende pa hur du ingriper pa
svetsbrannaretryckknappen, kan du éandra den
automatiska ordningen.

Det preciseras att nedsankningsrampen for strémmen ar
ocksa mojlig fran reducerad strom.

Tryck pa svetsbrannaretryckknappen utan
frigivning.
Frigivning av svetsbrannaretryckknappen. 4

Tryck och  omgaende  frigivning av *4
svetsbrannaretryckknappen.

Frigivning och  omgaende tryck pa **

svetsbrannaretryckknappen.

AUTOMATISK ORDNING

Svenska 12 Svenska



Minneslagra och aterkalla programm
Generatorn gor att du kan minneslagra och sedan kalla
fram upp till 30 svetsprogram.

Minneslagra ett program

1. Stall in processen och 6nskad svetsprofil (s& som
specificeras i § 5.0 och 6.0).

2. Tryck pa knapp 32 i mer an tre sekunder (du garin i
minneslaget, vilket bekraftas av ett 1angt pipljud och
den forstam innesplatsen P01 visas pa skarmen ).

3. Om du vill minneslagra program i en annan plats i
minnet, ska du vrida kodomvandlaren till hdger (for
att 6ka numret fér minnesplatsen) till den plats dar du
vill spara programmet.

4. Hall knapp 32 nedtryckt i mer &n tre sekunder. | detta
lage, sparas programmet i ©nskad minnesplats
(minneslagringen bekraftas av ett langt pipande ljud
och indikationen "MEM” visas pa skarmen).

Du kan ga ut ur detta Iage pa tre olika satt:

1. Spara programmet.

2. Lata bli att anvanda knapp 32 och kodomvandlaren (i
10 sekunder).

3. Kort trycka pa knapp 32.

/N oBs

Minnesplatserna kan skrivas over. Under
minneslagringen ar alla knappar (utom knapp 32 och
kodomvandlaren) avaktiverade och darfor kan du inte
andra parametrarna.

Aterkalla minneslagrade program

1. Tryck pa knapp 31 i mer an tre sekunder (du gar in i
minneslaget, vilket bekraftas av ett langt pipljud och
den forsta minnesplatsen P01 visas pa skarmen ).

2. Vrid kodomvandlaren at hoger (for att 6ka numret for
minnesplatsen) till det programminne du vill aterkalla.

3. Hall knapp 31 nedtryckt i mer &n tre sekunder. | detta
lage laddas det 6nskade programmet (aterkallandet
atfoljs av ett langt pipande ljud).

Du kan ga ut ur detta Iage pa tre olika satt:

1. Aterkalla ett program.

2. Lata bli att anvanda knapp 31 och kodomvandlaren
(i 10 sekunder).

3. Kort trycka pa knapp 31.

/N oBs

Under aterkallningen ar alla knappar (ut- om knapp 31
och kodomvandlaren) avaktiverade och darfor kan du
inte andra parametrarna.

Styrnlng av svetsprogrammen

Installningen for svetsningssattet och tillhérande
parametrar kan ske genom att manuellt vrida de olika
reglerorganen.

Vid forsta pakopplingen, ar generatorn installd i ett
forutbestamt skick med ett varde pa svetsparametrarna
som tillater operatdren att omedelbart pabdrja arbetet.
Generatorn ar dessutom férsedd med minne som sparar
den instéllda konfigurationen, innan den stangs av, fér
varje svetsningssatt (MMA, TIG HF, TIG Lift). Saledes
vid nasta pakoppling visas den sista arbetsinstallningen
pa nytt for operatoren.

Svenska
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Anvandningen av fjarrkontrollen

Generatorn kan anvandas tillsammans
med de fjarrstyrningsreglage.  Nar
fjarrkontrollen har anslutits till
kontaktdonet pé& maskinens frontpanel
gar det att valja mellan att arbeta med
lokaleller fjarrstyrning med hjalp av den vertikalt
skjutbara knappen (Ref. 14 - Figur 1.).

& OBS

Ett tryck pa den vertikalt skjutbara knappen (Ref. 14 -
Figur 1.) ger ingen effekt om fjarrkontrollen inte ar
ansluten.

Nar fiarrkontrollen har aktiverats i
elektrodsvetsningslage, gar det att reglera
svetsstrommen stegldst fran minimum till maximum med
hjalp av fjarrstyrningsfunktionen. P& displayen visas
stromstyrkan som stallts in med sjalva reglaget.

/" oBs
| elektrodlage gar det endast att valja manuellt
styrd fjarrkontroll.
| TIG-svetsningslage gar det att valja mellan tva olika
fjarrstyrningsanordningar:

Manuellt styrd fidrrkontroll:
Detta funktionsldge ar sarskilt lampat vid
anvandning av  fjarrstyrningsreglage  eller
svetsbrannare typ RC, som ar férsedda med vred
eller skjutreglage for fjarrstyrning av strémstyrkan.
Svetsstrommen blir steglost installbar fran minimum till
maximum.
For att denna fjarrkontroll skall kunna anvandas pa
korrekt och praktiskt satt rekommenderar vi att
"fyrtaktslaget" valjs.

Pedalstyrd fjarrkontroll:
5 ten Detta funktionslage ar sarskilt lampat vid
anvandning av  pedaler forsedda med
mikrobrytare med triggerfunktion. Detta val innebar att
funktionerna slopeup och slopedown blir overksamma.
Stromstyrkan regleras mellan minimivardet och vardet
som stéllts in pa panelen med hjalp av pedalen.
Mikrobrytaren som finns inuti styrpedalen goratt det gar
att starta svetsningen helt enkelt genom att trampa pa
pedalen, utan att knappen pa TIG-brannaren anvands.
For att denna fjarrkontroll skall kunna anvandas pa
korrekt och praktiskt satt rekommenderar vi att
“tvataktslaget” valjs.

/!\, OBS

Nar svetsprocessen inte ar aktiv i detta funktionslage ger
en aktivering av fjarrkontrollen (pedalen) ingen &ndring
av stromstyrkan som visas pa displayen.

Svenska



Felsdkning

Typ av svetnsingsfel / defekt - mojliga orsaker - atgarder.

TYP AV SVETSNINGSFEL
DEFEKT

MOJLIGA ORSAKER

KONTROLLER OCH ATGARDER

Svetsgeneratorn svetsar inte: det
digitala instrumentet lyser inte.

Huvudstrémbrytaren ar frankopplad.
Natkabeln avbruten (en eller flera faser
saknas).

Annat.

Sla pa huvudstrombrytaren.
Kontrollera och atgarda det.
Begar en kontroll av ett Servicecenter.

Om under svetsningsarbetet den
utgdende strémmen plétsligt bryts |,
slacks den gréna lysdioden och den
gula lysdioden tands.

En Overtemperatur har intréffat och
termoskyddet har ingripet.
(Se arbetscykler).

Lamna svetsgeneratorn paslagen och
vanta tills den har svalnat av (10-15
minuter) tills skyddet har aterstéllts och
den tillhérande gula lysdioden slackts.

Svetsgeneratorn svetsar inte: den
gréna lysdioden forblir tdnd aven pa
tomgang.

Det &r ett problem i generatorkretsen.

Begar en kontroll av ett Servicecenter.

Reducerad svetseffekt.

De utgaende anslutningskablarna inte
ratt anslutna. En fas saknas.

Kontrollera  kablarnas  helhet, att
jordtangen fungerar och att den ar
ansluten till arbetstycket som ska

svetsas och att arbetsstycket ar fritt fran
rost, farg och fett.

Overdrivna sprut.

Lang ljusbage.
FoOr hog svetsstrom.

Felaktig polaritet pa svetsbrannare.
Sank det installda vardet pa strdmmen.

Kratrar.

Snabbt avlagsnande av elektroden ur
smaltan.

Inneslutningar.

Otillracklig rengoring eller férdelning av
Overstrykningar.
Felaktig rorelse av elektroden.

Otillracklig penetration.

For hog frammatningshastighet.
For lag svetsstrom.

Fastklistringar.

For kort ljusbage.
For 1ag strom.

Oka det installda strémvardet.

Blasor och pordshet.

Fuktiga elektroder. Lang ljusbage.
Felaktig polaritet pa svetsbrannare.

Sprickor.

For hog stréom. Smutsigt material.

Under TIG smalter elektroden.

Felaktig polaritet pa svetsbrannare.
Gastyp ej lamplig.

Svenska
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Underhall
/N oBs

Skilj  stickkontakten fran elnatetinnan du  utfor
underhallet. Antalet underhéllsing repp maste O6kas
under svara anvandningsforhallanden.

Var tredje (3) manad utfor foljande moment:

o Byt etiketterna som ar olasliga.

¢ Rengor och dra at svetsterminalerna.

e Byt skadade gasslangar.

e Reparera eller byt skadade natoch svetskablar.

Var sjatte (6) manad utfoér féljande moment:

e Rengor generatorn invandigt fran damm.

o Oka antalet pa dessa ingreppnér du arbetar i mycket
dammiga miljGer.

Forflyttning och transport av
svetsgeneratorn

OPERATORSSKYDD: HJALM - SKYDDSHANDSKAR -
SKYDDSSKOR.

GENERATORNS VIKT OVERSTIGER INTE 25 KG.

OCH DEN KAN LYFTAS AV ANVANDAREN. LAS

NEDANSTAENDE FORESKRIFTER NOGGRANT.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport.

Det ar Iatt att transportera utrustningen, men transporten

maste ske enligt vissa regler som specificeras nedan:

e Lyft och transport kan ske med hjalp av handtaget
som finns pa svetsgeneratorn.

e Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehor fran elnatet
innan du lyfter eller flyttar den.

e Svetseller natkablarna far inte anvandas for att lyfta,
slapaeller dra utrustninge.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och séljer
hégkvalitativ - svetsutrustning, férbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att 6vertraffa deras foérvantningar.
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 saddan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om ldmplighet for en kunds specifika
andamal, nar det galler sadan information eller rad. Inte
heller nar det géller praktiska 6vervaganden kan vi ata
oss nagot som helst ansvar for att uppdatera eller
korrigering av sadan information eller rad nar de val har
getts, och tillhandahallande av rad eller information
skapar, utdkar eller foérandrar inte nagon garanti med
avseende pa forsaljningen av vara produkter.

Lincoln Electric &r en tillmétesgaende 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 dessa
typer av tillverkningsmetoder och servicekrav.

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

Svenska


http://www.lincolnelectric.com/

WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!

Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. uttjant elektrisk och elektronisk utrustning (Waste Electrical and

Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning

som tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljogodkand atervinningsstation. Som agare till

utrustningen, bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
I Genom att félja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsal!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna lista for en maskin vars kodnummer inte &r angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics
serviceavdelning for kodnummer som inte finns i listan.

e Anvand spréngskisserna pa monteringssidan och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

e Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt kodnummer pa
monteringssidan (# Indikerar en andring i denna utgava).

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

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
e Koparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks Lincolns
garantiperiod.
e Kontakta din lokala Lincoln-saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestélle eller ga fill
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.

Tillbehor

Kontakta forséljare i omradet eller aterforsaljaren.
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