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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 transportéren.

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

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer (170TX/TPX) CE modell

NAMN BETECKNING
INVERTEC® 170TX CE K12054-1
INVERTEC® 170TPX CE K12055-1
NATMATNING
Natspanning U4 EMC-klass Natfrekvens
230 VAC £ 15% A 50/60 Hz

Effektforbrukning vid

Natmatning mérkintermittens Matningsstrom limax cos@
100 %
(Stick) 3,2 kW
100 % o) i o) i
230 VAC (TIG) 25 kW 30% pinn 30% pinn
30 % (pinn) 5,1 kW
35 % (TIG) 3,7 kW
SVETSDATA
2 ; Intermittens 40°C 5 StenAnni
Néatmatning (baserat pa 10 min. period) Svetsstrom I, Natspanning U,
100 % (Stick) 110 A 244V
100 % (TI 130 A 15,2V
230 VAC % (TIG) 3 '
30 % (pinn) 160 A 26,4V
35 % (TIG) 170 A 16,8 V
SVETSSTROM
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspéanning OCV U,
5-170 A 63 VDC

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR

Smaltsékring (trég) eller automatsakring Natkabel
16 A 3x2,5mm?
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Tomuvikt
328 mm 212 mm 456 mm 12 Kg
Omgivningstemp. .. . Relativ fuktighet vid

vid anviindning Foérvaringstemperatur anvindning (t=20°C) Skyddsklass
-10 °C till +40 °C -25 °C till +55 °C Ej tillampligt P23
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Tekniska Specifikationer (170TPX) AUS modell

NAMN BETECKNING
INVERTEC® 170TPX AUS K12055-2
NATMATNING
Natspanning U4 EMC-klass Natfrekvens
230Vac + 15% A 50/60 Hz
. . Effektforbrukning vid . "
Néatmatning mérkintermittens Matningsstrom limax cos®
100% (Stick) 3.2KW
100% (TIG 2.5KW % pi o ni
230Va0 0 (. ) 30% pinn 30% pinn
30% (pinn) 5.1KW 37A 0.6
30% (TIG) 3. 7KW
100% (Stick) 3.9 kw
2?%’20 100% (TIG) 3.6 kW 25% pinn 30% pinn
Automatsakring) 25% (pinn) 5.4 kW 37T A 0.6
25% (TIG) 5.3 kW
SVETSDATA
5 ; Intermittens 40°C 5 Stenanni
Néatmatning (baserat pa 10 min. period) Svetsstrom I, Néatspanning U;
100% (Stick) 110A 24.4V
100% (TIG 130A 15.2V
230Vac A(. )
30% (pinn) 160A 26.4V
30% (TIG) 170A 16.8V
100% (Stick) 85A 234V
25(3%/:0 100% (TIG) 100 A 14V
Automatsakring) 25% (pinn) 160 A 244V
25% (TIG) 170 A 16.8V
SVETSSTROM
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspéanning OCV U,
5-170A 6.5 Vdc
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smaltsdkring (trog) eller automatsakring Natkabel
16A 3x2.5mm’
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Tomvikt
328 mm 212 mm 456 mm 12 Kg
Omgivningstemp .. . Relativ fuktighet vid
. vid anvéndning Forvaringstemperatur anvéndning (t=20°C) Skyddsklass
-10 °C till +40 °C -25 °C till +55 °C Ej tillampligt IP23
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Tekniska Specifikationer (220TPX) CE and AUS modell

NAMN BETECKNING
INVERTEC® 220TPX CE K12057-1
INVERTEC® 220TPX AUS K12057-2
NATMATNING
Natspanning U4 EMC-klass Natfrekvens
115 - 230Vac + 15% A 50/60 Hz
Natmatning Ef:ﬁ'.;:ﬁ::;‘:}?tit';%:id Matningsstrom limax cosQ
100% (Stick) 2.6 kW
100% (TIG) 2.3 kW
115Vac - 28.3A 0.997
35% (Stick) 3.3 kW
25% (TIG) 3.5 kW
100% (Stick) 3.9 kW
100% (TIG) 3.6 kW
230Vac - 23.5A 0.998
35% (Stick) 5.4 kW
25% (TIG) 5.3 kW
SVETSDATA
Nitmatning I(L‘:Seerrartr")'atfggi g‘g:g Svetsstrom I, Nitspanning U;
100% (Stick) 130 A 252V
230Vac 100% (TIG) 150 A 16.0 V
35% (Stick) 170 A 27.2V
25% (TIG) 220 A 18.8V
100% (Stick) 90 A 236V
100% (TIG) 110 A 144V
115Vac
35% (Stick) 110 A 244V
25% (TIG) 160 A 16.4V
SVETSSTROM
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspanning OCV U,

2 - 220A

63 Vdc CE-modell
6.5 Vdc AUSTRALIEN-modell

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR

Smaltsékring (trég) eller automatsakring Natkabel
16A 3x2.5mm?
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Tomuvikt
328 mm 212 mm 456 mm 12 Kg
Omgivningstemp .. . Relativ fuktighet vid
. vid anvandning Forvaringstemperatur anvindning (t=20°C) Skyddsklass
-10 °C till +40 °C -25 °C till +55 °C Ej tillampligt 1P23
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC) (170TX/TPX)

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

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Utrustningen maste installeras och

mandvreras pa det satt som beskrivs i den har bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar

upptacks under drift maste man vidta lampliga atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan

detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att genomféra forandringar eller modifieringar

pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric. Denna utrustning éverenstammer inte med IEC
61000-3-12. Om den ansluts till ett Iag-spanning system. Det ar installatéren eller anvandaren av maskinens ansvar att
forsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det offentliga el natet om nddvandigt, att utrustningen kan
kopplas in pa natet.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt foljande:

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

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

Séakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel fér personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska stdrkansligheten 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.

o Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de dvriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

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

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

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

& 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 stora kanslig utrustning.

> /NG
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC) (220TPX)

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

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Utrustningen maste installeras och mandévreras

pa det satt som beskrivs i den har bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift

maste man vidta lampliga atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med hjalp

fran Lincoln Electric. Det &r inte tillatet att genomféra férandringar eller modifieringar pa maskinen utan
skriftligt tillstdnd fran Lincoln Electric. Denna utrustning éverensstdmmer med EN 61000-3-12 och EN 61000-3-11 om
impedansen i lagspanningssystemet i gemensamma kopplingspunkten ar lagre an 0,322 Q. Det ar installatérens eller
anvandarens av maskinen ansvar att forsékra sig, om nédvandigt genom konsultation med leverantéren av det offentliga
elnatet, att systemimpedansen uppfyller impedansbegransningarna.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande:

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

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

Sakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning for matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel for 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 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

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

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

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

& 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 stora kanslig utrustning.

> /NS
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Sakerhetsanvisningar

Denna utrustning far endast anvandas av behorig personal.
installation, drift, underhall och reparationer.

01/11

& VARNING

Var noga med att enbart lata behorig personal utfora
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 ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala

driftférhallanden.

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

—1
11
N

— |

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lés igenom, och forsta, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, férlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdga spanningar. Rér darfér aldrig vid
elektroden, jordkldamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen &ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordklamman och anslutna arbetsstycken.

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

53 Py 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 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 stéra vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin I&kare 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 gor obligatoriska antagandet 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 &ngor och
gaser. Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatdren ha
tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med
ett, for uppgiften, [dmpligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna bréannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldsléckare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran
svetsprocessen kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden.
Svetsa aldrig pa tankar, fat, containers eller andra foremal innan Du har férvissat Dig om att det inte
finns nagra brannbara eller giftiga &ngor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av
brannbara gaser, angor eller vatskor.

Ww ) ,I\ﬂllr

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

Svenska
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SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljo dar det
foreligger en forhéjd risk for elektrisk stot.

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

VARNING: Hégfrekvenstandningen for TIG-svetsning kan stora otillrackligt skarmad datautrustning
och industrirobotar. TIG-svetsning kan a@ven stora telefoner och telefonvaxlar samt stéra radio- och

HF

TV-mottagning.

Instruktioner for Installation och Handhavande

Allmant

Invertec 170TX/TPX och 220TPX bagsvetsaggregat
med konstant strém och kontinuerlig reglering for pinn-
och TIG-svetsning med Gverlagsna prestanda, palitliga
startkarakteristika och bagstabilitet.

220TPX har en PFC-ingang som sanker kraven pa
matningsstrom och medger drift inom ett stort
matningsspanningsomrade.

Las hela detta avsnitt innan utrustningen installeras och
anvands.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga
forhallanden. Det ar 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.

e Maskinen maste placeras sa att den fria strdmningen
av ren luft till och fran ventilations6ppningarna inte
hindras. Tack aldrig éver maskinen med papper,
trasor eller annat som kan hindra luftstrbmningen.

e  Smuts och damm maste férhindras att sugas in i
maskinen sa langt det ar mojligt.

e  Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpoélar.

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
overstiger 40°C.

Inkoppling av matningsspéanning
Maskintypen ar anvandas Over ett brett
natspanningsintervall: kontrollera natspanning, fas
och natfrekvens innan du slar pa apparaten. Vilken
spanning, fas och frekvens som kan anvéndas anges
| avsnittet tekniska data i bruksanvisningen och pa
maskinens markplat. Se till att maskinen jordas.

Svenska

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig

| férhallande till maskinens normala drift. Uppgifter

om sakringsstorlek och kabelarea ar angivna i avsnittet
tekniska data i denna handbok.

Stromforsorjning fran elverk

Maskintypen ar konstruerad for att kunna strémforsorjas
fran ett motordrivet elverk forutsatt att detta ger korrekt
spanning, frekvens och effekt som anges i avsnittet
“Tekniska data” i denna manual. Elverket maste ocksa
uppfylla féljande krav:

e VAC toppspanning: under 410 V.

o VAC-frekvens: mellan 50 och 60Hz.

e AC-vagens RMS-spanning:
115V-230 V £ 15 %. (220TPX)
230 VAC % 15 %.(till 170TX/TPX)

Det ar viktigt att dessa krav kontrolleras eftersom
motordrivna kraftaggregat kan producera héga
spanningsspikar. Kraftaggregat som inte klarar kraven
ar inte rekommenderade att anvandas da de kan
skada svetsmaskinen.

Inkoppling av svetskablar

Svetskablarna kopplas in med hjélp av Twist-Mate™

snabbkoppling. Se féljande avsnitt for mer information

om hur svetskablarna kopplas in for elektrodsvetsning

(MMA) eller TIG-svetsning (GTAW).

e (+) Positivt svetsuttag: Positivt (+) uttag for
svetskabel.

e (-) Negativt svetsuttag: Negativt (-) uttag for
svetskabel.

Elektrodsvetsning (MMA)
MMA-svetskablar foljer inte med maskinen men de kan
kdpas separat. Mer information finns i avsnittet om tillbehor.

Bestam forst vilken polaritet svetselektroden ska ha, se
informationen om elektroden for att avgora detta.
Koppla sedan svetskablarna till maskinen sa att
polariteten blir ratt. Nedan visas kopplingsmetod for
positiv (+) DC-svetsning.
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Koppla elektrodkabeln till det positiva (+) uttaget och
aterledaren till det negativa (-) uttaget. Passa uttagens
spar med skenorna pa kontakterna och vrid sedan ett
kvarts varv medurs, vrid inte at for hart.

For negativ (-) DC-svetsning, kopplas elektrodkabeln till
(-) pa maskinen och jordklamman till (+).

TIG-svetsning (GTAW)

Det foljer inte med nagot TIG-handtag som kravs for
TIG-svetsning men ett sadant kan kdpas separat. Mer
information finns i avsnittet om tillbehor.

TIG-svetsning gors oftast med polaritet DC(-) enligt
bilden. Byt kabelanslutningarna pa aggregatet om
DC(+)polaritet kravs.

Koppla handtagskabeln till (-)-
kontakten pa maskinen och
aterledaren till (+)-kontakten.

Satt i kontakten med
styrstiftet mot sparet och vrid

cirka ett kvarts varv. Dra inte A

at for hart. Koppla slutligen
gasslangen fran TIG-

handtaget till gaskopplingen (B) fram pa maskinen.

Anvand vid behov den medfoljande extra gaskopplingen.

Koppla sedan anslutningen bak pa maskinen till
gasregulatorn pa gasflaskan. Matningsledning och
noédvandiga kopplingar finns ocksa med i paketet.
Koppla avtryckaren pa TIG-handtaget till
avtryckarkontakten (A) fram pa maskinen.

Anslutning av fjarrkontroll

Se avsnittet “Tillbehor” for [Bmpliga
fjarrkontroller. Om en fjarrkontroll ansluts
till uttaget pa maskinens front kdnner
maskinen av detta och stélls automatiskt
in for fjarreglering. Mer information om
fiarreglering ges i nasta avsnitt.

Svenska

Bakre panel

A

Natbrytare: Reglerar
natspanningen AV / PA till

maskinen.

Natkabel: Ansluts till elnatet.

Flakt: Blockera inte och satt
inget filter for flakten. "F.E.B.”-
funktionen (flakt efter behov).
Styr flaktvarvtalet automatiskt.
Om maskinen inte anvands for
svetsning inom fem minuter
gar den dver i gront lage.

@,

Gront lage
Gront lage ar en funktion som stéller maskinen i
vantelage:
e Utstrommen stangs av
Flakten stangs av
Endast strom pa-lampan lyser.
En rorlig rod punkt visas pa displayen

Detta minskar mangden smuts som kan dras in i
maskinen och energiférbrukningen reduceras.

Borja svetsa sa gar maskinen ur vantelaget.

OBS.: Gront lage under langre tid: flakten kors en
minut for var tionde minuts gront Iage.

Gasanslutning: Koppling fér TIG-skyddsgasen.
Anvand medfdljande gasslang for att koppla
maskinen till gasflaskan. Gasflaskan maste vara
foérsedd med tryckregulator och flédesmatare.

Reglage och funktioner

Start av maskinen:

Nar maskinen slas pa genomférs en sjalvtest
automatiskt: alla lampor ténds i sekvens och samtidigt
visas "333” foljt av "888” pa displayen.

Maskinen ar klar fér svetsning nar strom pa-lampan
och "A"-lampan (placerad mitt pa éversikten) och en
av lamporna vid "MODE"-knappen. Detta ar vad
som minst maste tdndas, beroende pa
svetsinstallningar kan ocksa andra lampor vara
tanda.
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Indikeringar och reglage pa framre panelen

Strom pa-lampa:

G

Denna lampa blinkar under uppstart och lyser sedan
stadigt nar maskinen ar klar att anvandas.

Om 6verspanningsskyddet aktiveras borjar strom pa-
lampan att blinka och en felkod visas pa displayerna.
Maskinen aterstartas automatiskt nar matningsspanningen
atergar till korrekt varde. Mer information finns i avsnittet
Felkoder och felsdkning.

Fjarrlampa:

BV

Denna indikering tdnds nar en fjarrkontroll &r kopplad till
maskinen via fjarrkontrollkontakten.

Nar en fjarrkontroll ar kopplad till maskinen har

svetsstromratten tva olika funktioner: ELEKTROD och
TIG:

Svenska
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e ELEKTROD-lage: med en fjarrkontroll
inkopplad ar svetsspanningen paslagen. En
fiarr-Amptrol eller pedal kan anvandas
(avtryckaren har ingen funktion).

.If-':

s

Nar fjarrkontrollen kopplas in inaktiveras
svetsstromratten pa reglagepanelen. Maskinens
hela svetsstromomrade ar tillgangligt via
fjarrkontrollen.

o TIG-lage: svetsspanningen ar avstangd i lokalt
och fjarrlage. Avtryckaren behovs for att
aktivera svetsspanningen.

FELE
s

Svetsstromomradet som kan véljas med fjarrkontrollen
beror av svetsstromratten pa reglagepanelen. Om
svetsstrommen 100 A stallts in med svetsstromratten
pa reglagepanelen justerar fjarrkontrollen
svetsstrommen fran minimum 2 A till hdgst 100 A.

Fjarrpedal: "option 30" maste aktiveras pa

installningsmenyn for korrekt funktion:

e  Tvastegssekvens valjs automatiskt

e Upslope / downslope och omstart ar
inaktiverade.

e Punktsvets, tvaniva och 4-takt kan inte valjas

(Normal funktion aterstalls nar fjiarrkontrollen
kopplas bort.)

Termolampa:

;

Denna lampa lyser nar maskinen ar éverhettad och
svetsspanningen kopplas bort. Detta beror vanligtvis pa
att maskinens intermittens har 6verskridits. Lat
maskinen vara igang tills den svalnat. Nar lampan
slocknat kan maskinen ater anvandas som vanligt.

VRD-lampa (aktiverad endast pa australiensiska

maskiner):

VRDen

Denna maskin ar férsedd med VRD (Voltage Reduction
Device) -funktion: detta reducerar spanningen éver
maskinens utgangar.

VRD-funktionen ar aktiverad fran fabrik endast pa
maskiner som uppfyller AS 1674.2 Australiensisk
Standard. (C-Bock logo “€* pa/intill maskinens markplat).

VRD LED ir PA nar utgdngsspénningen ar under 12 V
med maskinen pa tomgang (ingen svetsning pagar).

Pa andra maskiner ar denna funktion inaktiv (LED &r
alltid AV).
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Mode-knapp:
MODE .’f

o F
( Yis
o/

Knappen vaxlar svetsmetod:

e Pinn (SMAW)

o Lift-TIG (GTAW)

e HF-TIG (GTAW)

e Punkt-TIG (GTAW)

Punkt-TIG-funktionen kan endast véljas om “option
10” har valts pa instéllningsmenyn. Alternativen fér
aktivering / inaktivering finns i avsnittet
“Installningsmeny”.

Svetsmetoderna beskrivs utforligt i avsnittet
Driftanvisningar.

Knapp for avtryckarfunktion:
25/4S —/'(--.

s @
A1A2 = @
Knappen andrar avtryckarsekvens vid TIG-svetsning:
o  2-takt/4-takt med aterstart. Detta alternativ kan
inte valjas med avtryckarknappen och fungerar

tilsammans med 2-takt eller 4-takt om den ar
aktiverad:

2si4s V. @

Indikeringen tands om aterstartalternativet
ar aktiverat for aktuell TIG-avtryckarfunktion.
Aterstart kan aktiveras separat for 2-takt- och 4-
taktfunktionerna pa instéllningsmenyn. Mer
information finns i avsnittet Driftanvisningar.

o 2-takt
4-takt
Tvaniva

Avtryckarfunktionerna bekrivs utforligt i avsnittet
Driftanvisningar.

SEL-knapp:

SEL-knappen anvéands for att bladdra i TIG-
svetsparametrarna. For varje tryck pa knappen ténds
tillhérande lampa och aktuellt parametervarde visas pa
displayerna. Om en parameter ar inaktiverad for aktuell
metod hoppas den éver. Anvandaren kan sedan andra
vardet med svetsstromratten. Om ingen &ndring gjorts
inom fyra sekunder atergar displayerna och lamporna till
standardvisning dar svetsstromratten staller in
svetsstrommen.

Minnesknappar

-@

Knappen anvands for att spara 9M) eller lasa in (M~>)
TIG-svetsningsprogram. Anvandaren har tillgang till tio
minnesplatser (P01 till P10).

Svenska

Lagra och hdmta en post: Tryck tills lamporna spara
(=>M) eller hamta (M->) ténds efter vilken funktion som
Onskas

Displayen visar sedan

alla tillgangliga program fran P01 till P10 nar du vrider pa
ratten.

Hall intryckt i fyra sekunder

Minnesknappen ar inaktiverad under svetsning.

En fullstdndig lista med fabrikssparade program finns i
avsnittet “Parameterlista och fabrikssparade program”
nedan.

Pulsfunktionsknapp:

JuL
@ PULSE
[

Knappen aktiverar pulsfunktionen vid TIG-svetsning.
Lampan intill knappen tands nar funktionen ar aktiverad.
Vid elektrodsvetsning ar kommandot inaktiverat.

Nar pulsning ar aktiverad kan man ange parametrarna
intermittens (%), frekvens (Hz) och bakgrundsstrom (%).
Vid TIG-svetsning kan inte puls-kommandot sattas pa
eller stdngas av: ar pulsning aktiverad anvands vardena
for intermittens, frekvens och bakgrundsstrom.

Svetsstromratt

Anvands for att stalla in svetsstrommen.

Ratten har flera funktioner: en beskrivning hur ratten
anvands for parameterval finns i avsnittet
“Driftanvisningar”.

V- och A-display:

Ve OA

[N
INININ]

Om A-lampan ar tand visas installd svetsstrom (A) pa
displayen innan svetsningen startas och aktuell
svetsstrom medan under svetsning. Om V-lampan ar
tand visar displayen utspanningen (V) pa
utgangskontakterna. Vaxla mellan strom- och
spanningsvisning sa har:
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Funktionen “Auto Adaptive Arc Force” har istéllet for

: ve oA en fast eller en manuell reglering en automatisk
: I multilevel instéllning: dess intensitet &r beroende av
E] ; Ly utspanning och den beraknas i realtid av en
Atgird Symbol mikroprocessor som Kartlagt Arc Force nivaer. Den
””””” T ryckpaA/V kontrollméater utspanningen i varje égonblick och
Stréom avgor hur hog toppstrom som maskinen skall tillfora;
= vardet som anvands for att Gverféra en metalldroppe
"""""""" Tryckpa AN fran elektroden till arbetsstycket garanterar
Spanning ljusbagsstabiliteten och minimerar svetsstank runt
R = sméltbadet:
e Elektroden forhindras att fastna i arbetsstycket,
En blinkande punkt i displayen indikerar att vardet som aven vid 1&g svetsstrém.
visas ar ett genomsnittligt varde for den féregaende e Reducering av sprut.
svetsningen. Denna funktion visar ett genomsnittligt
varde i fem sekunder efter varje avslutad svetsning. Svetsjobbet forenklas och svetsfogen ser battre ut,

aven utan stalborstning/slipning efter svetsningen.
Nar en fjarrkontroll ar inkopplad (fjarrlampan ar tand)

visar vanstra mataren (A) den forinstallda och den Vid elektrodsvetsning finns tva lagen:
verkliga _svetsstr"c")'mmen enligt anvisningarna i e  SOFT: Svetsning med lag svetssprutbildning.
beskrivningen "fjarrlampa” ovan. e CRISP (standardval): Aggressiv svetsning med

Okad bagstabilitet.
Displayen kan ocksa visa foljande teckenuppséattningar:

Ve eA Véxla mellan Soft och Crisp:
LIl (o]
’—’ ’—’ ’—’ »»»»»»»»»»»» _A_t_gé!'q __________________________________________
e S Vid tomgang, fére :
SOF Fel!/ svetsning o P9
— Tryck pa SEL :
,,,,,,,,,,,, SOFT ~ :  CRISP rym
Po1, _____ 10 For programposter 'i'E’)_/ék_ b_é SEL e
. PROGRAM -
E 01, .....99 Forfelkoder = oo i

T R S T R T Vanta fyra sekunder eller

Utforlig beskrivning av funktionerna som anges av dessa borja svetsa sa att

indikeringar finns i avsnittet “Driftanvisningar”. ~ ------Se eSS EEEE R e

Driftanvisningar Vilja Lift-TIG-svetsning:
o emawn Atgard e Symbol
Elektrodsvetsning (SMAW) : =
Vélja elektrodsvetsning: "°°E@ : ® -
_____________ tgard .  Symbol Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen
[E] "Wy ... tilsovanstaende lampatands
Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen Nar mode-knappen visar Lift-TIG kopplas funktionerna
............... tills ovanstaende lampatands . for elektrodsvetsning bort och maskinen ar klar for Lift-
B ) L ] o TIG-svetsning. Lift-TIG ar ett sétt att starta TIG-
Nar elektrodsvetsning valjs aktiveras foljande svetsningen genom att forst trycka TIG-elektroden mot
svetsfunktioner: arbetsstycket med en lag kortslutningsstrom. Nar TIG-
e Varmstart: en tillféllig 6kning av svetsstrommen elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket tands
i startégonblicket. Detta underlattar en snabb och ljusbagen.

tillforlitlig start av ljusbagen.

e Antistick: en funktion som minskar svetsstrommen
till ett minimum om operatéren av misstag rakar
fasta elektroden vid arbetsstycket.
Stromsankningen gor att elektroden kan lossas fran
elektrodhallaren utan att denna skadas av gnistor
eller ljusbage.

e Under elektrodsvetsning aktiveras den automatiska
anpassningen av bagtrycket som tillfalligt 6kar
svetsstrommen for att bryta de kortvariga
kortslutningar mellan elektrod och smaltbad som
uppstar under svetsning.

Detta ar en aktiv kontrollfunktion som garanterar
basta forhallandet mellan bagstabilitet och svetssprut.
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HF-TIG (GTAW)
Vilja HF-TIG:

Nar mode-knappen visar HF-TIG kopplas funktionerna
for elektrodsvetsning bort och maskinen ar klar for HF-
TIG-svetsning. Vid HF-TIG tands bagen av HF utan att
den trycks pa arbetsstycket. HF:en som anvands for att
tanda TIG-bagen ar paslagen i tre sekunder. om bagen
inte tdnds inom denna tid maste man starta om
avtryckarsekvensen.

HF-bagens startstyrka kan stallas in pa

installningsmenyn genom att vardet for option 40 andras.

Fyra startstyrkor finns fran 1 (mjuk, 1amplig fér tunna
elektroder) till 4 (stark, lamplig fér grovre elektroder).
Standardvardet for alternativet ar 3.

Punkt-TIG (GTAW)

Punktsvets-TIG kan bara valja om "option 10" redan ar
aktiverad pa installningsmenyn.

Denna svetsmetod ar framfdrallt tankt for haftsvetsning

och svetsning av tunna material. Den anvander HF-start

och levererar omedelbart installd strém utan
upslope/downslope. Svetstiden kan endera kopplas till
avtryckaren eller stallas in med punktsvetstimern.

Ange punktsvetstiden sa har nar punktsvetstiden
(“option 11” p& instéllningsmenyn) &r aktiverad:

Ve oA
11!
Ly
. Atgdra 1 Symbol
Vid tomgang, I
,,,,,,,, fore svesning . Seanming
Tryck pa SEL
Punktsvetstid

| detta lage kan punktsvetstiden stallas in med
svetsstromratten. Valjer man punktsvetstiden 0 inaktiveras
fasta tidfunktionen och svetstiden styrs med avtryckaren pa
TIG-handtaget.

OBS.: HF-startstyrkan stalls in med option 40, vilket
beskrivs i HF Tig-avsnittet ovan.

Alternativen for aktivering/inaktivering beskrivs i avsnittet

“Instaliningsmeny”.

Svenska

_____________________________________________

Tig-svetsningssekvenser (endast modellerna
220TPX-170TPX)

For varje tryckning pa SEL-knappen
SEL

tdnds lamporna i féljande ordning:

A
—._
(]
S A A
A % @ ﬁ
ﬁ D a2
Hz
ps 4............ ...... P s
1 S
2 A
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d A
5 S
6 A
7 S
1 | GASFORSTROMNING

Vid TIG-svetsning styr funktionen
forstromningstiden for skyddsgasen. Den anvands
inte vid elektrodsvetsning.

2 | STARTSTROM

Funktionen styr startstrdmmen nar TIG-svetsningen
pabdrjas. Information om starten beskrivs nedan i
avtryckarsekvenserna.

3 | UPSLOPE

Vid TIG-svetsning styr funktionen den linjara
stromokningen fran start till instélld strom. Studera
avtryckarsekvensen nedan for att forsta hur upslope
aktiveras. Funktionen anvands inte vid
elektrodsvetsning.

4 | SVETSSTROM

Funktionen anvands for att stalla in svetsstrommen.

4a | INTERMITTENS (PULSERNAS TILL-TID)

Nar pulsfunktionen ar aktiverad styr denna funktion
pulsernas till-tid. Under till-tiden ar svetsstrommen
samma som den installda.

4b | FREKVENS

Nar pulsfunktionen ar aktiverad styr denna funktion
pulsfrekvensen, dvs. fyrkantvagen i diagrammet
ovan (Hz).

4d | BAKGRUND

Nar pulsfunktionen ar aktiverad styr denna funktion
bakgrundsstrommen. Denna ar strdmmen vid den
lagre delen av pulskurvan.

5 | DOWNSLOPE

Vid TIG-svetsning styr denna funktion den linjara
sankningen av strommen fran installt varde till
kraterstrom. Studera avtryckarsekvensen nedan for
att forsta hur downslope aktiveras. Funktionen
anvands inte vid elektrodsvetsning.

6 | KRATER

Denna funktion styr slutstrommen efter
downslopen. Studera avtryckarsekvensen nedan
for att forstad hur kraterfunktionen fungerar.

7 | GASEFTERSTROMNING

Vid TIG-svetsning styr denna funktion
skyddsgasens efterstromningstid. Funktionen
anvands inte vid elektrodsvetsning.

12
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Vid svetsning ar SEL-knappen aktiverad for féljande

funktioner:

e  Svetsstrom

e  Enbart nar pulsfunktionen ar aktiverad kan
intermittens (%), frekvens (Hz) och
bakgrundsspanning stallas in (A).

Det nya parametervardet sparas omedelbart.
TIG-svetssekvens (170TX)

For varje tryckning pa SEL-knappen
SEL

tands lamporna i féljande ordning:

%

=S (N[O~ WIN| =

GASFORSTROMNING

Vid TIG-svetsning styr funktionen
forstromningstiden for skyddsgasen. Den anvands
inte vid elektrodsvetsning.

Avtryckarsekvenser for TIG-svetsning
TIG-svetsning kan goras i endera 2-takt eller 4-takt.
Avtryckarsekvenserna beskrivs nedan.

Symboler som anvands:

Handtagsavtryckare

Svetsstrom

o 4‘7 Gasférstrdomning

Gas

4‘7& Gasefterstromning

STARTSTROM

Funktionen styr startstrdmmen nar TIG-svetsningen
pabdrjas. Information om starten beskrivs nedan i
avtryckarsekvenserna.

UPSLOPE

Vid TIG-svetsning styr funktionen den linjara
stromokningen fran start till installd strom. Studera
avtryckarsekvensen nedan for att forsta hur upslope
aktiveras. Funktionen anvands inte vid
elektrodsvetsning.

SVETSSTROM
Funktionen anvands for att stalla in svetsstrommen.

DOWNSLOPE

Vid TIG-svetsning styr denna funktion den linjara
sankningen av strommen fran installt varde till
kraterstrom. Studera avtryckarsekvensen nedan for
att forsta hur downslope aktiveras. Funktionen
anvands inte vid elektrodsvetsning.

KRATER

Denna funktion styr slutstrommen efter
downslopen. Studera avtryckarsekvensen nedan
for att forstd hur kraterfunktionen fungerar.

GASEFTERSTROMNING

Vid TIG-svetsning styr denna funktion
skyddsgasens efterstromningstid. Funktionen
anvands inte vid elektrodsvetsning.

Under svetsning ar Sel-knappen inaktiverad.

Det nya parametervardet sparas omedelbart.

Svenska

2-takts avtryckarsekvens
Vilja 2-taktssekvens:

Med 2-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald
genomgas foljande svetssekvens.

@

1)
(= 6 ?
b

©

I L

1. Tryckin och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget sa
att sekvensen startar. Maskinen éppnar gasventilen sa
att skyddsgasflodet startar. Efter férstromningstiden,
da svetsslangen toms pa Iuft, slas svetsstrommen pa. |
detta lage tdnds bagen efter vald svetsmetod. Nar
bagen tants dkas svetsstrdmmen kontrollerat under
upslope-tiden tills svetsstrdmen uppnas.

Slapps avtryckaren under upslope-tiden slacks
bagen omedelbart och maskinen stangs av.

2. Slapp avtryckaren for att avbryta svetsningen.
Maskinen sanker nu strommen kontrollerat under
downslope-tiden tills kraterstrdmmen uppnas och
sedan stangs svetsstrommen av.

Nar bagen slackts star gasventilen éppen sa att

gasfloédet Gver den varma elektroden och arbetsstycket
uppratthalls.

Svenska
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Som framgar ovan ar det mgjligt att trycka in avtryckaren
pa TIG-handtaget en andra gang under downslope-tiden
och avbryta downslope-funktionen och bibehalla
svetsstrommen pa kraterstromvardet. Nar avtryckaren
slapps stangs strdmmen av och efterstrdmningstiden
pabdrjas. Denna sekvens, 2-takt med aterstart
inaktiverad, ar standardinstallningen fran fabriken.

2-takt avtryckarsekvens med aterstart
Valja 2-takt med aterstartsekvens:
Atgird |

___________________________________________________________

Nar alternativet 2-takt med aterstart ar aktiverad pa
installningsmenyn sker foljande:

I L

1. Tryck in avtryckaren pa TIG-handtaget sa att
sekvensen beskriven ovan startas.

2. Slapp avtryckaren pa TIG-handtaget sa att
downslopen startar. Tryck under denna tidsrymd in
avtryckaren sa att svetsningen aterstartas.
Svetsstrdmmen 6kas igen kontrollerat tills
svetsstrommen uppnas. Sekvensen kan upprepas
sa manga ganger som behdvs. Slapp avtryckaren
pa TIG-handtaget nar svetsningen ar avslutad. Nar
kraterstrommen uppnatts stangs svetsstrommen av.

Svenska

4-takts avtryckarsekvens
Vélja 4-taktssekvens:

Med 4-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald
genomgas foljande svetssekvens.

M @ @ “

= é‘r‘?

° N
: d

0 L

1. Tryckin och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
sa att sekvensen startar. Maskinen éppnar
gasventilen sa att skyddsgasflodet startar. Efter
forstromningstiden, da svetsslangen téms pa luft,
slas svetsstrommen pa. | detta lage tands bagen
efter vald svetsmetod. Nar bagen tants halls
svetsstrommen pa startstromvardet. Detta lage kan
uppratthallas sa lange som behdvs.

Hall inte inne avtryckaren som beskrivs for borjan av
detta steg. Maskinen gar da fran takt 1 till takt 2 nar
bagen tants.

2. Slapps avtryckaren startas upslope-funktionen.
Svetsstrommen 6kas kontrollerat under upslope-
tiden tills svetsstrommen uppnas. Om avtryckaren
trycks in under upslope-tiden slacks bagen
omedelbart och svetsstrémmen sténgs av.

3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
nar huvuddelen av svetsen ar klar. Maskinen
sanker nu svetsstrommen kontrollerat under
downslope-tiden tills kraterstrdmmen uppnatts.

4. Kraterstrommen kan uppratthallas sa lange som
behovs. Nar avtryckaren slapps stéangs
svetsstrommen av och efterstrémningstiden startar.

Som framgar har ar det ‘ o
mojligt att, efter att = H %
avtryckaren snabbt

trycks in och slapps i
takt 3A, trycka in och ’
halla inne avtryckaren

en gang till sa att @
downslope-tiden

avbryts och bibehalla e
svetsstrommen pa <~—‘
kratervardet. Nar ‘

avtryckaren slapps D : |

stdngs svetsstrommen
av.
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Denna sekvens, 4-takt med aterstart inaktiverad ar
standardinstallning fran fabriken.

4-takts avtryckarsekvens med aterstart

Nar 4-takt med aterstart ar aktiverad

pa installningsmenyn genomgas féljande sekvens for
takterna 3 och 4 (takterna 1 och 2 andras inte med
aterstartsalternativet):

) 2 @) [C] (3A)

SRR

©
4

—

I

3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-
handtaget. Svetsstrdmmen sanks nu kontrollerat
under downslope-tiden tills kraterstrommen uppnas.

4. Slapp avtryckaren. Strommen okas ater till
svetsstromvardet, precis som i takt 2 och
svetsningen kan fortsatta.

Anvand féljande sekvens i stallet for takt 3 ovan om

svetsen ar helt klar.
3A. Tryck snabbt in och slapp avtryckaren pa
TIG-handtaget. Svetsstrdommen sénks nu
kontrollerat under downslope-tiden tills
kraterstrommen uppnas och svetsstrommen
stangs sedan av. Nar bagen slackts startar
efterstromningstiden.

Som framgar har ar det @) @

mojligt att, efter att 4 % & ?
]

avtryckaren snabbt

trycks in och slapps i
takt 3A, trycka in och
halla inne avtryckaren
en gang till sa att
downslope-tiden
avbryts och bibehalla
svetsstrémmen pa
kratervardet. Nar
avtryckaren slapps
Okar ater strommen till
installd svetsstrém,
precis som i takt 4 och svetsningen kan fortsatta. Ga till
takt 3 nar huvuddelen av svetsen ar klar.

ﬂ e
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Som framgar har ar det
mojligt att, aterigen
efter att avtryckaren
snabbt trycks in och
slapps i takt 3A, snabbt h
trycka in och slappa
avtryckaren en gang till
sa att downslope-tiden
avbryts och svetsningen
avslutas.

5
] —L

AVTRYCKARSEKVENS TVANIVA (A1/A2)
Tvanivafunktionen kan endast valjas om "option 20" har
valts pa installningsmenyn.

Valja tvanivasekvens:

Med denna sekvens tands bagen som i 4-taktssekvensen,
vilket innebér att takt 1 och 2 &r desamma.

3. Tryck in och slapp avtryckaren snabbt.
Svetsstrommen vaxlas fran A1 till A2
(bakgrundsstrém). Varje gadng man trycker in och
slapper avtryckaren pa samma satt vaxlas
svetsstrommen mellan de tva nivaerna.

3A. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-
handtaget nar huvuddelen av svetsen ar klar.
Maskinen sanker nu svetsstrommen kontrollerat
under downslope-tiden tills kraterstrdmmen
uppnatts. Kraterstrdmmen kan uppratthallas sa
lange som kravs.

OBS.: Aterstartalternativet och pulsfunktionen kan inte
aktiveras for tvanivasekvensen.
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Instiallningsmeny
Installningsmenyn innehaller fler parametrar som inte
syns pa reglagepanelen.

Ta fram instéllningsmenyn:
Tryck in och hall inne "SEL-" och "MODE-" knapparna

SEL MODE|

+

Hall "SEL” + "MODE"-intryckta tills displayen visar

ser OET
Ve oA

Slapp sedan knapparna
Ve oA

LIl
L/

nu visas alternativ nummer “00”

Ve oA

01 & 99

Valj 6nskat alternativ: till vanster
visas alternativets nummer

bekréfta med SEL-knappen

SEL

Ve

oA

ON/ OFF
ON / OFF (eller 1/2/ 3/ 4 fér option 40)

Aktivera, inaktivera eller andra vardet for alternativet:
pa hogra displayen visas alternativets status

Spara 6nskat alternativ genom
att trycka pa SEL-knappen

SEL

Lamna instéliningsmenyn genom att vélja alternativ 00
och trycka in SEL-knappen i fem sekunder tills
maskiner atergar till normal funktion.

SEL

Svenska

Menyalternativ
00 Avsluta
01 2-takt med aterstart
02 4-takt med aterstart
10 Punktsvetsning
11 Fast punktsvetstid

20 Tvaniva

30 Fotpedal

40 Bagstartstyrka

99 Aterstall standardvarden fran fabrik

Andra installning genom att trycka pa SEL och sedan
vrida pa svetsstromratten. Bekrafta installningen genom
att trycka pa SEL igen.

Felkoder och fels6kning

Stang av maskinen, vanta nagra sekunder och satt
sedan pa den igen om nagot fel uppstatt. Kvarstar felet
kravs reparation. Vand dig till nArmaste serviceverkstad
eller till Lincoln Electric och ange felkoden som visas i
displayen pa maskinen.

El’!‘

Felkodtabell
For lag matningsspéanning
C4 Lampan blinkar snabbt.
01 Anger att underspanningsskyddet aktiverats,
maskinen startar om automatiskt nar
matningsspanningen atergar till normal.
For hog matningsspanning
& Lampan blinkar snabbt.
02 Anger att 6verspanningsskyddet aktiverats,
maskinen startar om automatiskt nar
matningsspanningen atergar till normal.
Felaktig inkoppling av
matningsspanning
Lampan blinkar.
03 Anger att aggregatet ar felkopplat
Aterstall maskinen sa hér:
e Stang av aggregatet och kontrollera
spanningsmatningen.
Kortsluten DC-buss

-Iamporna blinkar sakta

samtidigt.
Anger att ett fel upptackts i den interna
05 matningskretsen.

Aterstall maskinen sa hér:
Sla av och pa huvudstrombrytaren sa att
maskinen startas om..
Omvandlarspanningen last

G4 ; Lamporna blinkar omvaxlande.

Anger att ett fel upptackts i den interna
06 matningsspanningen.

Aterstall maskinen sa hér:

e Sla av och pa huvudstrémbrytaren sa att
maskinen startas om.

Fel pa flakten

Kylflakten ar blockerad eller trasig.

Aterstall maskinen sa hér:

10 e  Sla av huvudstrémbrytaren och
kontrollera om nagot hindrar flakten fran
attrotera.

/" VARNING
o OPPNA INTE MASKINEN! Gér kontrollen
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genom kyldppningarna bak pa maskinen.

e STICK INTE IN NAGONTING GENOM
KYLOPPNINGARNA! Risk for elstotar.

e  Sla pa huvudstrombrytaren sa att
maskinen startar om, svetsa en kort svets
och kontrollera att flakten startar.

Reparation kravs om flakten fortfarande inte

roterar.

Underhall

/1 VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det géller service och underhall
eller reparationer. Underhall och reparationer som
genomfors av icke auktoriserade verkstader eller personer
upphaver tiliverkarens garantidtagande och gor detta
ogiltigt.

Underhallsbehovet varierar med arbetsmiljon. Synliga
skador skall omedelbart atgardas.

o Kontrollera regelbundet kablarnas och
anslutningarnas skick. Byt ut dessa vid behov.

e Hall maskinen ren. Torka av den utvandigt med en
mjuk och torr trasa, sarskilt ventilationsgallren.

/A VARNING

Svenska
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Oppna inte maskinen och stick inte in nagot
i ventilationsdppningarna. Natanslutningen maste kopplas
bort innan underhall och service. Efter reparation ska
maskinen testas for att sakerstélla en saker funktion.
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Lista over parametrar och fabrikslagrade program
Lista 6ver parametrar och fabriksinstéllningar:

Varde
Intervall w-— -
Fabriksinstllning ’I_’Ill_,lll_’l
Parameter (P99) LA =
Gasforstrdomning 03s 0-5s (stegom0,15s) Aktuellt varde (s)

Lift-TIG 2-takt: 22 A

Lift-TIG 4-takt:30 %

Kan inte &ndras

Startstrom HF TIG 2-takt: 30 % 5_200 % Aktuellt varde (A)
HF TIG 4-takt: 30 %
Upslope 0,1s 0-5s (stegom0,1s) Aktuellt varde (s)
5 - 170A (Stick) (220TPX)
. . 2 - 220A (TIG) (220TPX) .
Installd strom 50A 5 - 170A (Stick) (170TX/TPX) Aktuellt varde (A)
5-170A (TIG) (170TX/TPX)
Intermittens (Int.) o 10 - 90% (steg 5%) « o
(ENDAST 220/170 TPX) 50% (f>300Hz Int.=50%) Aktuellt vérde (%)
0.1 - 10Hz (steg 0.1Hz)
Frelens. (7% (TE;\'XD)AST 50 Hz 10 - 300Hz (steg 1Hz) Aktuellt viirde (Hz)
300 - 500Hz (steg 10Hz)
Bakgrundsstrém o _on o o . o
(ENDAST 220/170 TPX) 30 % 10— 90 % (steg 1 %) Aktuellt varde (%)
Downslope Os 0-20s (steg 0,1s) Aktuellt varde (s)
Krater 30 % 5—100% (steg 1 %) Aktuellt varde (A)
Gasefterfléde 5s 0—-30s(steg1s) Aktuellt varde (s)

TIG-PUNKTSVETSNING (med option 10 aktiverad pa instéallningsmenyn)

Downslope-tid =0 s
Efterstromningstid =0 s

Varde
Intervall - .
11
Parameter Egenskaper LiL/IL]
Avtryckare = 2-takt
Aterstartfunktionen ej aktiverad
Punktsvetsstrom Forstromningstid =0 s 2 - 220A (220TPX) Aktuellt vérde (A)
(ENDAST 220/170 TPX) Upslope-tid =0's 5-170A (170TPX)

TIGPUNKTSVETSNING MED FAST TID (med al

ternativ 11 aktiverad pa instéllningsmenyn)

Viérde
Intervall - .
11
Parameter Egenskaper LiLiLi
Punktsvetstid 0 (manuell avtryckare) 0—5s (stegom0,1s) Svetstid (s)
Svenska 18 Svenska




WEEE

07/06

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

Svenska

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

tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdégodkand atervinningsstation. Som agare till 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 Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s

serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.

e Anvand sprangskisserna pa Assembly Page 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 Code No pa sidan

med Assembly Page (# Indikerar en &ndring i denna utgéva).

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

Elektriskt Kopplingsschema

Se Reservdelslistan som har levererats med maskinen.

Foreslagna Tillbehor

KIT-200A-25-3M

Cabelsats 200A - 25 mm? - 3m

KIT-200A-35-5M

Cabelsats 200A -35mm? -5m

KIT-250A-35-5M

Cabelsats 250A -35mm? -5m

GRD-200A-35-xM

Aterledaren 200A -35mm? -5/10m

K10513-17-x TIG-handtag LT 17 G -140A -4/8m
K10513-9-x TIG-handtag LT 9 G -110A -4/8m
K10513-26-x TIG-handtag LT 26 G -180A -4/8m
K14147-1 Fjarrstyrning - 15 m

K14148-1 15 m(*) férlAngningskabel

K870 Fjarrkontroll pedal.

(*)Endast 2 forlangningskablar med en maximal total Iangd av 45m kan anvandas.

Svenska
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