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

e Vanligen kontrollera forpackning och utrustning angaende skador. Transportskador maste omedelbart anmalas
till aterforsaljaren.

¢ Notera informationen om din utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar du
pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
POWERTEC i380C ADVANCED K14180-1
POWERTEC i450C ADVANCED K14181-1
MATNING
Matningsspanning U+ EMC-klass Natfrekvens
K14180-1
400 V £ 15 %, 3-fas A 50/60Hz
K14181-1
Matningsstrom (40 °C) Matning ampere l1max PF
K14180-1 17,1 Kva vid 40 % intermittens 26 A 0,92
K14181-1 20,7 Kva vid 80 % intermittens 29,8 A 0,92
SVETSDATA
Max Intermittens 40°C
t . T (baserat pa 10 min. Svetsstrom Svetsspanning
omgangsspanning .
period)
40% 380 A 33,0VvDC
54 VDC (topp) o
GMAW 48 VDC (varvimin.) 60% 320A 30,0 vDC
100% 240 A 26,0 VDC
40% 380 A 33,0 vDC
) 54 VVDC (topp) o
K14180-1 FCAW 48 VDC (varvimin.) 60% 320A 30,0 vDC
100% 240 A 26,0 VDC
40% 380 A 35,2VDC
54 VDC (topp) o
SMAW 48 VDC (varvimin.) 60% 320A 32,8 VVDC
100% 240 A 29,6 VDC
80% 450 A 36,5 VDC
GMAW 60 VDC (topp) o
49 VDC (varv/min.) 100% 420 A 35,0 VDC
60 VDC (topp) 80% 450 A 36.5VDC
K14181-1 FCAW /
49 VDC (varv/min.) 100% 420 A 35,0 VDC
80% 450 A 38,0 VDC
SMAW 60 VDC (topp) o
49 VDC (varv/min.) 100% 420 A 36,8 VDC
SVETSSTROMSOMRADE
GMAW FCAW SMAW
K14180-1 20 A+380 A 20 A+380 A 10 A+380 A
K14181-1 20 A+450 A 20 A+450 A 10 A+450 A
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Sakringstyp: Tidsférdrdjd eller kretsbrytare Nitsladd
avtyp D
K14180-1 25 A, 400 VAC Fyrledare, 2,5 mm2
K14181-1 32 A, 400 VAC Fyrledare, 4,0 mm2
MATT
Vikt Hojd Bredd Langd
K14180-1 69,2 kg 870 mm 560 mm 900 mm
K14181-1 80,4 kg 870 mm 560 mm 900 mm
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TRADHASTIGHET/TRADDIAMETER

Tradmatningsomrade Drivrullar Diameter drivrulle
K14180-1 1 + 20,32 m/min 4 a37
K14181-1 1+ 22 m/min 4 a37
Solid trad Aluminiumtrad Trad med flusskarna
K14180-1 0.8+ 1,4 mm 1,0+ 1,2 mm 0,9+1,2mm
K14181-1 0.8+1,6m 1,0 + 1,6 mm 0,9+ 1,6 mm
Skyddsklass Maximalt gastryck Rebhvfukhgbetvgjanvandnmg
(t=20°C)
K14180-1
IP23 0,5 MPa (5 bar) <90 %
K14181-1
Omgwnmg$emPQQMrWd Foérvaringstemperatur
anvandning
K14180-1
fran -10 °C till +40 °C fran -20 °C till +55 °C
K14181-1
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ECO designinformation

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

Effektivitet och strémférbrukning vid tomgang:

Index Namn =izl ) i Motsvarande modell
stromeffekt/forbrukning vid tomgang
POWERTEC i380C
K14180-1 ADVANCED 86,2% / 29W Ingen motsvarande modell
POWERTEC i450C
K14181-1 ADVANCED 88,3% / 29W Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstdndet som specificeras i tabellen nedan:

TOMGANGSSTATUS
Tillstand Nérvaro
MIG-lage X
TIG-lage
STICK-lage (fastna)
Efter 30 minuter utan anvandning
Flakt av X

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.

W,

Var:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

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
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Typisk gasanvandning till MIG/IMAG-utrustning:

s DC positiv elektrod 5 . .
Materialtyp Traddiameter = — Tradmatning Skyddsgas Gasflode
y [mm] Strom | Spanning [m/min.] y [/min.]
[Al vl
Kol, Iasgglagerat 09+11 95+200 | 18+22 35-6,5 Ar75 %, C0O225 % 12
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
o Ar98 %, 022 %/
Austenitiskt |~ gg+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % C022,5 | 14+ 16
rostfritt stal %
Kopparlegering 09+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 16+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 I/min
Argon: 7-16 I/min

Meddelande: En 6verdrivet hdg flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrdmmen som kan suga upp atmosfariska
fororeningar i svetspoolen.

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

ﬁ 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
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och television)
eller andra sakerhetssystem. Dessa stérningar kan ge upphov till sékerhetsproblem 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 upphouv till.

&VARNING
Under forutsattning att impedansen for det allmanna lagspanningssystemet vid den gemensamma kopplingspunkten
ar lagre an:
e 56,4 mQ for POWERTEC i380C ADVANCED;
e 23 mQ for POWERTEC i450C ADVANCED.

Denna utrustning efterlever IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12 och kan anslutas till allmanna lagspanningssystem. Det ar
installatorens eller utrustningsanvandarens ansvar att sakerstélla, genom att vid behov konsultera med
distributionsnatverkets operator, att systemets impedans efterlever impedansrestriktionerna.

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 nédvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas s& korta som mojligt 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 medfér risker fér utrustning och personal.

e Att anvdnda skadrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen.Detta kan bl
noédvandigt for vissa speciella tillampningar.

& VARNING
Denna Klass A-svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett lagspanningsnat.
Det kan bli problem med att sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser, beroende pa att den kan stéra

kanslig utrustning.

/1 VARNING

Svetsstrommen kan fluktuera i starka magnetfalt.
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Sakerhet

01/11

& VARNING

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

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er 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 déarfor aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordklAmman och anslutna arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren

2 pa sakringsboxen innan nagot arbete utfors pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
? elektriska foreskrifter.

— ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
- @ och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt

uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon annan
yta som &r i kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strom 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.

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.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjaim med
ett, for uppgiften, lampligt filter for att skydda dgonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under

/‘ svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att

:'?é skydda Din och Dina medhjalpares hud. Skydda personal i nérheten med en lamplig skarm av icke

- brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for
ljusbagens stralning.
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avldgsna brénnbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen
kan latt passera genom sma springor eller 6éppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig
pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte finns nagra
brannbara eller giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av brannbara gaser,
angor eller vatskor.

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

)
O

flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

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

RORLIGA KOMPONENTER AR FARLIGA: Maskinen innehéller komponenter som rér sig, vilka kan
orsaka allvarliga skador. Hall kroppsdelar och kladsel borta fran dessa komponenter nar maskinen
startas och kors och néar service utfors.

HET KYLVATSKA KAN GE BRANNSKADOR: Kontrollera att kylvatskan INTE AR HET innan service
utférs pa kylaren.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar Iamplig att anvanda fér svetsning i en miljd dar det
S foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

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

Allmant

Svetsmaskinen POWERTEC i380C ADVANCED,
POWERTEC i450C ADVANCED mdjliggor féljande
typer av svetsning:

e GMAW (MIG/MAG),

e FCAW (flusskarna),

e SMAW (MMA),

Féljande utrustning har lagts till POWERTEC i380C

ADVANCED, POWERTEC i450C ADVANCED:

e Aterledare—3m

e Gasslang—2m

e Drivrulle V1.0/V1.2 for solid trdd (monterad i
tradmatningen).

Rekommenderad  utrustning som  kan  kdpas
av anvandaren finns i kapitlet "Tillboehor".

Instruktioner for Installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning av
utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga

forhallanden. Det &r emellertid viktigt att vidta vissa enkla

forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang livslangd och
tillforlitlig drift.

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

e Anvand inte denna maskin for att tina frusna
rér genom Kortslutning.

¢ Maskinen maste placeras sa att ren luft kan stromma
till och fran ventilationsdppningarna. Tack aldrig dver
maskinen med papper, trasor eller annat som kan
hindra luftstrémningen.

e Smuts och damm maste foérhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at majligt.

e Maskinen haller skyddsklass 1P23. Hall maskinen torr
sa langt det ar praktiskt majligt. Placera den inte pa
vat mark eller i vattenpdlar.

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Intermittens och dverhettning

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

Exempel: 60 % intermittens

R N
—>

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.

Svenska

Overskridning av intermittenstiden aktiverar

overhettningsskyddet.

f-®- 042

eller minska
intermittensen

Inkoppling av matningsspanning

&VARNING
Endast behorig elekiriker far ansluta svetsmaskinen till
elnatet. Installationen maste utféras i enlighet med
svenska elnormer.

Kontrollera matningsspanning, fas och frekvens till denna
maskin innan den satts pa. Verifiera anslutningen av
jordledningar  frdn  maskinen till  matningskallan.
Svetsmaskinen POWERTEC i380C ADVANCED,
POWERTEC i450C ADVANCED maste anslutas till ett
korrekt installerat eluttag med ett jordstift.
Matningsspanningen ar 400 VAC 50/60 Hz. Mer
information om matningen finns i avsnittet med tekniska
data i denna handbok och pa markplaten pa maskinen.

Kontrollera att tillganglig effekt ar tillracklig i forhallande till
maskinens normala drift. Nodvandiga tidsfordrojd sakring
eller kretsbrytare och kabelstorlekar finns angivna i
avsnittet om Tekniska data.

& VARNING
Svetsmaskinen kan matas fran ett elverk som har minst
30 % hogre markeffekt an vad svetsmaskinen kraver.

& VARNING
Stang av svetsen forst innan elverket stangs sa att skador
pa svetsen forhindras nar den drivs av ett elverk

Anslutningar for svetsstrom
Se punkterna [3], [4] och [6] i bilderna nedan.
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Reglage och funktioner

Framre panel
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Bild 1.

1. Skydd for reglagepanel Skydd som skyddar
reglagepanelen. U7-reglagepanelen beskrivs i ett
separat kapitel.

2. Strémbrytare TILL/FRAN (/O):
Styr matningsstrémmen till maskinen. Kontrollera att
maskinen  ar inkopplad till elndtet innan

strombrytaren slas pa ("l'"). Nar strdmmen
ar ansluten och strombrytaren slas pa tands
indikeringen och visar att maskinen ar klar
for svetsning.

3. Minuspol fér svetskretsen: for inkoppling s
av elektrodhallare med kabel/aterledare.

4. Pluspol fér svetskretsen: F&r inkoppling
av elektrodhallare med kabel/aterledare.
5. Kontakt for anslutning av fiarrkontroll: Fér installation

av fjarrstyrningssats. Kontakten medger inkoppling
av fjarrstyrningen. Se kapitlet "Tillboehor".

6. EURO-kontakt: For anslutning av svetshandtag
(GMAW-/FCAW-svetsning).

7. Snabbkoppling: Kall kylvatska till
brannare/handtag.
8. Snabbkoppling

. Varm  kylvatska  fran
brannare/handtag.

Svenska

Bakre panel
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Bild 2.

10. Tradfoderingdng: Mojliggdr installation av foder
for svetstrad pa trumma.

11. Kedja: Skyddar gasflaskan.

12. Gasslang.

13. Aterledare.

installation av  hallarfaste

14. Skyddsfaste:  For
till kylkabel.

15. Snabbkoppling:

Kall kylvatska till
brannare/handtag.

16. Snabbkoppling: Varm  kylvatska  fran
brannare/handtag.

17. Matningskontakt: Fér CO2-gasvarmarsats (se
kapitlet "Tillbehor").

18. Matningskabel (5 m): Anslut matningskontakten
till befintlig matningskabel enligt anvisningarna
i bruksanvisningen och f6lj gallande svenska
elnormer. Inkopplingen far bara goéras av behorig
person.

19. Gaskoppling: Anslutning for gasledning.

20. Gasregulatorplugg: Gasregulator kan kopas separat
(se kapitlet "Tillbehor").

Svenska



Interna reglage

Qo

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

Bild 3.

Kallmatnings-/gasspolningsomkopplare:
Medger tradmatning eller gasspolning utan att
svetsspanningen slas pa.

USB-uttag typ A: For anslutning av USB-minne. For
uppdatering av maskinprogramvara och
serviceandamal.

Tradbobin (for GMAW/FCAW): Tradbobin ingar ej.

Sakring F1: Anvand 2 A/400 V (6,3x32 mm) sakring
med Iag utldsning.

Trédmatningssystem: Fyra rullars
traddrivningsmekanism med shabbkopplade
matningsrullar.

Kontaktblock fér polvaxling (fé6r GMAW/FCAW-SS):
Kontaktblocket mojliggér instéllning av svetspolaritet
pa svetshandtaget (+ eller -).

Passande tradbobin: Bobin pa maximalt 16 kilo.
Bobiner av plast, stdl och fibermaterial for 51 mm
spindel kan anvandas.

Obs: Bromsmuttern av plast ar vanstergangad.

Svenska
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Tabell 1. Symboler

Beteckningar pa reglagepanelen

Valj svetsmetod

GMAW-metod (MIG/MAG)

Valj svetsprogram

F

Spara till anvandarminnet

FCAW-metod

SMAW-metod (MMA)

Upphamtning fran
anvandarminnet

Anvandarinstalining

Avancerad instéllning

Konfiguration

Bagtryck

Varmstart

Pinch

Forstromningstid

Efterstrdmningstid

Efterbranningstid OIO‘ Inkérningstradmatning é?gtz\g/'}_ﬁ:g)u nktion
Minnesbegransningar ‘ t 2-steg Kraterprocedur
—
Punktsvetsningsinstalliningar “ “ 4-steg Startprocedur
[ = |
Kallmatnin 3\"— Ljusstyrka Aterstall tll
9 e J y fabriksinstallning
Oppna information
om programvaru- och N30 | A/B-procedur USB-minne
maskinvaruversion
Bocka fér-markering Avboj-markering Atkomstkontroll

Fel

Avbryt-knapp

Bekrafta-knapp

Tradhastighet i [tum/min]

Svetsspanning

Svetsstrom

Last

Tradhastighet i [m/min]

Stélla in sprak

Reglagepanelens utseende,
standard

Support

Aktivera/inaktivera jobblage
eller valj jobb for jobblage

Reglagepanelens
utseende, Advanced

Visa
konfigurationsinstallningar

Aktivera/inaktivera
sparande av jobb

Valj post

Las

cEEmE= >t Lgn>> =D

Svetshistorik . B <] |Spara Svetsserviceloggar
Snapshot E Ladda Servicemeny
Kylare

11
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Reglagepanel, Advanced (U7)

Bild 4.

34. Skarm: 7" TFT-skérm
for svetsprocesser.

visar

parametrar

Tabell 2. Olika skdrmvyer

35.Vanster vred: Stéller in vardet uppe till vanster
pa skarmen. Avbryter. Atergang till fsSregdende meny.
uppe il

36.Hoger vred: Stéller in vardet héger

pa skarmen. Bekraftar &ndringar.

37. Knapp: Mojliggor atergang till huvudmenyn.
Anvandaren far atkomst till reglagepanelens tva vyer:
e Standardvy (bild 5).

e Advanced-vy (bild 6).

Sa har véaljer du reglagepanelsvy:

e Tryck pa knappen [37] eller hoger vred [36].

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
"Konfiguration".
Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta.
Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
for reglagepanelens utseende.

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta.
Valj en av vyerna (standard — bild 5 eller Advanced —
figur 6).

e Tryck pa knappen [37] eller vanster vred [35] for
att ga tillbaka till huvudmenyn.

Process

oy Steel [y,
) z10 facozt_t

Reglagepanelens funktioner

Komponenter

38. Statuslist.

39. Uppmatt stromvarde.

40. Uppmatt spanningsvarde.

41. Parametervardet
(tradmatningshastighet eller
strém) regleras av vanster
vred [35].

Steel
|
210 facoz/tt

42. Parametervardet (spanning,
trim eller effekt) regleras
av hoger vred [36].

43. Visualisering av
svetsparameter.

44. Svetsparameterlist.

Svenska
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Statuslist Tabell 4. SMAW-svetsparameterlist

Symbol Beskrivning
A C _m Val av svetsmetod
| m Support
Bagtryck
A). Information om aktivt svetslage Varmstart

B). 2/4-steg
C). USB-granssnitt

Svetsparameterlist Konfigureringsmenyn (installningar)

Svetsparameterlisten medger:

e Byte av svetsprogram

e Andring av vagstyrningsvérde.

e Andring av svetshandtagets avtryckarfunktion
(GMAW,FCAW, SMAW).

e Lagga till eller ddlja funktioner och svetsparametrar —
anvandarinstallningar

Anvandarinstallining

- o
=
=
2

Val av svetsprogram
Valja svetsprogram

* Andra instélining e Tryck pa knappen [37] eller hoger vred [36] for att
fa atkomst till svetsparameterlisten.
Tabell 3. GMAW- och FCAW-svetsparameterlist e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen

for "val av svetsprocess".
Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

teel | .
Val av svetsmetod o0 Jodacozt o

Symbol Beskrivning

Support

Funktionen fér avtryckarandringar Process
pa handtaget

Pinch

Konfigureringsmenyn (installningar) Bild 8.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen

Anvandarinstallning for "valj svetsprogram".

o 2 B

& VARNING
Tillgangliga parametrar beror pa valt svetsprogram/ svets-
process.

Bild 9.

Svenska 13 Svenska



Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

10
11

Bild 10.

e Anvand hoger vred [36] for att markera
programnumret.
e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

& VARNING
Listan med tillgangliga program beror av stromkallan.

Om operatéren inte kanner till svetsprogramnumret kan
det sékas. Utfor foljande steg:

e Svetsmetoden

e Tradtypen

Stainless

Aluminum

Si Bronze (@) S
b Do

e Traddiametern

e Skyddsgasen

CV ArMix
CV C02

Svenska

Support

Atkomst till menyn Support:

e Tryck pa knappen [37] eller hdger vred [36] for att
fa atkomst till svetsparameterlisten.

e Anvand hdger vred [36] for att markera ikonen
"Support".

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

Support-menyn ger information om féljande:
»  Tillbehor:
Rullar for aluminiumtrad
Rullar for trdd med flusskarna
Rullar for trad i stal/rostfritt stal
TIG-brannare
Elektrod & jordningskabel
MIG/MAG LINC GUN-standard
» Tips och knep:

e Handledning

o Effekt av svetsvariabler (MIG)

Anvandarinstallning

Atkomst till Anvéndarinstélining:

e Tryck pa knappen [37] eller hdger vred [36] for att
fa atkomst till svetsparameterlisten.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen

"Instaliningar".

Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

~ Bild 11.
Med menyn for anvandarinstadllning kan du lagga

till fler funktioner och/eller parametrar till
svetsparameterlisten [44]:

Svenska



Tabell 5. Menyn fér anvéndarinstéllning
Symbol Beskrivning

t1éj Gasforstromning

ﬁ t2 | | Gasefterflode

..El..t Efterbrénningstid

Punktsvetsning

00

OIO‘ Inkdrningstradmatning

' \ Startprocedur
Kraterprocedur

A/B-procedur

(M ; Ladda minne

FAN
)

= M i Spara minne
USB-minne
& VARNING

For att kunna andra vardet pa parametrar och funktioner

maste deras symboler laggas till i svetsparameterlisten

[44].

Lagga tilll en parameter eller funktion i

svetsparameterlisten [44]:

e Atkomst till anvandarinstéliningarna (se bild 11).

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen for
den parameter eller funktion som ska laggas till

pa svetsparameterlisten [44], t.ex. inkorning WFS.

Bild 12.

Svenska

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.
Ikonen "inkorning WFS" sjunker.

Bild 13.

/1\ VARNING
e Du avlagsnar ikonen genom att trycka en gang till
pa hoger vred [36].
e Du stanger anvandarinstallningsmenyn genom att
trycka pa vanster vred [35].

e Vald
pa sve

12 ﬁ

L5 1.0

parameter  eller  funktion laggs till

tsparameterlisten [44].
i ArCU?E R )

Bild 14.

Ta bort markerad parameter eller funktion fran

svetsparameterlisten [44]:

o Atkomst till Anvandarinstélining.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
for den parameter eller funktion som ska laggas till

pa svetsparameterlisten [44].

Bild 15.

Svenska



e Tryck pa hoger vred [36] — den valda ikonen tas bort
fran nederdelen pa skarm.

Bild 16.

e Vald parameter eller funktion tas bort fran
svetsparameterlisten [44].

z‘eﬁ'} jacozt 1o

User setup

Bild 17.

Forstromningstid anger tiden som

skyddsgasen strommar innan traden boérjar
matas fram nar avtryckaren tryckts in.

e Justera intervall: fran 0 sekunder (AV)

till 25 sekunder (fabriksinstallningen ar automatiskt

lage).

Efterstromningstid anger tiden som
skyddsgasen strémmar nar svetsningen
stoppats.
e Justera intervall: fran 0 sekunder (AV)

till 25 sekunder (fabriksinstallningen ar automatiskt
lage).

Efterbranningstid &r den tid som
.-f-_t svetsningen fortsatter efter att trdden
= J slutat att matas fram. Det férhindrar att
traden fastnar i smaltan och preparerar tradanden
for nasta bagtandning.
e Justera intervall: fran AV ill
(fabriksinstallningen ar automatiskt lage).

0,25 sekund

11 ﬁ Punktsvetstimer — anger hur lange

- Hi'. svetsningen ska paga aven om avtryckaren
inte slapps. Har ingen effekt vid 4-

stegsavtryckare.

Justera intervall: fran 0 sekunder (AV) till 120 sekunder

(fabriksinstallningen ar AV).

/1 VARNING
Punktsvetstimern har ingen effekt vid 4-stegsavtryckare.

Svenska

Inmatningstradmatning - anger
tradhastigheten fran det att avtryckaren
trycks in tills en stabil bage bildats.

e Justera intervall: frdn min. till max. WFS
(fabriksinstallningen ar automatiskt l1age).

Startproceduren - styr tradhastigheten
I\ och spanningen (eller trim) under en angiven
tid vid svetsningens bérjan. Under starttiden
rampar aggregatet upp eller ned fran startproceduren till
installd svetsprocedur.
e Instéllningsomréade: fran 0 sekunder (AV) (il

10 sekunder.

Kraterproceduren - styr tradhastigheten
f\_ (eller vardet i ampere) och spanningen i volt
(eller trim) under en angiven tid i slutet

av svetsen efter att avtryckaren slappts. Under

kratertiden rampar aggregatet upp eller ned fran

svetsning till kraterproceduren

e Installningsomrade: fran 0 sekunder (AV) il
10 sekunder.

[ == | A/B-procedur - medger snabbandring
@ av svetsmetod. Vaxlingar kan géras mellan:

—— o Tva olika svetsprogram.

o Olika instéllningar for samma program.

Ladda minne

Hamta sparade program fran
anvandarminnet. Ta fram svetsprogram fran
anvandarminnet:

Obs: Svetsprogrammet maste kopplas till
anvandarminnet innan det kan anvandas
e Lagg till ikonen "Ladda minne" till

svetsparameterlisten.

e Anvand hdger vred [36] for att markera ikonen
"Ladda minne".

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta — menyn
Ladda minne visas pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] for att markera det
minnesnumner dar svetsprogrammet ska hamtas.

e Bekrafta markeringen — tryck pa héger vred [36].

Spara minne: Spara svetsprogrammens
parametrar till ett av de 50
anvandarminnena. Spara minne:

e Lagg till ikonen "Spara minne"
till svetsparameterlisten.
e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
"Spara minne".
teel

@1.0

facozlt tcem
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e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta — menyn
Spara minne visas pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] for att markera det

minnesnumner dar programmet ska sparas.

Save

.'.: i _
Tat bt |
T
46. job 46
47.job 47

Bild 19.

e Bekrafta valet — Tryck pa och hall in héger vred [36]
i tre sekunder.

one@|
44.job 44
45.ob 45
46. job 46

47.job 47

Bild 20.

e Dop om jobb — vrid pa hoger vred [36] for att valja:
siffror 0-9, bokstaver A-Z, a-z. Tryck pa hoger vred
[36] for att bekrafta det forsta tecknet i namnet.

o Efterfoljande tecken valjs pa samma satt.

For att bekrafta jobbnamnet och aterga il
huvudmenyn, tryck pa knappen [37] eller
vanster vred [35].

usB
Nar USB.minnet &r anslutet till USB-porten

har anvandaren atkomst till:

Tabell 6. USB-meny
Symbol

Beskrivning

Spara

Ladda

Spara - féljande data kan sparas pa USB-minnet:

Svenska

Tabell 7. Spara och aterstall val

Symbol Beskrivning

L 1 | 1 | |Befintliga svetsinstallningar
TH4

Advanced-parameterkonfiguration (P-
| memy

Alla svetsprogram som sparats
i anvandarminnet

Ett av de svetsprogram som sparats
M1 i anvandarminnet

Spara data pa USB-minnet:

e Anslut USB-minnet till svetsmaskinen.

o Lagg till USB-ikonen till svetsparameterlisten [44].

e Anvand hoéger vred [36] for att markera
ikonen "USB".

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta — USB-
menyn visas pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] for att markera
ikonen "Spara".

Bild 22.
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e Tryck pa hoger vred [36] for att fa atkomst till spara-
alternativet — menyn Spara visas pa skarmen.

LEB2WMB
LEB3WMB
LEB4WMB
LEB5.WMB

New file..

Bild 23.

e Skapa eller valj en fil till vilken kopior av data
ska sparas.

e Skarmen visar menyn Spara data pa ett USB-minne.

Save

v X[ £ @ e

Bild 24.

e Markera med vredet [11] datasymbolen som sparas
i flen pa USB-minnet. Markera t.ex.Symbolen for
konfigurationsmenyn.

Bild 25.

Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta.

Bild 26.

Svenska

e Markera bocksymbolen och tryck sedan pa hoger

vred [36] for att bekrafta och spara data pa USB-
minnet.

e Ga ur USB-menyn — tryck pa vanster knapp [37]

eller koppla bort USB-minnet fran USB-uttaget.

Ladda - aterstaller data fran USB-minnet
till maskinens minne.
Ladda data fran ett USB-minne:

L ]

Anslut USB-minnet till svetsmaskinen.
Lagg till USB-ikonen till svetsparameterlisten [44].

e Anvand héger vred [36] for att markera ikonen

llUSBll

teel

iArcozl ills -

UsSB

D == @

Bild 27.

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta — USB-

menyn visas pa skarmen.

e Anvand hoéger vred [36] for att markera

ikonen "Ladda".

Bild 28.

e Tryck pa hoger vred [36] for att fa atkomst till ladda-

alternativet — menyn Ladda visas pa skarmen.

e Markera filnamnet med de data som ska laddas till

ranssmttet Markera filen med hoger vred [36].

LEB2WMB

LEB3WMB

LEB4WMB

LEBSWMB

Bild 29.

Svenska



Bekrafta med hoger knapp [36].
Skarmen visar menyn ladda data fran USB-minnet till
reglagepanelen.

e Anvand hdger vred [36] for att markera ikonen fér
de data som ska laddas.

Bild 30.

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta dataurvalet.

Bild 31.

e Markera bocksymbolen och tryck sedan pa hoger
vred [36] for att bekradfta och ladda data fran
USB-minnet.

Bild 32.

e Ga ur USB-menyn — tryck pa vanster knapp [37]
eller koppla bort USB-minnet fran USB-uttaget.

Svenska 19

Installnings- och konfigurationsmeny

Fa atkomst till Instalinings- och konfigurationsmenyn:

e Tryck pa knappen [37] eller hdger vred [36] for att
fa atkomst till svetsparameterlisten.

e Anvand héger vred [36] for att markera ikonen

"Konfiguration".

Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

Bild 33.

Tabell 8. Konfigurationsmeny
Symbol Beskrivning
Ange gransvarden i minnet

Ange skarmkonfiguration

Stélla in ljusstyrkan

Ay
-
~

1

s@-B-EE: -

Las/las upp

Jobblage

Stalla in sprak

Aterstall till fabriksinstalining

Oppna information om programvaru-
och maskinvaruversion.

Ta fram konfigureringsmenyn

Kylarmeny

Servicemeny

Svenska



Gransvarden - later
in granserna  for  det
huvudsvetsparametrar.
justera
angivna granser.

operatéren stalla

valda jobbets
Operatéren  kan
parametervardet inom

Obs: Gransvarden kan bara anges for program som
finns lagrade i anvandarminnet.

Gransvarden kan anges for:
e Svetsstrom

e Tradhastighet

e Svetsspanning

e Vagstyrning

Stélla in intervall:
¢ Oppna instélinings- och konfigurationsmenyn.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
"Gransvarden".

Limits
w@w [ ]

o=

Bild 34.
e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta. Listan dver

tillgangliga jobb visas pa skarmen.

12 ;5 A

2. job 2 1stPass

45, job 45

@
\
50. job 50 Gregu

IOL

Bild 35.

e Anvand hdger vred [36] for att markera jobbet.
o Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

min |\ ol

LIOL

Bild 36.

Svenska 20

e Anvand hoger vred [36] for att markera den
parameter som ska andras.

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta.

e Anvand hoger vred [36] for att andra vardet. Tryck pa
héger vred [36] for att bekrafta.

e Bild 37. visar effekten av

parametervardena.

att andra

1.27

min| VoL

CIOL]

"Bild 37.

e Tryck pa knappen [37] for att spara andringarna
och avsluta.

Tabell 9. Skdarmkonfiguration
Standardvy

Skarmkonfiguration
Det finns tva skarmkonfigurationer:

Advanced-vy

Ange skarmutseende:
¢ Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
"Skarmkonfiguration”.

Bild 38.

Svenska



e Tryck pa hoger vred [36]. Menyn Skarmkonfiguration
visas pa skarmen.

Bild 39.

e Anvand hoger vred [36] for att valja
skarmkonfiguration.

i Ljusstyrka
:': e Later anvandaren justera ljusstyrkenivan
= fran 0 till 10.

Bild 40.
Atkomstkontroll
1'I—o Denna funktion mdjliggér féljande aktiviteter:
Tabell 10
Symbol Beskrivning
PIN
a
% % % _|
Lasfunktion

-3 Aktivera/inaktivera jobb

E V3lj jobb fér aktivering

Svenska

Las — later operatoren stalla in ett I6senord
ﬂ pa foljande satt:

[x**_N o Oppna installnings- och
konfigurationsmenyn.

e Anvand hdéger vred [36] for att markera ikonen "Las".

Bild 41.

e Tryck pad hoger vred [36]. Menyn for installning
av lésenord visas pa skarmen.

Bild 42.

e Vrid hdger vred [36] for att valja siffror mellan 0-9.

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta den forsta
siffran i I6senordet.

o Efterféljande siffror valjs pa samma satt.

Obs: Nar den sista siffran har angetts, avslutar systemet
automatiskt.

Svenska



Las/las upp funktion — later operatéren

lasallasa upp vissa funktioner
pa svetsparameterlisten. Lasa funktioner:

e Oppna installnings- och

konfigurationsmenyn.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
"Las/las upp funktion".

Lock function

Bild 43.
e Tryck pa hoger vred [36]. Menyn Las/las upp funktion
visas pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] for att markera funktionen
(t.ex. "Avancerad installning").

Advanced setup
a |

LEENF N7 -

Bild 44.

e Anvand hoéger vred [36]. lkonen fér den valda
parametern forsvinner fran den nedre delen
av skarmen (Bild 45.). Parametern forsvinner
fran svetsparameterlisten [44].

Advanced setup
8 |

Bild 45.

Obs: For att lasa upp en funktion maste anvandaren
utféra samma steg som for att lasa funktionen.

Svenska

Aktiveral/inaktivera jobb - later
anvandaren inaktivera/aktivera jobb till
funktionen Spara minne.

Aktivera/inaktivera jobb:
o Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.
e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen:

Enable/Disable Jobs
N () 0NEY

—O0

Bild 46.

e Tryck péd hoger vred [36] for att bekrafta.
Menyn Aktivera/inaktivera jobb visas pa skdrmen.

job 2

6l 00000

8 (2] fefs e8]

—0

Bild 47.

e Anvand hoger vred [36] for att markera jobbnumret.
Ikonen for det valda jobbet forsvinner fran den nedre
delen av skarmen.

b2

a| M | [ [}

SENSENENE A Y

Bild 48.
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Obs: Jobb som &r inaktiverade kan inte anvandas med
funktionen "Spara minne" — detta visas i Bild 49. (jobb 2
ar inte tillgangligt).

Bild 49.

Vilj jobb for aktivering — later anvandaren
valja vilka jobb som ska vara aktiva nar
jobblaget aktiveras.

Utfér "Valj jobb for aktivering":

o Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.

o Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen.

Select Jobs for Job Mode

o ] @ (D

Pe

7
€

Bild 50.

Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta.
e Anvand hdger vred [36] for att markera jobbnumret.
e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta - ikonen
for den valda parametern visas pa den nedre delen
av skarmen.

Bild 51.

e Tryck pa knappen for att tillbaka

till huvudmenyn.

[37] ga

Svenska 23

Jobbldge — anvandaren far mgjlighet att

) endast anvanda valda jobb.

- Obs: Forst maste anvandaren valja vilka jobb
som ska kunna anvandas i jobblaget (Atkomstkontroll ->
Vilj jobb fér aktivering)

Aktivera jobblaget:

o Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.

e Anvand héger vred [36] for att markera ikonen
"Jobblage".

Bild 52.

e Tryck pa hoger vred [36]. Menyn Jobblage visas
pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] for att markera ett av de
alternativ som visas i bilden nedan.
X - Annullera jobblage

v' Aktivera jobblage:

Bild 53.

e Tryck pa hoger vred [36] for att bekrafta ditt val.

Obs: Nar jobblaget har aktiverats visas denna funktion
pa svetsparameterlisten.

Aven alternativen Ladda minne och Spara minne
ar blockerade i detta lage.

Svenska



Stdlla in sprdk — anvandaren kan vilja Aterstill till fabriksinstéllningar
@ reglagepanelens sprak (engelska, polska, Obs: Nar apparaten aterstallts il
finska, franska, tyska, spanska, italienska, fabriksinstallningar raderas installningarna

nederlandska, rumanska). i anvandarminnet.
Stalla in sprak: Aterstalining till fabriksinstéllningar:
¢ Oppna instélinings- och konfigurationsmenyn. ¢ Oppna instélinings- och konfigurationsmenyn.
e Anvand hoéger vred [36] for att markera ikonen "Stélla e Anvand héger vred [36] for att markera ikonen

"Aterstall till fabriksinstaliningar”.

in sprak".

vor [ 40 @@ L BB
AT

Factory reset
o = B

©

Bild 54. Bild 56.
e Tryck pa hoger vred [36]. Menyn Sprak visas e Tryck pa hoger vred [36]. Menyn Aterstall till
pa skarmen. fabriksinstallningar visas pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] foér att markera
bocksymbolen.

‘ Pyccxuﬁ 1

e =

=== ﬂ\—?\ 5

Bild 55.

e Anvand hoger vred [36] for att valja sprak. Bild 57.
o Bekrafta ditt val — tryck pa héger knapp [36].

Bekrafta valet — tryck pa hoger knapp [36].
Fabriksinstallningarna aterstalls.

Diagnostikinformation

Tillgénglig information:
Programvaruversion
Maskinvaruversion
Svetsprogramvara
Ethernet IP-adress
Aggregatprotokoll
Handelseloggar
Felloggar.
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N Avancerad instéllning
Denna meny ger atkomst till enhetens
konfigurationsparametrar.
Stalla in konfigurationsparametrar:
o Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.
e Anvand hoger vred [36] for att markera ikonen
"Konfigurationsmeny"

Advanced setup
n-@-n.lz].i‘_‘froﬁﬁp_) @l& QQ.

Bild 58.

e Tryck pa hoger vred [36]. Konfigurationsmenyn
visas pa skarmen.

e Anvand hoger vred [36] for att markera det
parameternummer som ska andras, till exempel P.1
— medger andring av tradhastighetsenhet (WFS),
standard fran fabrik: "Metrisk" = m/min.

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change method
P.4 Recall memory with trigger

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Bild 59.

e Tryck pa hoger vred [36].
e Anvand hoger vred [36] for att markera tum/min
(engelsk/imperial).

P.9 Crater Delay
P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change in/min

P.4 Recall memory wit  __ m/min

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Bild 60.

e Bekrafta markeringen — tryck pa hoger vred [36].
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Tabell 11. Konfigureringsparametrar

P.0

Sting menyn

Menyn stangs

P.1

Enhet for tradhastighet (WFS)

Andra enhet for tradhastighet:
e "Metrisk" (fabriksinstéllning) = m/min;
e "Engelsk" = tum/min.

P4

Hamta fran minnet
med avtryckaren

Alternativet medger hamtning frdn minnet med ett snabbt tryck-och-slapp

av avtryckaren:

e "Enable" (aktivera) = valjer minne mellan 2 och 9 genom ett snabbt
tryck-och-slapp av avtryckaren. Tryck-och-slapp avtryckaren det antal
ganger som motsvarar minnesnumret. Exempel: tryck-och-slapp
avtryckaren tre ganger for att hamta fran minne 3. Hamtning fran
minnet med avtryckaren kan bara goras nar inte svetsning utfors.

o "Disable" (inaktivera) (standard fran fabrik) = val av minne gérs endast
med hjélp av knapparna pa reglagepanelen.

P.5

Metod for procedurvéxling

Alternativet avgor hur fjarrvaxling av procedur (A/B) gors. Fdljande

metoder kan anvandas for fjarrvaxling av vald procedur:

e "External Switch" (extern brytare, standard) = vaxling mellan dubbla
procedurer kan bara géras med korsbrytarhandtag eller fjarrstyrning.

e "Quick Trigger" (snabbavtryckare) = medger vaxling mellan metod A
och metod B under svetsning i tvéstegslége Korsbrytarhandtag eller
fJarrstyrnmg kravs. Anvand funktionen sa har:

Valj "WFS/Proced. A-B" for P.25 for instalining av parametrar
for procedurerna A och B.

¢+ Starta svetsningen med avtryckaren pa handtaget.
Svetsningen sker med installningarna for procedur A.

+ Slapp under svetsningen avtryckaren och tryck snabbt in den igen.
Systemet vaxlar till installningarna for procedur B. Gér om fér att
aterga till installningarna for procedur A. Detta kan gobras sa
manga ganger som behdvs under svetsningen.

¢ Slapp avtryckaren och avbryt svetsningen. Nasta gang
svetsningen borjar systemet med procedur A.

¢ "IntegralTrigProc" = medger vaxling mellan procedur A och procedur B
under svetsning i fyrstegslage. | tvastegslage arbetar systemet exakt
som vid vaxling med extern brytare. For anvandning i fyrstegslage:

+ Valj "WFS/Proced. A-B" for P.25 for instalining av parametrar
for procedurerna A och B.

¢ Starta  svetsningen med  avtryckaren pa  handtaget.
Svetsningen sker med installningarna for procedur A.

+ Slapp under svetsningen avtryckaren och tryck snabbt in den igen.
Systemet véaxlar till instéllningarna fér procedur B. Gor om for att
aterga till installningarna for procedur A. Detta kan gobras sa
manga ganger som behdvs under svetsningen.

Slapp avtryckaren och avbryt svetsningen. Nasta gang svetsningen borjar

systemet med procedur A.

P.7

Instéllning av handtagsoffset

Alternativet justerar tradhastighetskalibreringen av dragmotorn i ett push-
pull-handtag. Detta ska bara géras nar andra mdjliga korrigeringar inte
I6ser problem med push-pull-matningen. En varvraknare behdvs for att
utfora offsetkalibreringen av dragmotorn i handtaget. Kalibrera sa har:

1. Lossa tryckarmen i bade drag- och tryckdrivmatningarna.
Stall in trddhastigheten till 200 tum per minut.
Ta ur tradden ur dragmatningen.
Hall en varvréaknare mot drivrullen i draghandtaget.
Tryck in avtryckaren i push-pull-handtaget.
Mat dragmotorns varvtal, som ska ligga mellan 115 och 125
varv/min. Minska efter behov kalibreringsinstallningen for att sakta
ner dragmotorn eller 6ka den sa att den gar fortare.
e Kalibreringsintervallet ar -30 till +30, dar 0 ar standardvardet.

QA wN

P.9

Kraterfordrojning

Alternativet anvands for att hoppa 6ver kratersekvensen vid haftsvetsning.
Om avtryckaren slapps innan timern |6pt ut hoppas krater dver och
svetsen avslutas. Om avtryckaren sléapps efter att timern I6pt ut genomférs
kratersekvensen normalt (om den ar aktiverad).

e OFF (0) till 10,0 sekunder (standard = Off)

Svenska
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P17

Typ av fjarrstyrning

Alternativet valjer typ av analog fjarrstyrning som anvands.

Digitala fjarrstyrningar (de med digital skarm) konfigureras automatiskt.

e "Push-Pull Gun" (push-pull-handtag) = anvand instéllningen vid MIG-
svetsning med ett push-pullhandtag som anvéander en potentiometer
for styrning av tradhastigheten (installningen ar bakatkompatibel med
"P.17 Gun Selection" = PushPull).

e "TIG Amp Control" (TIG-strdmstyrning) = anvand instéllningen vid TIG-
svetsning med fotpedal eller handtag for styrning av strémmen
(Amptrol). Vid TIG-svetsning anger det &vre vanstra reglaget i
reglagepanelen den maximala strdommen nar TIG-strdmstyrningen star
i maxlage.

e "Stick/Gouge Rem." (elektrod/mejsling fjarr) = anvand instaliningen
vid elektrodsvetsning eller mejsling med fjarrstyrning av strommen.
Vid elektrodsvetsning anger det 6vre vanstra reglaget i reglagepanelen
den maximala strdmmen nar elektrodstrdmstyrningen star i maxlage.
Vid mejsling ar det ovre vanstra reglaget inaktiverat och
mejslingsstrommen stalls in med fjarrstyrningen.

e "All Mode Remote" (fjarrstyrning for alla metoder) = instaliningen
medger fjarrstyrning for alla svetsmetoder, vilket ar hur de flesta
aggregat med
6- och 7-stifts fjarrstyrningskontakter arbetar.

o "Joystick MIG Gun" (europeisk standard) = Anvand denna installning
under MIG-svetsning med ett MIG-pushhandtag med joystick. Elektrod-
, TIG- och mejselsvetsningsstrom stélls in i reglagepanelen.

Obs: Pa maskiner som saknar en 12-stiftsanslutning, visas inte
installningarna "Joystick MIG Gun".

P.20

Alternativet visa trim som
spéanning

Anger hur trim visas

e "No" (nej, standard fran fabrik) = trim visas i formatet som anges
for installd svetsmetod.

e "Yes" (ja) = alla trimvarden visas som spanning.

Obs: Alternativet finns eventuellt inte for alla system. Svetsaggregatet

maste stddja funktionen for att alternativet ska finnas pa menyn.

P.22

Bagstart-/bagavbrottstid

Alternativet kan anvandas for att stdnga av svetsspanningen om bagen
inte etableras eller slocknar under en angiven tid. Fel 269 visas om tiden
I6pt ut. Om vardet anges till OFF sténgs inte spanningen av om bagen inte
etableras eller om den slocknar. Avtryckaren kan anvandas foér att
varmmata traden (standardinstdlining). Om ett varde anges stangs
spanningen av om bagen inte etableras inom angiven tid efter att
avtryckaren tryckts in eller om avtryckaren halls intryckt efter att bagen
slocknat. For att férhindra odnskade avbrott ska bagstart-/bagavbrottstiden
stédllas in med hénsyn taget il &vriga svetsparametrar
(inmatningstradhastighet, tradhastighet, elektriskt utstick m.m.). Foér att
férhindra andring av bagstart-/bagavbrottstid bér man lasa installiningen
genom att ange Preference Lock = Yes med programvaran Power Wave
Manager.

Obs: Parametern ar inaktiverad vid elektrodsvetsning, TIG-svetsning
och mejsling.

P.25

Joystickkonfiguration

Alternativet anvands for att andra funktionen for joystickens vanster-

och hogerlage:

o "Disable Joystick" (inaktivera joysticken) = Joysticken har ingen
funktion.

e "WFS/Trim" (tradhastighet/trim) = vanster och hdéger joysticklagen
justerar  baglangd, trim, bagspanning, effekt eller STTe®-
bakgrundsstrom utifrdn vald svetsmetod. Nar exempelvis en icke-
synergisk STT®-metod &r vald justerar vanster och hoger joysticklagen
bakgrundsstrommen. Nar en effektmetod ar vald justerar vanster och
hoger joysticklagen effekten (kW).

o ""WFS/Job" (minne) = vanster och hdger joysticklagen:

e Valjer ett anvandarminne nar inte svetsning pagar.
e Justerar trim/spanning/STT bakgrundsstrom under svetsning.

o "WFS/Proced. A-B" = justerar vanster och hoger joysticklagen anvands
for att valja A och B under svetsning och nar inte svetsning pagar.
Vanster joysticklage valjer procedur A och hdger valjer procedur B.

Obs: | alla lagen utom "Disable Joystick", justerar upp- och ned med

joysticken tradhastigheten bade under svetsning och nar svetsning inte

pagar.
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P.28

Alternativet visa arbetspunkt
som strom

Avgor hur arbetspunkten visas:

e "No" (nej, standard fran fabrik) = arbetspunkten visas i formatet som
anges for vald svetsmetod.

e "Yes" (ja) = alla arbetspunktvarden visas som strom.

Obs: Alternativet finns eventuellt inte for alla system. Svetsaggregatet

maste stddja funktionen for att alternativet ska finnas pa menyn.

P.80 Kann av fran pinnbultar Anvand alternativet enbart for diagnostikdndamal. Nar strdbmmen slas
av och pa igen aterstalls alternativet automatiskt till False.
e "False" (falskt, standard fran fabrik) = spanningsavkanning bestams
automatiskt av vald svetsmetod och évriga instéllningar.
e "True" (sant) = spanningsavkanning tvingas till svetsaggregatets
"pinnbultar”.
P.81 Elektrodpolaritet Anvands istéllet for DIP-brytarna for konfigurering av ater- och
elektrodavkanningsledarna
e "Positive" (plus, standard) = de flesta GMAW-metoderna anvander
positiv elektrod.
o "Negative" (minus) = de flesta GTAW-metoderna och nagra metoder
med invandig skyddsgas anvander negativ elektrod.
P.99 Visa testlagen Anvands for kalibrering och tester.
e "No" (nej, standard fran fabrik) = avstangd;
e "Yes" (ja) = medger val av testfunktioner.
Obs: Nar aggregatet har startats om ar P.99 "NO".
P.323 |Systemuppdatering Denna parameter ar endast aktiv ndr USB-minnet (med uppgraderingsfil)

ar anslutet till ett USB-uttag.
e Avbryt — gar tillbaka till menyn Konfigurationsparametrar
¢ Godkann — startar uppdateringsprocess
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@ Kylarmeny

& VARNING

Kylarmenyn ar tillganglig nar kylaren ar ansluten.

Bild 61.
Tabell 12. Kylarmeny
Symbol Beskrivning
qI Installningar
‘% Pafylining
Kylarinstdliningar — Denna funktion
tillgangliggor foéljande kylarlagen:

Tabell 13. Instéllning av kylarldagen
Symbol Beskrivning

Automatisk

Av

Pa

Se bruksanvisningen till kylaren for fler detaljer.

Svenska

Servicemeny
Ger atkomst till speciella servicefunktioner.

& VARNING
Servicemenyn ar tillganglig nar USB-minnet ar anslutet.

Service Menu

Bild 62.

Tabell 14. Servicemeny

Beskrivning
Svetsserviceloggar

Svetshistorik

Snapshot

Svetsserviceloggar — mojliggor registrering
av de svetsparametrar som anvandes under
svetsningen.
Oppna menyn:
o Kontrollera att USB-minnet ar
till svetsmaskinen.
o Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.
e Anvand hoger vred [36] for att markera
ikonen "Servicemeny".
e Tryck pa hoger vred [36] -
registreringsprocessen startar.

anslutet

Bild 63.
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e Tryck pa hoger vred [36] for att fortsatta.

| Trace started, press to continue
Service weld logs

Bild 64.

o Tryck pa vénster vred [35] eller knappen [37] for att
avsluta.

* Registreringsikonen visas pa statuslisten
[38].

Obs: For att stoppa registreringen, ga till Servicemenyn
och tryck en gang till pa ikonen Svetsserviceloggar.

- Svetshistorik — efter registreringen sparas
svetsparametrarna i USB-minnets mapp.
Sa har déppnar du svetshistoriken:

¢ Kontrollera att USB-minnet ar anslutet.

¢ Oppna instéllnings- och konfigurationsmenyn.

e (A till Servicemeny — Svetshistorik

Weld history

Bild 65.

e Tryck pa hoger vred [36] for att fa atkomst till
Svetshistorik — listan visar de parametrar
som anvants:

Svetsnummer

Genomsnittlig WFS

Genomesnittlig strém [A]

Genomsnittlig spanning [V]

Bagtid [s]

Svetsprogramnummer

Jobbnummer/namn

Svenska

Snapshot - skapar en fil som innehaller
detaljerad konfigurations- och

felsokningsinformation som samlats in fran
varje modul i POWERTEC i380C ADVANCED,
POWERTEC i450C ADVAMCED.
Denna fil kan skickas till Lincoln Electric Support for att
felsbka eventuella problem som anvandaren inte
kunnat l6sa.

For att samla in ett snapshot:
e Kontrollera att USB-minnet &r anslutet.
e Ga till Konfiguration — Servicemeny — Snapshot

Bild 66.

e Tryck pa hoger vred [36] for att starta
snapshotprocessen.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Bild 67.
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GMAW- och FCAW-svetsprocess i icke-

synergiskt lage

| icke-synergiskt lage ar tradmatningshastighet och

svetsspanning fristiende parametrar som maste stéllas

in av anvandaren.

Procedur foér att svetsa med metoderna GMAW

och FCAW-SS:

e Bestam vilken polaritet som ska anvandas for traden.
Informationen finns i traddata.

o Koppla in det gaskylda handtaget for GMAW-
/FCAW-metoderna till eurokontakten [6].

e Beroende pa trdden som anvands kopplas
aterledaren [13] till kontakt [3] eller [4]. Se [26] punkt
— kontaktblocket fér polvaxling.

e Spann fast aterledaren [13]
med kldmman.

Satt i lamplig svetstrad.
Montera I1amplig drivrulle.

e Kontrollera att skyddsgasen
ar ansluten.

Satt pa maskinen.

e Tryck in avtryckaren sa att trdden matas genom
svetsslangen och kommer ut ur den gangade anden.
Montera korrekt kontaktspets.

e Montera munstycket (GMAW-svetsning) eller
skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken metod
och handtag som anvands.

Stang vanster sidopanel.

e Maskinen ar nu klar att anvandas.

e Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

pa arbetsstycket

(GMAW-metoden)

&VARNING
Hall handtagskabeln sa rak som mdgjligt nar elektroden
tras genom kabeln.

& VARNING
Anvand aldrig ett trasigt handtag.

e Kontrollera gasflodet med gasspolningsomkopplaren
[21].

e Stang luckan till tradmatningen.
Sténg tradbobinkapan.
Valj héger svetsprogram.
Obs: Listan med tillgangliga
av aggregatet.
Ange svetsparametrar.
Maskinen &r nu klar att anvandas.

program  beror

&VARNING
Tradmatningsluckan och bobinkapan maste vara helt
stédngda under svetsning.

& VARNING

Hall handtagskabeln sa rak som méjligt under svetsning
och nar elektroden tras genom kabeln.

Svenska
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& VARNING
Bgj inte kabeln och dra den inte runt skarpa horn.

e Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

| icke-synergiskt lage kan féljande instéllningar goras:
Tradmatningshastighet, WFS
Svetsspéanning

Efterbranningstid
Inkdrningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Startprocedur

Kraterprocedur

Vagstyrning:

e Pinch

Svetsa med GMAW och FCAW

i synergiskt lage CV

| synergiskt 1age stalls spanningen inte in av operatoren.
Réatt svetsspanning stalls in av systemets programvara.
Vardet hamtades grundat pa data (ingangsdata)
som laddats:

e Tradmatningshastighet, WFS

Vid behov kan svetsspanningen justeras + 10 V med
hoger vred [36]. Nar vredet vrids visat skérmen
en positiv eller negativ stapel som anger om spanningen
ligger 6ver eller under idealspanningen.

Dessutom kan anvandaren manuellt stalla in:
Efterbranning

Inkdrningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Startprocedur

Kraterprocedur

Vagstyrning:

e Pinch
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Svetsa med SMAW-metod

POWERTEC i380 ADVANCED, POWERTEC i450C
ADVANCED levereras utan elektrodhallare med
nédvandig kabel och aterledare for SMAW-svetsning,
men en sadan kan kopas separat. Se kapitlet "Tillbehor".

Procedur for att svetsa med SMAW-metoden:

e Stang forst av maskinen.

e Bestam vilken polaritet som ska anvandas
for elektroden. Informationen finns i elektroddata.

e Koppla, beroende pa polariteten, aterledaren
och elektrodhallaren [13] till kontakterna [3] eller [4]
och las dem. Se tabell 15.

Tabell 15. Polaritet

Utgangskontakt
__| Elektrodhallare med 4] I
X kabel till SMAW
=
w|
'n:: o Aterledare [3] —
< | _| Elektrodhallare med 3]
O | & Kkabeltill SMAW —
&0
o Aterledare [4] +

e Spanna fast
med kldmman.
Satt i korrekt elektrod i elektrodhallaren.

Satt pa maskinen.

Stall in SMAW-svetsprogrammet.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

aterledaren pa  arbetsstycket

Foér SMAW-program kan foljande stallas in:
e Svetsstrom
e Sla pa/ stéanga av spanningen i utgangskabeln
e Vagstyrning:
¢ BAGTRYCK
e Varmstart

Ladda elektrodtraden

e Stang av maskinen.

o Oppna héger panel pa maskinen.

e Skruva loss lasmuttern pa hylsan.

e Satt pa tradbobinen pa hylsan vand sa att den
roterar moturs nar traden matas in i tradmataren.

o Kontrollera att bobinstyrstiftet gar in i halet
pa bobinen.

e Skruva i fastlocket pa hylsan.
Satt pa& trddrullen med spar som passar
for traddiametern.

e Lossa tradanden och klipp av den bdjda anden
och ta bort alla grader pa traden.

/1 VARNING
Vassa tradandar kan ge skador.

e Vrid tradbobinen moturs och trd in tradanden
i tradmataren dnda fram till Euro-kontakten.

e Justera kraften pa tryckrullen i tradmataren till ratt
varde.

Svenska

Stalla in bromsmomentet for hylsan

For att inte trdden ska rullas av bobinen okontrollerat
ar hylsan férsedd med broms.

Justeringen gérs med MB8-insexskruven som sitter inuti
hylsan och blir atkomlig nar fastlocket pa hylsan
skruvas av.

45, Fastlock.
46. Justeringsskruyv, insex M8
47. Tryckfjader.

Vrids M8-insexskruven medurs 6kas fjaderspanningen
och bromsmomentet 6kar

Vrids M8-insexskruven moturs minskas
fijaderspanningen och bromsmomentet minskar

Skruva i fastlocket igen nér du ar klar med justeringen.

Stalla in tryckrullens tryck

Tryckarmen styr hur hart drivrullarna pressar pa traden.
Trycket justeras med instéllningsmuttern som nar den
vrids medurs Okar trycket och nar den vrids moturs
minskar trycket. Réatt installning av tryckarmen ger basta
svetsprestanda.

/1 VARNING
Vid for lagt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket fér hégt
kan traden deformeras och orsaka problem med
matningen i handtaget. Trycket ska stéllas in korrekt.
Minska trycket tills traden precis borjar slira pa rullen och
oka sedan trycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Tra in elektrodtraden i svetsbrannaren

e Stang av svetsmaskinen.

e Koppla in lampligt handtag beroende pa svetsmetod
i euro-kontakten. Parametrarna for handtag och
svetsmaskin ska matcha varandra.

e Ta bort munstycket och kontaktstiftet eller
skyddsholjet och kontaktstiftet. Strack sedan
ut handtaget plant.

Satt pa svetsmaskinen.
Hall kallmatnings-/gasspolningsomkopplaren i laget
for kallmatning.

e Na&r omkopplaren slapps upp ska tradbobinen inte

rulla upp sig.

Stall in tradbobinbromsen efter behov.

Stang av svetsmaskinen.

Montera korrekt kontaktspets.

Montera  munstycket (GMAW-svetsning) eller

skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken metod

och handtag som anvands.

/% VARNING
Skydda 6gon och hander nar traden kommer ut ur den

gangade anden.
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Byta drivrullar

&VARNING
Stang av matningsstrdmmen fore installation eller byte
av drivrullar.

POWERTEC i380C ADVANCED, POWERTEC i450C

ADVANCED ar utrustad med drivrulle V1.0/V1.2 for

staltrad. Drivrullsatser finns for andra traddimensioner,

(se kapitlet "Tillbehér") och f6lj anvisningarna:

e Stang AV stromforsorjningen.

e Las upp fyra rullar genom att vrida pa fyra
snabbvaxlingshjul [52]

e Frigor tryckrullarmarna [53].

Byt ut drivrullarna [51] mot de som passar trdden som

anvands.

& VARNING
Kontrollera  att ocksd  handtagsfodringen  och
kontaktspetsen ocksa ar anpassade till vald

traddimension.

&VARNING
For grévre tradar an 1,6 mm maste féljande komponenter
bytas ut:
e Styrhylsan i matningskonsolen [49] och [50].
Styrhylsan i Euro-kontakten [48].

e Las fyra rullar genom att
snabbvaxlingshjul [52]

Mata med handen traden fran tradbobinen genom
ledhylsorna, Over rullen och ledhylsan
i Euro-kontakten in i handtagsfodringen.

Las tryckrullarmarna [53].

vrida pa fyra

Bild 69.
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Anslutning av gas

En gasflaska maste installeras med en lamplig
flodesregulator. Nar en gasflaska med en flodesregulator
har installerats korrekt, anslut gasslangen fran
regulatorn till maskinens gasinloppsanslutning.

@VARNING
Svetsmaskinen kan anvanda alla Iampliga skyddsgaser,
bland annat koldioxid, argon och helium vid ett hégsta
tryck pa 5,0 bar.

& VARNING
Sakra alltid gastuben staende i en specialhallare pa vag-
gen eller en vagn. GI6om inte att stdnga kranen pa gastu-
ben nar svetsningen avslutats.

@VARNING
Gastuben kan stallas pa hyllan pa maskinen men tuben
far inte vara hogre an 1,1 m. Gastuber som stélls pa
hyllan pa maskinen maste sakras med kedjan.

& VARNING
Sakra alltid gastuben staende i en specialhallare pa vag-
gen eller en vagn. GI6om inte att stdnga kranen pa gastu-
ben nar svetsningen avslutats.

@VARNING
Gastuben kan stallas pa hyllan pa maskinen men tuben
far inte vara hogre an 1,1 m. Gastuber som stalls pa
hyllan pa maskinen maste sakras med kedjan.

Svenska



Underhall

&VARNING
For reparationer, andringar och underhall rekommenderar
vi att du vander dig till narmaste servicecenter eller
Lincoln Electrics. Reparationer och modifieringar som
utforts av obehorig verkstad eller personal gor
fabriksgarantin ogiltig.

Synliga skador ska rapporteras och atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

o Kontrollera konditionen av isolering och anslutningar
pa aterledaren och elektrodkabelns isolering.
Byt ut ledarna omedelbart om isoleringen ar skadad.

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

o Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den
om nddvandigt.
e Kontrollera att kylflakten fungerar.

Hall ventilationsgallren rena.

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar, dock

minst en gang per ar)

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

e Rengdér maskinen. Lossa platarna och anvand
tryckluft (torr luft med lagt tryck) for att avlagsna
damm fran maskinens utsida och insida.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

med maskinens

Underhallsintervallen varierar

arbetsforhallanden.

& VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

&VARNING
Maskinen maste stdngas av och kontakten
ut vagguttaget innan kapan demonteras.

tas

&VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fére underhall och
service. Testa maskinen efter reparation for att sékerstalla
en saker funktion

Svenska
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Kundtjanstpolicy

Lincoln Electric Company tillverkar och saljer hogkvalitativ
svetsutrustning, forbrukningsartiklar och kapningsutrust-
ning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara kunders
behov och att dvertréffa deras forvantningar. Emellanat
ber kdpare 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 sadan information
eller rad. Vi friskriver oss uttryckligen fran nagra som
helst garantier, inklusive utfastelser om lamplighet for en
kunds specifika &ndamal, nar det galler sadan information
eller rad. Inte heller nar det galler praktiska dvervdganden
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, utokar eller forandrar inte nagon garanti med
avseende pa forsaljningen av vara produkter.

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

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

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
& E 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
o som tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkand atervinningsstation. Som &agare till
® e Utrustningen, bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!
Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

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

e Anvand sprangskisserna 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 &ndring i denna utgava).

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

REACh

Kommunikation i enlighet med artikel 33.1 i regelverk (EG) nr. 1907/2006 — REACh.
Vissa delar inuti denna produkt innehaller:

1119

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

i mer an 0,1 % v/v i homogena material. Dessa substanser ingar i "Candidate List of Substances of Very High Concern
for Authorisation” for REACh.

Din specifika produkt kan innehalla en eller flera av de listade substanser.

Instruktioner for séker anvandning:

e anvand enligt tillverkarens instruktioner och tvatta hdnderna efter anvandning

o forvaras utom rackhall fér barn; far ej placeras i munnen

e Kkassera i enlighet med lokala regelverk.

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-séljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestélle eller ga till
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.
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Tillbehor

K10095-1-15M

FJARRKONTROLL

K2909-1 6-STIFTS/12-STIFTS-ADAPTER
K14172-1 12-STIFTS FJARRKONTROLLSATS
K14175-1 MATNINGSSATS FOR GASFLODE
K14176-1 GASVARMARSATS

K14182-1 COOLARC 26 KYLARE

R-1019-125-1/08R

ADAPTER FOR SPOLE S200

K10158-1

ADAPTER FOR BOBINTYP B300

K363P

ADAPTER FOR BOPBINTYP READI-REEL®

K14091-1

FJARR MIG LF45PWC300-7M (CS/PP)

E/H-400A-70-5M

ELEKTRODHALLARE 400 A/70 MM? - 5 M

MIG/MAG-BRANNARE

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-505-3M

LGS2 505W 3.0M MIG-HANDTAG, VATTENKYLT

W10429-505-4M

LGS2 505W 4.0M MIG-HANDTAG, VATTENKYLT

W10429-505-5M

LGS2 505W 5.0M MIG-HANDTAG, VATTENKYLT

RULLSATS FOR SOLID TRAD

KP14150-V06/08

RULLSATS 0.6/0.8VT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-V08/10

RULLSATS 0.8/1.0VT FI37 4 ST BLA/ROD

KP14150-V10/12

RULLSATS 1.0/1.2VT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-V12/16

RULLSATS 1.2/1.6VT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V16/24

RULLSATS 1.6/2.4VT FI37 4 ST GUL/GRA

KP14150-V09/11

RULLSATS 0.9/1.1VT FI37 4 ST

KP14150-V14/20

RULLSATS 1.4/2.0VT FI37 4 ST

RULLSATS FOR ALUMINIUMTRAD

KP14150-U06/08A

RULLSATS 0.6/0.8AT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-U08/10A

RULLSATS 0.8/1.0AT FI37 4 ST BLA/ROD

KP14150-U10/12A

RULLSATS 1.0/1.2AT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-U12/16A

RULLSATS 1.2/1.6AT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-U16/24A

RULLSATS 1.6/2.4AT FI37 4 ST GUL/GRA

RULLSATS FOR FLUSSTRAD

KP14150-V12/16R

RULLSATS 1.2/1.6RT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V14/20R

RULLSATS 1.4/2.0RT FI37 4 ST

KP14150-V16/24R

RULLSATS 1.6/2.4RT FI37 4 ST GUL/GRA

KP14150-V09/11R

RULLSATS 0.9/1.1RT FI37 4 ST

KP14150-V10/12R

RULLSATS 1.0/1.2RT FI37 4 ST ROD/ORANGE

TRADLEDARE

0744-000-318R

TRADLEDARSATS, BLA ©0,6-1,6

0744-000-319R

TRADLEDARSATS, ROD @1,8-2,8

D-1829-066-4R

EURO TRADLEDARE @0,6-1,6

D-1829-066-5R

TRADLEDARE @1,8-2,8
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