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SPANIEN
Intygar harmed att svetsutrustningen: Flextec 350x med CE-markning och installerat CE-filter
Forsaljningskoder: K4420, K4283, K4284, K3441, K3442

. (Produktnummer kan ocksa innehalla férled och efterled)
Overensstammer med radets direktiv
och tillagg: Direktiv om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) 2014/30/EU

Lagspanningsdirektivet (LVD) 2014/35/EU

Standarder: EN 60974-10:2014 Bagsvetsutrustning
Del 10: Krav pa elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
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LINCOLN B

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.

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

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING

Teknisk specifikations
Sakerhet
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Teknisk specifikations

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

AGGREGAT — MATNINGSSPANNING OCH MATNINGSSTROM

Modell Intermittens | Natspéanning ¥10 % | Matningsstrom Tomgéangsampere Effektfaktor
K4283-1 60 % gradering | 380/460/575 3PH 24/22/22 13/.16/.27 .871.77/.62
K4284-1 | 100 % gradering| 380/460/575 3PH 20/19/18 13/.16/.27 .84/.70/.61

AGGREGAT — REKOMMENDERAD STORLEK FOR NATKABLAR OCH SAKRINGAR S1
Spéanning | Matningsstrom S(t:l:::?:;t?sirg:)?ﬂler:‘g 1;131’2 dséi‘;i\?:i%;:gi‘:)z:ﬁzirb:; Zﬁ'f'g Noteringar
380/3/50 21A 35A 10 AWG (6 mm?)
460/3/60 19A 35A 10 AWG (6 mm?)
575/3/60 19A 35A 10 AWG (6 mm?)

1: Ledningsarea och sakringsstorlek grundas pa svenska normer och féreskrifter och vid maximal uteffekt.

2: aven "inverterad tid-" eller "termiska/magnetiska" kretsbrytare som har en fordrojd utldsningsmekanism som minskar
nar strbmmens magnitud okar.

SVETSDATA
Process Intermittens Volt vid markampere Ampere Effektlwtet (_wd
markutmatning)
GMAW (CV) 60 % 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
100 % 29V 300 0,87/0,86/0,85
GTAW (CC) 60 % 24V 350 0,83/0,83/0,82
100 % 22V 300 0,83/0,83/0,81
60 % 34V 350 0,88/0,87/0,87
SMAW (CC
(€C) 100 % 32V 300 0,87/0,87/0,86
FCAW.GS (CV) 60 % 315V 350 0,87/0,86/0,85
100 % 29V 300 0,87/0,86/0,85
60 % 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
FCAW-SS (CV)
100 % 29V 300 0,87/0,86/0,85
MARKEFFEKT IEC60974-1
INTERMITTENS VOLT VID MARKAMPERE AMPERE
60 % 34 350
100 % 32 300
MATT OCH VIKT
MODELL HOJD BREDD DJUP VIKT
K4283-1 41,749
K4284-1 421 mm 338 mm 582 mm 43,9 kg
TEMPERATUROMRADEN
DRIFTTEMPERATUR FORVARINGSTEMPERATUR ISOLERINGSKLASS
1000 + 0¥ 4000 #i o KLASS H (180°C), KLASS F
10°C till 55°C 40°C till 85°C (155°C)

* Aggregatet ar nedstallt vid temperaturer éver 40°C.

MYNDIGHETSGODKANNANDEN

LAGE MARKNAD
EFTERLEVNAD MARKNING

MARKNAD EFTERLEVNADSARKNING

STANDARD

ALLA

USA OCH KANADA

cCSAus

CAN/CSA - E60974-1
ANSI/IEC - 60974-1
IEC 60974-1

Svenska
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

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

noédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanrdja de elektromagnetiska stérningar som

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

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

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

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

Radio och/eller televisionssandare 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. Operatéren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet &r kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

o  Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6évriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsforsorjningen 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 medfér andra problem eller medfér risker for utrustning och personal.

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

&VARNING
Utrustningen har EMC-klassen A i enlighet med elektromagnetiska standarden EN 60974-10 och den ar darfor
konstruerad for anvandning i enbart industriell miljé.

@ 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 sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stora kanslig utrustning.

> NES
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Sakerhet

11/04

VARNING

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

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

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

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

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren 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 ar i kontakt med jordkldmman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stora vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin l&kare innan de anvander den har utrustningen.

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

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 operatdren ha
tillganag 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, [@mpligt 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 brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen
kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig
pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte finns nagra
brannbara eller giftiga 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 flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning &r lamplig att anvénda for svetsning i en miljé dar det
E foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.
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GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart féreskrivna gasflaskor med
en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda en
tryckregulator som ar avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Férvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och férankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att férst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordkldmman 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.

startas och kors och nar service utfors.

RORLIGA KOMPONENTER AR FARLIGA: Maskinen innehaller komponenter som rér sig, vilka kan
orsaka allvarliga skador. Hall kroppsdelar och kladsel borta fran dessa komponenter nar maskinen

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

i bruksanvisningen.

Installation

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Allmant

Flextec 350x CE &r ett vaxelriktarbaserat, multi-
processlikstromsaggregat med ett utmatningsintervall pa
5-425 A. Maskinen har kapacitet for svetsning i CC- och
CV-lagen med vanliga tradtyper- och storlekar. Flextec
350x CE har kapacitet for mejsling i bade pinn- och
CV-lage. Tva enheter kan parallellkopplas i CC-lage
for extra mejslingskraft.

Modellerna Standard och Construction inkluderar
GMAW, FCAW, SMAW och GTAW for en rad olika
material, inklusive mjukt stal, vissa karntradar,
gasskarmade tradar samt aluminiumtradar. Ytterligare
lagen tillhandahalls med stdd for reducerad
tomgangsspanning for extra sakerhet. Flextec 350x
CE Standard har en ArcLink-lagesinstallning som later
aggregatet svetsa i synergiska lagen.

Flextec 350x CE Standard ar konstruerad for att vara
kompatibel med det aktuella sortimentet av
halvautomatiska ArcLink-tradmatare utdver analoga
och 6ver-bagen-tradmatare. Flextec 350x CE Standard
har en 5-stifts digital ArcLink-tradmatare, en 12-stifts
fiarrutmatningsanslutning och en 14-stifts analog
mataranslutning av standardtyp. Spanningsavkanning
g6rs antingen vid poler eller via en 67-elektrod vid
anvandning av en ArcLink-tradmatare.

Flextec 350x CE Construction har endast en 12-stifts
fiarrutmatningsanslutning och ar endast kompatibel
med Over-bagen-tradmatare och CrossLink
™._-kompatibla matare.

Alla modeller av Flextec 350x CE har
CrossLinc™-granssnittet for fjarrspanningsinstalining
med CrossLinc™-kompatibla matare eller fjarrkontroller.

Rekommenderade processer

Flextec 350x CE ar konstruerad for CC-SMAW, CC-
GTAW (Touch Start TIG™), CV- GMAW, CV-FCAW-SS,
CV-FCAW-G. CAG-bagmejsling stdds aven i CV- och
CC-lagen.

Svenska

P VANLIGA VANLIGA
SVETSLAGE | PROCESS MATERIAL |ELEKTRODER|
TOUCH
GTAW  |STARTTIG® ROSSTT';\FE'TT'
(CC)
ALUMINIUM, 6010
SMAW PINN-CC | ROSTFRITT, 6011
STAL 7018
o o AN | s
FCAW-GS STAL L-56
NR-203
Cv- ROSTFRITT
FCAW-SS | NR-211
INNERSHIELD STAL NRA4ONI2
Processbegransningar

Flextec 350x CE lampar sig endast for de listade
processerna.

Produktspecifika

installationsbegransningar
CrossLinc™-tekniken anvander ett
kommunikationsprotokoll kopplat pa elektrod- och
driftkablar. FOr basta prestanda ska det totala
spanningsfallet i systemet hallas under 10 V.
CrossLinc™ ar inte kompatibelt med hogfrekvent TIG.
Om det finns HF i omradet, maste kablarna dras

sa langt bort fran varandra som mgjligt. Félj aven basta
praxis for hogfrekvens, inklusive driven jord.

Egenskaper

e  Multi-process likstromsutmatningsintervall:
5-425 A.

o Kretsbrytarskydd 10 A hjalpkraft for
Standard-modellen, 3 A hjalpkraft for
Construction-modellen.

¢ Termostatiskt skyddad med termisk
indikatorlampa.

e Smidig och enkel att anvdanda

e  Flexibel multi-processkapacitet — Inklusive
pinn-, TIG-, MIG-, flussfylld och CAG-svetsning.

e Ljusa digitala ampere- och voltmatare — Enkla
att Overvaka, aven i solljus, och forinstaliningsbara for
exakt procedurkontroll, visar felkoder for felsdkning.

e Kompakt, hallbart hélje — Robust
IP23-kapslingsklass sakerstaller att enheten klarar
extrema faltmiljder.
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e Variabel varmstart — Fa den dar extra strémstyrkan
du behover for tjocka, rostiga eller smutsiga
material.

e Variabel bagkontroll — | Stick-lage, variera
bagstyrkan for att erhalla den "mjuka" eller
"krispiga" bage som forhallandena kraver. |
CV-lagen, variera klamning eller induktans for att
kontrollera stank, fluiditet och strangutseende.

e  Procedurkontroll — Utnyttja ArcLink-matarkapacitet
som t.ex. anvandarminnen, preferensalternativ och
procedur-lockout.

e Fjarrkontrollkapacitet med alla funktioner —
Anvand en fotpedal eller handkontroll for att
fjarrstyra utmatning pa upp till 30,5 m avstand.

e 380-575 VAC, 50/60Hz spanningsinmatning —
Erbjuder kapacitet att ansluta var som helst i
varlden.

e Spanningskompensation och tillforlitlig
ingagsspanningsanslutning — Tillhandahaller
enhetlig drift dver £10 % ingangsspanningsvariation.

e Enkelt att parallellkoppla maskiner i CC-lage.

e Hardfor drift — Kan forvaras utomhus.
IP23-klassad.

¢ Gradering for 6kendrift — Svetsutmatning ar
graderad for drift i extrem temperatur upp
till 55°C - svetsutmatningen reduceras vid 55°C.

e ArcLink®-tradmatarkompatibel — las upp
synergiska lagen for att 6ka produktivitet och
kontroll.

e Synergiska lagen — for enkel, upprepningsbar
svetsning.

e VRD - minskar OCV i CC-lagen utan svetsning
for extra sakerhet.

e Lag driftkostnad — Arbetar med hog effektivitet.

e Transport - Vandbara handtag for enkla Iyft.

e  CrossLink™-teknik mojliggor fjarrstyrning av
svetsutmatningen med anvandning av
svetskablarna i stallet for en styrkabel vid anslutning
till en CrossLink™-kompatibel trédmatare eller
fiarrkontroll.

/1 VARNING
ELSTOTAR KAN DODA.
Endast behorig elektriker far ansluta Flextec 350x CE till
elnatet. Anslutningen ska utféras enligt svenska normer
och folja kopplingsschemat pa insidan av maskinens
toppholje. Foljs inte detta kan det resultera i personskador
eller dodsfall.

KOMPATIBLA TRADMATARE — ANALOGA OCH
ARCLINK-TRADMATARE

STROMMATNINGSSERIE
PF25M, PF84 (40 VDC INMATNING)

STROMMATNINGSSERIE
(EXKL. PF42 OCH PF 40
FOR FLUSSFYLLDA)

PF26, PF44, PF46

FLEXIBEL
MATNINGSSERIE (42
VAC INMATNING)

ALLA MODELLER

LN-10, DH-10 (42 VAC

ALLA MODELLER INMATNING)

LN-25 PRO-SERIEE,

ALLA MODELLER ACTIVES

Svenska

Stromforsorjning och jordning

En stromkabel medféljer Flextec 350x CE som standard.
Anslut forsorjningslinjerna till trefasstrommen och jorden
enligt enligt svenska normer.

Overvaganden géllande
ingangssakring och forsorjningskabeln
Se tekniska specifikationer for rekommenderad storlek
och typ av sakring, tradstorlekar och koppartradar. Forse
inmatningskretsen med den rekommenderade typen av
supertrog sakring eller fordrojningsbrytare (kallas aven
"inverterad tid-" eller "termiska/magnetiska"
kretsbrytare). Valj storlek pa inmatnings- och jordtrad
enligt svenska normer. Att anvanda tradstorlekar,
sakringar eller kretsbrytare av mindre storlek an det
som rekommenderas kan resultera i "irriterande”
avstangningar pga. svetsingangsstrommar, aven

om maskinen inte anvands vid héga strémmar.

Placering

Placering och ventilation for kylning
Placera svetsen dar ren kylningsluft kan cirkulera fritt
genom de bakre jalusierna och ut genom hdljets sidor.
Smuts, damm och annat frammande material som kan
dras in i svetsen ska hallas pa en miniminiva.
Underlatelse att folja dessa forsiktighetsatgarder kan
resultera i alltfor hoga drifttemperaturer och irriterande
avstangningar.

Valtning

Stall maskinen direkt pa en stabil och plan yta eller pa
ett rekommenderat underrede. Aggregatet kan valta och
detta inte foljs.

Lyft

Flextec 350x CE hat tva handtag som kan anvandas
for att lyfta maskinen.

Bada handtagen ska anvandas nar maskinen lyfts.
Anvands kran eller takmonterad lyftutrustning ska
lyftstroppen kopplas till bada handtagen. Forsok inte
att lyfta Flextec 350x CE med tillbehdr monterade.

Stapling
Flextec 350x CE kan inte staplas.

Miljobegransningar

Flextec 350x CE ar IP23-klassad for anvandning

i utomhusmilj6. Maskinen far inte utsattas for droppande
vatten under anvandning, och ingen del av maskinen
far sdnkas ner i vatten. Det kan orsaka bristfallig drift
samt utgdra en sakerhetsrisk. Basta praxis ar att forvara
maskinen pa en torr, skyddad plats.

Placera inte Flextec 350x CE pa brannbara ytor. Om
underlaget direkt under stationara eller flyttbara
apparater ar brannbart ska ytan tackas med minst

1,6 mm tjock plat som ska sticka ut minst 150 mm
utanfor apparaten at alla sidor.

Skydd mot hogfrekvens

Placera Flextec 350x CE pa avstand fran radiostyrd
utrustning. Normal anvandning av Flextec 350x CE
kan paverka radiostyrd utrustning negativt och leda till
personskador och skador pa utrustningen.
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Standardreglage framtill pa holjet
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Termisk LED-lampa: En gul lampa som tands vid
Overhettning. Utmatningen inaktiveras tills maskinen
kylts ner. Nar maskinen har svalnat, slacks lampan
och utmatningen aktiveras.

LCD-display for amperetal

LCD-display for spanning
VRD-LED-indikatorer
CrossLink-kommunikationsindikator — Nar
lampan lyser grén ar stromkallan ansluten till en
matare via CrossLink.

Kontrolireglage for varmstart — Hela
varmstartsintervallet fran 0 till 10.
Kontrollreglage for bagstyrka: Hela
bagstyrkeintervallet fran -10 till +10.

Omkopplare for lokal/fjarrvaljare: Valj att
maskinutmatningen ska kontrolleras lokalt genom
utmatningskontrollreglaget eller fjarrstyr med en
fjarrkontroll som &r ansluten till 12-stiftsanslutningen
(dvs. hand- eller K870 fot-Amptrol), 14-stifts
mataranslutning eller genom CrossLinc-teknik.
Utmatningskontrolireglage: Staller in
utmatningsstrom eller - spanning fér den valda
svetsprocessen.

Viljarbrytare for svetsprocess: En roterande
brytare som stegar genom de fem tillgéngliga
svetslagena for Flextec 350x CE — CC-SMAW;
CC-GTAW; CV; CV-Innershield; ArcLink.

5-stifts ArcLink trddmatare med cirkular
anslutning.

12-stifts cirkular fjarranslutning for anslutning

av valfria fjarrkontrollenheter.

14-stifts cirkular tradmataranslutning fér anslutning
av tradmatarstyrkablar.

Viljarbrytaren for svetsterminaler pa/fjarr satter
alltid PA utmatningen eller fiarrstyrs av en
tradmatare eller fjarrenhet.

Voltmatarpolaritet for tradmatare matchar
tradmatarens voltméatare polaritet med elektrodens
polaritet.

Strombrytare: Kontrollerar inmatningsstrom till
Flextec 350x CE.

Positiva och negativa
svetsutmatningsanslutningar.
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Termisk LED-lampa: En gul lampa som tands
vid éverhettning. Utmatningen inaktiveras tills
maskinen kylts ner. Nar maskinen har svalnat,
slacks lampan och utmatningen aktiveras.
LCD-display for amperetal

LCD-display for spanning
VRD-LED-indikatorer
CrossLink-kommunikationsindikator — Nar
lampan lyser gron ar stromkallan ansluten till
en matare via CrossLink.

Kontrolireglage for varmstart — Hela
varmstartsintervallet fran 0 till 10.
Kontrollreglage for bagstyrka: Hela
bagstyrkeintervallet fran -10 till +10.
Omkopplare for lokal/fjarrvaljare: Valj att
maskinutmatningen ska kontrolleras lokalt genom
utmatningskontrollreglaget eller fjarrstyr med en
fjarrkontroll som &r ansluten till 12-stiftsanslutningen
(dvs. hand- eller K870 fot-Amptrol), 14-stifts
mataranslutning eller genom CrossLinc-teknik.
Utmatningskontrolireglage: Staller in
utmatningsstrom eller - spanning fér den valda
svetsprocessen.

Viljarbrytare for svetsprocess: En roterande
brytare som stegar genom de fem tillgangliga
svetslagena for Flextec 350x CE — CC-SMAW;
CC-GTAW; CV; CV-Innershield; ArcLink.
12-stifts cirkular tradmataranslutning for anslutning
av valfria fjarrkontrollenheter.

Strombrytare: Kontrollerar inmatningsstrom till
Flextec 350x CE.

Positiva och negativa
svetsutmatningsanslutningar.
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Reglage pa baksidan av holjet
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1. Kontrollkretsbrytare
e 20 A for alla modeller

2. Kretsbrytare for hjalpkraft
e 10 A for Standard-modellen
e 3 A for Construction-modellen

3. CE-filter

Interna reglage

Anvandargranssnittets kretskort har en uppsattning
med DIP-omkopplare. Vid leverans fran fabriken och
under normala forhallanden, befinner sig alla
DIP-omkopplare i "franslaget” lage. Det finns

tre fall d&@ DIP-omkopplarna maste andras.

Svenska

Fabriksstandardinstallning
Alla omkopplare befinner sig i laget "AV".

A|gAanan

O -
44]

O

OFF

Testlagesinstallning

1. Oppna ett testldge. Detta anvand nar maskinen
ar ansluten till en natbelastning for service.
a) For omkopplare #4 till laget "PA".

Fér omkopplare #4 till laget "PA"

ON

2 3 4 5 6 7 8

JoEABEUd

OFF

VRD-aktiverad instéllning
2. Oppna VRD-l4ge (VRD-aktiverad)

a) For omkopplare #5 till laget "PA".
Fér omkopplare #5 till laget "PA"

ON

2 3 456 86 7 8

JoEa0E0

OFF

Kalibrering

3. Oppna kalibreringslige. Detta méjliggér
kalibrering av maskinens spanning och strom under
anslutning till en natbelastning.
a) For omkopplare #1 till laget "PA".

Fér omkopplare #1 till laget "PA"

ABaaabaos

~

(]

OFF

Anslutningar for tradmatare och
digitala tillbehor

T g l=1=1"]
1 i

e pLExTES 350X
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Anslutningar for Arclink-tradmatare

och digitala tillbehor

Uttag 1: 12-stifts fjarrkontrollanslutning

Bild Funktion Stift Kabeldragning
A ARCLINK CAN
B ARCLINK CAN
c FJARRPOTENTIOME
12-STIFTS TER GEMENSAM
FJARRKONTRO D FJARRPOTENTIOME
LLANSLUTNIN __TERTORK
G FOR FJARR- E FJARRPOTENTIOME
ELLER TER +10V
HAND/FOT- F ALPS-ANSLUTNING
AMPTROL OCH G UTLOSARE
DIGITALA H UTLOSARE
TILLBEHOR J__| 40 VDC GEMENSAM
K 40 VDC
L ANVANDS INTE
M ANVANDS INTE

Uttag 2: 5-stifts Arclink-anslutnin

Bild Funktion Stift Kabeldragning
A ARCLINK CAN
5-STIFTSAN- B ARCLINK CAN
SLUTNING FOR c ELEKTRODSENSOR
TRADMATARAN LEDARE
SLUTNING D 40 VDC
E 40 VDC GEMENSAM

Analog tradmataranslutning

Uttag 3: 14-stifts anslutnin

Bild

Funktion

Kabeldragning

14-STIFTSAN-
SLUTNING FOR
TRADMATARA
NSLUTNING

JORD

UTLOSARE
GEMENSAM

UTLOSARE INGANG

77
FJARRPOTENTIOME
TER, 5K

76
FJARRPOTENTIOME
TER, TORK

75
FJARRPOTENTIOME
TER, GEMENSAM

T

SPANNINGSSENSO
R (21)

40 VvDC

40 vDC

S|r|X|—|—
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Rekommenderade elektrod- och returkabelstorlekar
for bagsvetsning

Anslut elektrod- och returkablar till uttagen pa Flextec
350x CE enligt riktlinjerna nedan:

De flesta svetsmetoder anvander positiv elektrod
(+). | dessa fall kopplas elektrodkabeln mellan
tradmatarplattan och pluspolen (+) pa matningen.
Anslut en returkabel mellan minuspolen (-) pa
matningen och arbetsstycket.

Nar negativ elektrodpolaritet kravs, bland annat
for vissa Innershield-elektroder, vaxlas
anslutningarna pa matningen (elektrodkabeln till
minuspolen (-) och returkabeln till pluspolen (+)).

Foljande rekommendationer galler alla
utmatningspolariteter och svetslagen:

Vilj lamplig kabelstorlek enligt "Riktlinjer for
utmatningskabel™ nedan. Alltfor stora
spanningsfall orsakade av underdimensionerade
svetskablar och daliga anslutningar resulterar ofta
i undermalig svetsprestanda. Anvand alltid stérsta
mojliga svetskablar (elektrod och retur), och
kontrollera att alla anslutningar ar rena och sitter
sakert.

Obs: Alltfor stark hetta i svetskretsen tyder
pa underdimensionerade kablar och/eller daliga
anslutningar.

Dra alla kablar direkt till retur och tradmatare,

undvik alltfér langa kabelldngder och linda inte

upp Overskottskabel. Dra elektrod- och returkablar

nara varandra for att minimera loopomradet
och darmed svetskretsens induktans.
Svetsa alltid vand bort fran retur- (jord)
anslutningen.

(Se tabell 1.)

| tabellen nedan anges rekommenderade
kopparkabelstorlekar for olika stromvarden och
intermittenser. De angivna langderna ar avstandet
fran svetsen till arbetsstycket och tillbaka till svetsen
igen. Kabelstorleken 6kar med langden framst

for att minska spanningsfall.

Tabell 1
REKOMMENDERADE KABELSTORLEKAR (GUMMITACKT KOPPAR - GRADERD 75°C)**
PROCENT KABELSTORLEKAR FOR KOMBINERADE LANGDER AV ELEKTROD-
AMPERE INTERMITTENS OCH RETURKABLAR

0till15m 15 till 30 m 30 till 46m 46 till 61m 61 till 76m
200 60 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
200 100 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
225 20 25 mm2 35 mm2 25 mm2 50 mm2 70 mm2
225 40 & 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 40 35 mm2 35 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 100 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
300 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2 70 mm2
350 100 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
350 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
400 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2 120 mm2
400 100 70 mm2 95 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
500 60 70 mm2 70 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2

** Tabellvérdena géller for svetsning vid omgivningstemperaturer pa hogst 40°C. Tilldampningar éver 40°C kan krava storre kablar an
vad som rekommenderas, eller kablar med hdgre gradering én 75°C.

Svenska
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Specifikationer for fjarrsensorkabel
Original Lincoln-styrkablar ska alltid anvandas (om inte
annat anges). Lincoln-kablar ar specialutvecklade for
Flextec 350x CE:s kommunikations- och effektkrav.

De flesta ar avsedda att kunna seriekopplas for att
férenkla férlangning. Vi rekommenderar att Iangden
generellt inte dverstiger 30,5 m. Icke originalkablar,
sarskilt i langder 6verstigande 7,6 m, kan leda till
kommunikationsproblem (systemet stéangs ner), dalig
motoracceleration (forsamrad bagtandning) och lag
tradmatningskraft (tradmatningsproblem). Anvand alltid
kortast mojliga styrkabellangd och LINDA INTE upp
Overflodig kabel.

Betraffande kabelplacering fas basta resultat om
styrkablarna dras skilt fran svetskablarna. Detta
minimerar risken for interferens mellan de hoga
strdmmarna i svetskablarna och lagnivasignalerna

i styrkablarna.

Parallellkoppling av maskiner

Flextec 350x CE:s stromkallor kan parallellkopplas
for 6kade utmatningskrav i konstant stromapplikation.
Inget kit kravs for parallellkoppling av Flextec 350x
CE:s stromkallor. Flextec 350x CE kan endast
parallellkopplas for konstanta stromprocesser.

Anslut stromkallorna enligt bild, och stall in varje
stromkallas utmatningskontroll pa halften av den
Onskade bagstrommen.

- — . —— INPLITLIMES
0W:|_| w
|— IMFLIT JCV T 1]
TERtIRAL l T 3
LG o I u
I—.. = ——— GND
o oD
1 FER HACHA
FLEXTEC 3500 : BLECTHIA 000E
IMACHINE #1)
MEGETIVE FOSIME
oy g

o — ::—::W_ IMFLIT LIKE %
war [ i i
: DOTERMINGL 4 oS Y
B (o UL I u
e = 4 BND
\
I'- OGN D
! FLEXTEC 350 : ik
2 ELECTRCA GIDE
MACHIE #2)
MBIV AL
1 g | gty |
Lﬁj LFJ
HEGATVE POEMYE
AT WWEK HEE AT WWEK HEE
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Anslutning av LF-72 och LF-74 till Flextec 350x CE

Svenska

TRADMATARE
\ 14-STIFTS STYRKABEL K1797-XX
LF-72
FLEXTEC 350x ELEKTROD LF-74
ARBETSSTYCKE

— =

KONTROLLINSTALLNING
SVETSLAGE CV, CV-INNERSHIELD
SVETSTERMINALER FJARRSTYRDA
LOKAL
FJARR/LOKAL (FJARR OM K2329-1 AR
INSTALLERAD)
VOLTMATARPOLARITET PROCESSBEROENDE

11
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Anslutning av LN-10 och DH-10 till Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

N

14-STIFTS STYRKABEL K1501-XX

ELEKTROD

ARBETSSTYCKE

i,

TRADMATARE

LN-10
DH-10

N\

KONTROLLINSTALLNING

SVETSLAGE

CV, CV-INNERSHIELD

SVETSTERMINALER

FJARRSTYRDA

FJARR/LOKAL

FJARR

VOLTMATARPOLARITET

PROCESSBEROENDE

Instéllning av kontrollbrytare LN-10,DH-10
Initial installning av kontrollerna LN-10, DH-10 for

de systemkomponenter som anvands och for allmanna
operatorspreferenser gors med ett par 8-poliga
DIP-omkopplare som finns inuti kontrolldosan

med LN-10, DH-10.

Atkomst till DIP-brytare for instillning

Sténg av inmatningsstrommen till LN-10,

DH-10 genom att stdnga av strommen till

den svetsstromkalla den ar ansluten till.

Ta bort de tva skruvarna ovanpa luckan till
kontrolldosan med LN-10, DH-10 och 6ppna luckan.
Lokalisera de tva 8-poliga DIP-omkopplarna som
sitter nara det 6vre vanstra hérnet av LN-10,
DH-10-kretskortet, och &r méarkta S1 och S2.
Omkopplarinstallningar programmeras endast under
aterstallning av ingédende startsekvens.

1.

Svenska
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STROMKALLOR

Instédllning av DIP-omkopplarna
DIP-omkopplarna ar markta med med en "ON"-pil
som anger riktningen for var och en av de atta
individuella omkopplarna i varje DIP-omkopplare
(S1 och S2). Funktionerna fér dessa omkopplare
ar ocksa utmarkta och installda nedan:
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o
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STROMKALLOR

!
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Ansluta Active 8, LN-25 Pro Series, LN-25 Pipe, LN-25 Ironworker och LN-25x till
Flextec 350x CE

RADMATARE Y

\ LN-25 PRO

LN-25 Pipe

ARBETSKLA
ARBETSSTYCKE
KONTROLLINSTALLNING
SVETSLAGE CV, CV-INNERSHIELD
SVETSTERMINALER ON
= LOKAL ELLER FJARR VID ANVANDNING AV
FJARR/LOKAL CROSSLING
VOLTMATARPOLARITET PROCESSBEROENDE

Anslutning av LN-25 Pro Dual Power till Flextec 350x CE

\ TRADMATARE
STYRKABEL K1797-XX

*LN-25 PRO
FLEXTEC 350x ELEKTROD DUAL POWER

ARBETSSTYCKE

- f,

KONTROLLINSTALLNING

SVETSLAGE CV, CV-INNERSHIELD
SVETSTERMINALER FJARRSTYRDA
FJARR/LOKAL FJARR
VOLTMATARPOLARITET PROCESSBEROENDE

*STYRKABELINSTALLNING VISAS. SE ANSLUTNINGSDIAGRAM FOR LN-25 PRO FOR INSTALLNING
AV "OVER-BAGEN"-MATARE.

Svenska 13 Svenska



Anslutning av Arclink-tradmatare till Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

N

TRADMATARE
ARCLINK-KABEL K1543-XX ARCLINK-

ELEKTROD !RADMATARE

Svenska

ARBET

SSTYC E

KONTROLLINSTALLNING

SVETSLAGE ARCLINK
SVETSTERMINALER FJARR
. EJ TILLAMPLIGT.
FJARR/LOKAL "
EJ TILLAMPLIGT.
VOLTMATARPOLARITET EJ TILLAMPLIGT.
14
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Anvéndning

Spanningssattningssekvens

Nar strom tillfors till Flextec 350x CE, tands displayerna
och maskinens elektronik genomfér en startsekvens som

indikeras av en rullande list ver varje display med sju
segment. Nar startsekvensen ar fardig och maskinen
ar redo for svetsning, indikerar displayerna med sju
spannings- och amperetalsinstallningarna. Eventuella
ArcLink-tradmatare som ar anslutna till den runda
5-stiftsanslutningen kommer aven att initialiseras och
paborja en startsekvens nar maskinen val far strém.
For maskiner som ar anslutna till
CrossLinc™-kompatibla matare, tands den grona
CrossLinc™-lampan for att indikera en anslutning

till mataren &ver elektrodkabeln.

Intermittens

Flextec 350x CE har kapacitet for svetsning vid 100 %
intermittens (kontinuerlig svetsning) vid en markutgang

pa 300 A.

Graderingen 60 % intermittens ar 350 A (baserat pa en
tiominuterscykel — sex minuter pa och fyra minuter av).

Maskinens max. uteffekt ar 425 A.
Flextec 350x CE ar aven graderad for 6kendrift med

forhojd temperatur, i em omgivning vid 55°C. Maskinen

ar nerstalld i miljder med férhdjd temperatur.

Termiskt skydd

Termostat skyddar maskinen mot alltfér hdga

drifttemperaturer. Alltfér hdga temperaturer kan orsakas
av bristfallig luftkylning eller om man anvander maskinen

Over dess kapacitet och markuteffekt. Vid alltfér hog

drifttemperatur, slar termostaten ifran utmatningen och
kor kylfakten. Displayerna forblir tanda och den termiska

lampan tands. Termostaten aterstéller sig sjalva nar
maskinen har svalnat tillrackligt. Om
termostatavstéangningen orsakades av en alltfoér stor
uteffekt eller intermittens och flakten fungerar normailt,
kan strombrytaren forbli pa och aterstallningen bor
intréffa inom en 15-minutersperiod.

For FT350 Construction startar svetsutmatningen igen

sa snart termostaten stangs.

FT350 Standard startar igen om
svetsutmatningskontrollerna &r paslagna. | annat fall
startar utmatningen nar kontrollerna aktiveras.

Svetsning
Flextec 350x CE ar en multi-process vaxelriktarsvets.

Valjarbrytaren for svetsprocess anvands for att stalla in
onskat svetslage. Flextec 350x CE Standard har valbara

svetslagen:
b

Svenska
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GTAW - Detta ar ett CC-svetslage (konstant strom)
som anvands for GTAW TIG-svetsprocessen.
SMAW - Detta ar ett CC-svetslage (konstant strom)
som anvands for SMAW-pinnsvetsprocessen.

CV — Detta ar ett CV-svetslage (konstant spanning)
som anvands for GMAW MIG-svetsprocessen och
FCAW-GS-svetsprocessen med flussfyllda,
gasskarmade tradar.

CV-Innershield— Detta ar ett CV-svetslage
(konstant spanning) som anvands for
FCAW-SS-svetsprocessen med flussfylida,
egenskarmade tradar.

Maskinen har aven mejslingskapacitet. Mejsling kan
goras i antingen SMAW-laget eller i CV- och
CV-Innershield-lagena.

Utdver valjarbrytaren for svetsprocess, finns det dven
varmstartsreglage, utmatningskontrollreglage och
bagkontrollreglage for installning och finjustera
svetsproceduren.

Definition av svetsfunktioner
ICKE-SYNERGISKA SVETSLAGEN

Vid icke-synergisk svetsning maste alla variabler
stallas in av operatdren.

SYNERGISKA SVETSLAGEN

Vid synergisk svetsning stélls allt in med en ratt.
Aggregatet valjer ratt spanning och strom utifran
tradmatningshastigheten (WFS) som operatéren
valjer.

Svetsreglage och displayer
Viljarbrytaren for svetsprocess

Valjaren har fem eller fyra positioner for att valja
svetsprocess.

Svenska



Varmstartsreglage Amperematare
Varmstartsreglage reglerar startstrommen vid r
baginitiering. Varmstartsfunktionen kan stallas in pa "0",
sa tillfors ingen extra strém vid bagstart. En 6kning fran
0 till 10 6kar den extra strommen (relativt till den

forinstallda strommen) som tillférs vid baginitiering. . ) o ]
e  Fore PINN- eller TIG-svetsning (stromflde),visar

mataren forinstallt stromvarde.
e  Fore CV-drift visar mataren fyra streck som
indikerar ej forinstallningsbar AMPS.
e Under svetsning visar denna matare det faktiska
genomsnittliga amperetalet.
o Efter svetsning fortsatter mataren att visa det
= faktiska stromvardet i fem sekunder. Displayerna
HOT START blinkar for att indikera att maskinen befinner sig
i vantelage.
e Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika.

Bagkontrolireglage
Bagkontroll mellan -10 och +10. | CV-lage &r detta
ett induktansreglage. | pinnlaget justerar reglaget

bagstyrkan. Viljarbrytare for svetsterminaler pa/fjarr

(ingér inte i Construction-modellen)
WELD
ON rexhiinats [

SOFT a +g?msp e Denna brytare bestammer utlésarpositionen.
. ARC CONTROL e | laget "ON" befinner sig svetsterminalarna vid
OCV (tomgangsspanning), redo for svetsning.
o | "fjarrlaget" ar utmatning aktiverad via en

Utmatningskontrolireglage
Utmatningskontroll sker via en enkelroterande
potentiometer. . . "
Matarna indikerar justeringar. | fjarrstyrda lagen staller Utmatningskontroll - Valjarbrytare for lokal/fjarr
detta reglage in max. svetsstrom eller LoCAL! A
spanningsutmatning. Fullstandig nedtryckning av en O REMOTE L/

Amptrol-fot- eller handkontroll resulterar i den forinstallda
strdm- eller spanningsnivan.

fjarrutlésare som t.ex. en svetspistol.

e  Stallin brytaren pa "lokal" fér att kontrollera
utmatningen vid Flextec via
utmatningskontrollreglaget.

e  Stallin brytaren pa "fjarr" for att kontrollera
utmatning via en fjarrenhet (K857 handkontroll
eller K870 fotkontroll) som ar ansluten fill
12-stiftsfjarranslutningen eller en tradmatare som
ar ansluten till 14-stiftsanslutningen eller vid

Voltmatare anvéandning av en CrossLinc™-aktiverad

tradmatare.

Voltmatarpolaritetsbrytare for tradmatare
v J (ingar inte i Construction-modellen)
e  Fore CV-drift (stromflode),visar mataren dnskat
forinstallt spanningsvarde (+/- .1V).
e  Fore PINN- eller TIG-svetsning, visar mataren
stromkallans tomgangsspéanning eller fyra streck

om utmatningen inte har slagits pa. — +

e Under svetsningen visar denna matare det faktiska
genomsnittliga volttalet. Denna brytare konfigurerar 21 sensorledningen

e  Efter svetsning fortsatter méataren att visa det i 14-stiftsanslutningen till maskinens svets. Matchar
faktiska spanningsvardet i fem sekunder. polariteten hos trddmatarens voltmatare med
Displayerna blinkar for att indikera att maskinen elektrodens polaritet.

befinner sig i vantelage.
e Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika.
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Termisk lampa

o)

Denna statuslampa indikerar nar stromkallan blivit
dverhettad. Om utmatningsterminalerna var "PA", satts
utmatningen pa igen nar enheten svalnat till en
acceptabel temperaturnivd. Om enheten anvandes

i laget "FJARR", méste utlésaren éppnas vid
Overhettning, och stangas nar maskinen har svalnat till
en acceptabel temperatur for att utmatningen ska kunna
aterupptas.

VRD-lampor

VRD™
® O0A

Det finns aven tva indikatorlampor framtill pa Flextec
350x CE ovanfor spanningsdisplayen som indikerar
status for VRD-drift. Vid leverans ar VRD-funktionen
inaktiverad. VRD aktiveras genom att man staller in
DIP-omkopplare nummer 5 till I1aget ON pa
anvandargranssnittets kretskort. Nar VRD ar aktivt,
indikerar en grén lampa att tomgéngsspanningen ar
mindre an 35V som mest, en rod lampa indikerar att
tomgangsspanningen &r vid eller hégre &n 35 V som
mest. Vada lampor ténds i fem sekunder vid start.
VRD-lampornas betydelse listad i tabellen nedan.
Medan VRD-lamporna ar alltid aktiva nar
VRD-funktionen ar aktiverad, tillampas, VRD pa
drifttagen med konstant strom. Endast i dessa lagen
har tomgangsspanningen minskat.

VRD-indikatorlampor

LAGE ] VRD "PA" VRD "AV"
CO.SMAW U(NDS\E/R GRON (OCV REDUGERAD) :
CC-GTAW SVLTonNG | GRONELLER ROD (BEROR PA SVETSSPANNING)
ROD (OCV EJ REDUCERAD) SVETSTERMINALER "PA"
ROD (OCV EJ REDUCERAD)
SVETSTERMINALER FJARRKONTROLLERADE, INGA LAMPOR
ocv PISTOLUTLOSARE STANGD AR AKTIVA
CV-GAS T
CV-INNERSHIELD GRON (INGEN OCV)
SVETSTERMINALER FJARRKONTROLLERADE,
PISTOLUTLOSARE OPPEN
UNDER 3 3 N N
SVLTonNG | GRONELLER ROD (BEROR PA SVETSSPANNING)

* Det ar normalt att lamporna vaxlar farg under svetsning.

Grundlaggande driftlagen

GTAW

Detta svetslage ar ett CC-lage (konstant strom) med
kontinuerlig kontroll fran 10-425 A.

Det ar avsett for GTAW TIG-svetsprocesser.

Varmstart - Varmstartsreglaget reglerar strdmmen
for baginitering. En instéllning pa +10 ger den mest
positiva baginitieringen.

Bagkontroll — Detta reglage anvands inte

i GTAW-laget.

Svetsterminaler paffjarr

e |laget "ON" befinner sig svetsterminalarna vid
OCV (tomgangsspanning), redo for svetsning.

o | "fjarrlaget" ar utmatning aktiverad via en
fjarrutlosare.

Spanningsdisplay — Denna display visar tre streck
nar maskinen befinner sig i tomgangslage. Detta
indikerar att spanningen inte kan stallas in i detta
svetslage. Utmatningen ar aktiverad, och den faktiska
svetsspanningen visas. Efter svetsningen fortsatter
mataren att visa det faktiska spanningsvardet i fem
sekunder. Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.
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Amperedisplay — Denna display visar den forinstallda
svetsstrommen nar maskinen befinner sig i
tomgangslage. Efter svetsningen fortsatter mataren
att visa det faktiska amperetalet i fem sekunder.
Utmatningsjustering i vantelaget resulterar

i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for

att indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Utmatningskontroll lokal/fjarr — Nar kontrollen

ar installd pa lokal (ingen fjarrpotentiometer/kontroll
ansluten till

12-stifts- eller 14 stiftsanslutningarna),kontrolleras
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utmatningen genom utmatningskontrollreglaget framtill

pa Flextec 350x CE. Stall in denna brytare pa "Fjarr"

nar en extern potentiometer/kontroll ar ansluten

e Nar en fjarrpotentiometer ar ansluten, fungerar
utmatningskontrollen pa Flextec och fjarrkontrollen
som en master/slavkonfiguration. Anvand
utmatningskontrollreglaget pa Flextec for att stalla
in max. svetsstrom. Fjarrkontrollen reglerar
utmatningen fran minimum till férvalt maximum.

Utmatningskontrolireglage

e Nar lokal/fjarr ar installt pa lokal, staller detta
reglage in svetsamperetalet.

e  Nar lokal/fjarr ar installt pa fjarr, staller detta
reglage in max. svetsamperetal.
Fjarrpotentiometern kontrollerar amperetalet fran
minimum till férinstallt maximum.

SMAW

Detta svetslage ar ett CC-lage (konstant strém) med
kontinuerlig kontroll fran 15-425 A.

Det ar avsett for SMAW pinnsvetsprocesser och
bagmejsling. Laget kan aven anvandas for
TIG-svetsning utan andring av lage (under férutsattning
att varmstart =0 och bagkontroll =(-10).
Varmstartsvarden éver O resulterar i en stromstarkare
bagstart. Bagkontrollvarden éver minimiinstaliningen
pa -10 resulterar i en hdgre utmatning én det avsedda
forinstallda vardet).

Varmstart - Varmstartsreglage reglerar startstrommen
vid baginitiering. Varmstartsfunktionen kan stallas in pa
"0", sa tillférs ingen extra strom vid bagstart. En 6kning
fran 0O till 10 6kar den extra strommen (relativt till den
forinstallda strommen) som tillférs vid baginitiering.

Bagkontroll - Bagkontrollen reglerar bagstyrkan for
att justera kortslutningsstrommen. Minimiinstallningen
pa -10 skapar en "mjuk" bage med minimalt med stank
och grund penetrering. Max. installning pa +10 skapar
en "krispig" bage och minimerar elektrodfastklibbning
med djupare penetrering.

Svetsterminaler pa/fjarr — Stéll in som "PA" sa &r
maskinen redo for svetsning och OCV aktiveras.

Spanningsdisplay — Denna display visar tre streck
nar maskinen befinner sig i tomgangsléage. Detta
indikerar att spanningen inte kan stallas in i detta
svetslage. Utmatningen ar aktiverad, och den faktiska
svetsspanningen visas. Efter svetsningen fortsatter
mataren att visa det faktiska spanningsvardet i fem
sekunder. Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for

att indikera att maskinen befinner sig i vantelage.
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Amperedisplay — Denna display visar den forinstallda
svetsstrommen nar maskinen befinner sig

i tomgangslage. Efter svetsningen fortsatter mataren
att visa det faktiska amperetalet i fem sekunder.
Utmatningsjustering i vantelaget resulterar

i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Utmatningskontroll lokal/fjarr — Nar kontrollen ar
instélld pa lokal (ingen fijarrpotentiometer/kontroll
ansluten till

12-stifts- eller 14-stiftsanslutningarna),kontrolleras

utmatningen genom utmatningskontrollreglaget framtill

pa Flextec 350x CE. Stall in denna brytare pa "Fjarr"
nar en extern potentiometer/kontroll ar ansluten.

e Nar en fjarrpotentiometer ar ansluten, fungerar
utmatningskontrollen pa Flextec och fjarrkontrollen
som en master/slavkonfiguration. Anvand
utmatningskontrollreglaget pa Flextec for att stalla
in max. svetsstrom. Fjarrkontrollen reglerar
utmatningen fran minimum till férvalt maximum.

Utmatningskontrollreglage

e Nar lokal/fjarr ar installt pa lokal, staller detta
reglage in svetsamperetalet.

e Nar lokal/fjarr ar installt pa fjarr, staller detta
reglage in max. svetsamperetal.
Fjarrpotentiometern kontrollerar amperetalet fran
minimum till férinstallt maximum.

CV-Gas

Detta svetslage ar ett CV-lage (konstant spanning) med

kontinuerlig kontroll fran 10-45 V.

Den ar avsedd for svetsprocesserna GMAW,

FCAW-GS, MCAW och bagmejsling.

Varmstart — Vrids fran laget "0" till "10" for att tillféra

mer energi under svetsstarten.

Bagkontroll — Bagkontrollen reglerar

klamningseffekten. Vid minimiinstallningen pa -10

minimeras klamning och man far en mjuk bage. Laga

klamningsinstallningar ar att féredra for svetsning med

gasblandningar som mestadels innehaller inerta gaser

samt aluminiumlegeringar. Vid max. instéllning pa +10,

maximeras klamningseffekten och resulterar i en

"krispig" bage. Hoga klamningsinstaliningar ar att

foredra for FCAW- ochd GMAW-svetsning med CO2.

Svetsterminaler palfjarr

e |laget "ON" befinner sig svetsterminalarna vid
OCV (tomgangsspanning), redo for svetsning.
Detta val anvands for 6ver-bagen-tradmatare.
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12-stiftsanslutningens fjarringang anvands for att
justera spanningen med ett master/slavférhallande
med utmatningskontrollreglaget.

e Detta val anvands for 6ver-bagen-tradmatare.
14-stiftsanslutningens fjarringang anvands for att
justera spanningen med ett master/slavférhallande
med utmatningskontrollreglaget.

Amperedisplay — Denna display visar tre streck nar
maskinen befinner sig i tomgangslage. Detta indikerar
att amperetalet inte kan stéllas in i detta svetslage.
Utmatningen ar aktiverad, och det faktiska
svetsamperetalet visas. Efter svetsningen fortsatter
mataren att visa det faktiska amperetalet i fem
sekunder. Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Spanningsdisplay — Denna display visar den
forinstallda svetsspanningen nar maskinen befinner sig
i tomgangslage. Efter svetsningen fortsatter mataren att
visa det faktiska spanningsvardet i fem sekunder.
Utmatningsjustering i vantelaget resulterar

i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for

att indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Utmatningskontroll lokal/fjarr — Nar kontrollen ar
installd pa lokal (ingen fjarrpotentiometer/kontroll
ansluten till

12-stifts- eller 14-stiftsanslutningarna),kontrolleras

utmatningen genom utmatningskontrollreglaget framtill

pa Flextec 350x CE. Stall in denna brytare pa "Fjarr"
nar en extern potentiometer/kontroll ar ansluten eller
med anvandning av en CrossLinc™-matare.

e Naren CrossLinc™-utrustad matare som t.ex.
N-25X anvands, kontrolleras utmatningen med
CrossLinc™-fjarrkontrollen 6ver hela
spanningsintervallet. Utmatningskontrollreglaget
pa Flextec 350x CE staller inte l&ngre in max.
amperetal.

Utmatningskontrolireglage

e Nar lokal/fjarr ar installt pa lokal, staller detta
reglage in svetsamperetalet.

e  Nar lokal/fjarr ar installt pa fjarr, och
svetsterminalbrytaren befinner sig i laget "ON",
staller detta reglage in max, svetsspanning.
Fjarrpotentiometern kontrollerar spanningen fran
minimum till detta forinstallda maximum. Om
svetsterminalbrytaren befinner sig i laget "FJARR",
kontrolleras utmatningen via 14-stiftsingangen.

CrossLinc™

CrossLinc ar en ny kommunikationsteknik for
svetssystem. Vid anvandning av en

Svenska
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CrossLinc-aktiverad stromkalla som t.ex. Flextec350x
CE och en CrossLinc-aktiverad tradmatare som t.ex.
LN25x, kan svetsspanningen fjarrstyras utan
anvandning av en extra styrkabel.

De digitala matarna pa LN25x visar de forinstéllda

vardena for tradmatningshastighet och spanning fore

svetsning. Under svetsning visar matarna den faktiska
strdbmmen och spanningen for tradmataren. Efter
svetsningen blinkar matarna med de sista strém- och
spanningsvardena i tio sekunder efter svetsningen. Om

WEFS eller V justeras under denna tiosekundersperiod,

atergar matarna till det forinstallda vardet.

e Nar en LN25x CrossLinc-aktiverad matare
ar ansluten till Flextec 350x CE med
standardsvetsnéatkabeln och
LN25x-sensorledningen ar ansluten till
arbetstycket, tands CrossLinc-lampan automatiskt
pa bade Flextec350x CE och LN25x. Ingen
ytterligare hopkoppling av maskinen och mataren
kravs. Denna lampa indikerar att
CrossLinc-anslutningen ar aktiv och att kontroll
av Flextec350x CE:s spanning kan géras med
LN25x-mataren.

e Flextec350x CE:s brytare for svetsterminaler
pa/fjarr ska vara instélld pa "ON". Detta ger
kraft at svetsterminalerna
for en 6ver-bage- LN25x-tradmatare.

e Flextec350x CE:s brytare for utmatning lokal/fjarr
ska vara installd pa "fjarr" for att mojliggora
fjarrkontroll av utmaningen pa den
CrossLinc-utrustade mataren.

CV-Innershield

Detta svetslage ar ett CV-lage (konstant spanning)
med kontinuerlig kontroll fran 10-45 V.

Den ar avsedd for svetsprocessen FCAW-SS och
bagmejsling.

Varmstart — Vrids fran laget "0" till "10" for att tillféra
mer energi under svetsstarten.

Bagkontroll — Bagkontrollen reglerar
klamningseffekten. Vid minimiinstaliningen pa -10
minimeras klamning och man far en mjuk bage. Vid
max. installning pa +10, maximeras klamningseffekten
och resulterar i en "krispig" bage.

Svetsterminaler paffjarr

e |laget "ON" befinner sig svetsterminalarna vid
OCV (tomgangsspanning), redo for svetsning.
Detta val anvands for 6ver-bagen-tradmatare.
12-stiftsanslutningens fjarringadng anvands for att
justera spanningen med ett master/slavférhallande
med utmatningskontrollreglaget.

e Detta val anvands for 6ver-bagen-tradmatare.
14-stiftsanslutningens fjarringang anvands for att
justera spanningen med ett master/slavforhallande
med utmatningskontrollreglaget.

Amperedisplay — Denna display visar tre streck nar
maskinen befinner sig i tomgangslage. Detta indikerar
att amperetalet inte kan stéllas in i detta svetslage.
Utmatningen ar aktiverad, och det faktiska
svetsamperetalet visas. Efter svetsningen fortsatter
mataren att visa det faktiska amperetalet i fem
sekunder. Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.
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Spanningsdisplay — Denna display visar den
forinstallda svetsspanningen nar maskinen befinner sig
i tomgangslage. Efter svetsningen fortsatter mataren att
visa det faktiska spanningsvardet i fem sekunder.
Utmatningsjustering i vantelaget resulterar i

"fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Utmatningskontroll lokal/fjarr — Nar kontrollen ar
installd pa lokal (ingen fjarrpotentiometer/kontroll
ansluten till

12-stifts- eller 14-stiftsanslutningarna),kontrolleras
utmatningen genom utmatningskontrollreglaget framtill
pa Flextec 350x CE. Stall in denna brytare pa "Fjarr"
nar en extern potentiometer/kontroll ar ansluten eller
med anvandning av en CrossLinc™-matare.

Utmatningskontrolireglage

e Nar lokal/fjarr ar installt pa lokal, staller detta
reglage in svetsspanningen.

e  Nar lokal/fjarr ar installt pa fjarr, och
svetsterminalbrytaren befinner sig i laget "ON",
staller detta reglage in max. svetsspanning.
Fjarrpotentiometern kontrollerar spanningen fran
minimum till detta forinstallda maximum. Om
svetsterminalbrytaren befinner sig i laget "FJARR",
kontrolleras utmatningen via 14-stiftsingangen.

ArcLink

Detta svetslage ar avsett att lasa upp grundlaggande
icke-synergiska och synergiska lagen for anvandning
med en kompatibel ArcLink-tradmatare. Flextec350x
CE:s alla anvandargranssnittskontroller ar inaktiverade
i detta lage och stromkallan styrs fran tradmatarens
anvandargranssnitt.

Varmstart — Anvands inte for denna svetsprocess.
Bagkontroll — Anvands inte for denna svetsprocess.

Svetsterminaler paffjarr
e Anvands inte for denna svetsprocess.
e Anvands inte for denna svetsprocess.

Amperedisplay — Denna display visar tre streck nar
maskinen befinner sig i tomgangslage. Detta indikerar
att amperetalet inte kan stéllas in i detta svetslage.
Utmatningen ar aktiverad, och det faktiska
svetsamperetalet visas. Efter svetsningen fortsatter
mataren att visa det faktiska amperetalet i fem
sekunder. Utmatningsjustering i vantelaget resulterar
i "fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Spanningsdisplay — Denna display visar den
forinstallda svetsspanningen nar maskinen befinner sig
i tomgangslage. Efter svetsningen fortsatter mataren att
visa det faktiska spanningsvardet i fem sekunder.
Utmatningsjustering i vantelaget resulterar i

"fore drift"-karaktaristika. Displayerna blinkar for att
indikera att maskinen befinner sig i vantelage.

Utmatningskontroll lokal/fjarr — Anvands inte
for denna svetsprocess.

Utmatningskontrolireglage

e Anvands inte for denna svetsprocess.
e Anvands inte for denna svetsprocess.
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Underhall _
/1" VARNING
"‘q’\ Innan service, underhall och/eller
4 reparationsjobb  utférs, koppla helt bort
strommen till maskinen.

/1. VARNING
Anvand personlig skyddsutrustning (PPE),
inklusive sakerhetsglaségon, dammask och
skyddshandskar for att undvika personskada.
Detta galler aven personer som kommer
in i arbetsomradet.

/T.VARNING
RORLIGA DELAR kan orsaka
o) personskada.
e Anvand inte maskinen med O&ppna

luckor eller borttagna skydd.
e Stoppa motorn fére service.
. Ga inte nara rorliga delar.

/1. VARNING
Lat kvalificerad personal skota allt underhall
@ och fels6kningsarbete.

dix’a
Visuell inspektion
Rengdr maskinens insida med lagtrycksluft. Inspektera
alla komponenter noga.
Hall utkik efter tecken pa éverhettning, trasiga ledningar
eller andra uppenbara problem. Manga problem kan
upptackas med en noggrann visuell inspektion.

Rutinunderhall

Var sjatte manad ska maskinen rengéras med
lagtrycksluft. Att halla maskinen ren ger en svalare drift
och battre tillforlitlighet. Var noga med att rengéra
féljande:

e  Alla tryckta kretskort

Strombrytare

Huvudtransformator

Ingangslikriktare

Kylflansfenor

Hjalptransformator

Flaktar (blas luft genom de bakre luftinslappen)

Kontrollera att plathéljet inte ar buckligt eller trasigt
Reparera holjet vid behov. Hall hdljet i gott skick for

att sakerstalla att hdgspanningsdelar ar skyddade och
att korrekt avstand uppratthalls. Alla externa platskruvar
maste sitta pa plats for att sakerstélla héljets hallbarhet
och elektriska jordning.

Stromkalibrering

1. Anslut det resistiva belastningsbandet och
testvoltmataren till svetsutmatningsterminalerna.

2. For omkopplare 1 till laget "pa".

3. Vrid varmstartsreglaget och bagkontrolireglaget till

minimum.

Sétt pa FLEXTEC 350x CE.

Displayen ska visa "Cur CAL".

Vrid varmstartsreglaget tills ett meddelande rullar

Over displayen.

7. Justera utmatningskontrollreglaget tills aviasningen
av faktiskt utmatningsamperetal pa testmataren
visar 300 A +/- 2 A.

8. Anvand lokal/fjarr-brytaren for att spara
kalibreringen.

o ok
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9.

10.
1.

12.

13.

Displayen ska blinka "CAL SEt".

Vrid varmstartsreglaget till minimum.

Vrid varmstartsreglaget tills ett meddelande rullar
over displayen.

Verifiera att avlasningen av amperetal pa
testmataren &r 300 A +/- 2 A.

Upprepa kalibreringsstegen med start fran steg
7, vid behov.

Spanningskalibrering

1.

2.
3.

ook

9.

10.
1.
12.
13.

14.

Anslut det resistiva belastningsbandet och
testvoltmataren till svetsutmatningsterminalerna.
Fér omkopplare 1 till 1aget "pa".

Vrid varmstartsreglaget och bagkontrollreglaget till
minimum.

Satt pad FLEXTEC 350x.

Displayen ska visa "Cur CAL".

Vrid bagkontrollreglaget tills displayen visar

"VoL CAL".

Vrid varmstartsreglaget tills ett meddelande rullar
over displayen.

Justera utmatningskontrollreglaget tills avlasningen
av faktisk utmatningsspanning pa testmataren visar
20V +/-0,5V.

Anvand lokal/fjarr-brytaren for att spara
kalibreringen.

Displayen ska blinka "CAL SEt".

Vrid varmstartsreglaget till minimum.

Vrid varmstartsreglaget tills ett meddelande rullar
over displayen.

Verifiera att spanningsavlasningen pa testmataren
ar20V +/-0,5V.

Upprepa kalibreringsstegen med start fran steg

8, vid behov.

Aterstilla fabrikens strémkalibrering

1.

2.
3.

ook

8.

9.

Anslut det resistiva belastningsbandet och
testvoltmataren till svetsutmatningsterminalerna.
For omkopplare 1 till laget "pa".

Vrid varmstartsreglaget och bagkontrollreglaget till
minimum.

Sétt pa FLEXTEC 350x.

Displayen ska visa "Cur CAL".

Vrid bagkontrollreglaget tills displayen visar

"Fct Cur".

Vrid varmstartsreglaget tills ett meddelande
rullar éver displayen.

Anvand lokal/fjarr-brytaren for att spara
kalibreringen.

Displayen ska blinka "CAL SEt".

Aterstilla fabrikens spanningskalibrering

1.

Anslut det resistiva belastningsbandet och
testvoltmataren till svetsutmatningsterminalerna.

2. For omkopplare 1 till laget "pa".

3. Vrid varmstartsreglaget och bagkontrollreglaget
till minimum.

4. Satt pa FLEXTEC 350x.

5. Displayen ska visa "Cur CAL".

6. Vrid bagkontrollreglaget tills displayen visar
"Fct VoL".

7. Vrid varmstartsreglaget tills ett meddelande
rullar éver displayen.

8. Anvand lokal/fjarr-brytaren for att spara
kalibreringen.

9. Displayen ska blinka "CAL SEt".
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hdégkvalitativ svetsutrustning, forbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla
vara kunders behov och att dvertraffa deras
forvantningar. Emellanat ber képare Lincoln Electric om
rad eller information om hur man anvénder 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 I[amplighet for en
kunds specifika &ndamal, nar det galler sadan
information eller rad. Inte heller nar det géller praktiska
Overvaganden kan vi ata oss nagot som helst ansvar
for att uppdatera eller korrigering av sddan information
eller rad nar de val har getts, och tillhandahallande av
rad eller information skapar, utdkar eller férandrar inte
nagon garanti med avseende pa forsaljningen av vara
produkter.

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

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

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

ﬁ Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som
tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljégodkand atervinningsstation. Som &gare till utrustningen,

= DO du skaffa information om godkénda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Svenska

Reservdelar
12/05

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

Hitta auktoriserade servicestallen
09/16

Kdparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptécks Lincolns

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

www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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hoéljespanelerna. Om diagrammet ar olasligt, kontakta var serviceavdelning for att fa ett ersattningsdiagram. Uppge

OBS: detta diagram ar endast avsett som referens. Det stammer eventuellt inte for alla maskiner som tas upp i denna
utrustningens kodnummer.

bruksanvisning. Det specifika diagrammet for en specifik kod sitter fastklistrat inuti maskinen
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héljespanelerna. Om diagrammet ar olasligt, kontakta var serviceavdelning for att fa ett ersattningsdiagram. Uppge

OBS: detta diagram ar endast avsett som referens. Det stammer eventuellt inte for alla maskiner som tas upp i denna
utrustningens kodnummer.

bruksanvisning. Det specifika diagrammet for en specifik kod sitter fastklistrat inuti maskinen
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F6reslagna tillbehor

Valfria kit och tillbehor.

Post

Beskrivning

K3059-4

Vaxelriktar- och tradmatarvagn. Vagn med bakhjul och vridhjul
fram samt plattform for gasflaskor. Praktiska handtag mojliggor
enkel kabelférvaring. Tar inte stor plats, kan kéras genom en 762
mm bred dorr. Ej avsedd att anvandas till trdadmatare med dubbla
huvuden.

K3091-1

Multi-Processbrytare. Vaxla smidigt mellan CC- och
CV-processer. Kraver ett lasande fotkit (K4424-1).

K4424-1

Flextec 350x lasande fotkit: gor det mojligt att lasa fast
Flextec-enheten vid vaxelriktarvagn, multi-processbrytare,
Cool-Arc 55-vattenkylare.

3100211

Harris argonflodesmatarregulator och slangkit

K3019-1

Arc Tracker. Arc Tracker-monitorn visar information om din
svetsbage genom att ansluta den mellan en DC-svetsstromkalla
och arbetsklamman. Lésningar for kontroll av svetsanga. Lincoln
Electric erbjuder en rad olika I6sningar for kontroll av svetsanga,
fran barbara system som enkelt rullas runt i verkstaden till
centralsystem for hela verkstaden som betjanar manga olika
dedikerade svetsstationer.

K2909-1

Adapter 12-stift till 6-stift

K2910-1

Adapter 7-stift till 12-stift

K4345-1

CrossLinc-fjarrkontroll: mojlig gor fiarrutmatningskontroll
av Flextec-stromkallan genom svetskabeln utan anvandning
av ytterligare kablar.

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

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

Pinnalternativ

K857-2

12-stifts fjarrutmatningskontroll med universalanslutning.
Mojliggor fiarrjustering av utmatning.

K10095-1-15M

Fjarrkontroll (6 stift, 15 m)

K10398

Forlangningskabel for fiarrkontrolldosa K10095-1-15M, 15 m

%
©
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GRD-400A-70-xM*

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

E/H-400A-70-xM*

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

KIT-400A-70-5M

Kabelkit 400 A, 70 mm2, 5 m

TIG-alternativ

K870-2

Foot Amptrol®. Ger 7,6 m fjarrstromskontroll for TIG-svetsning
(12-stiftsanslutning).

K963-4

Hand Amptrol® - Ger 7,6 m fjarrstromskontroll for TIG-svetsning
(12-stiftsanslutning).

K10529-26-4V

Linc Torch Premium LTP 26 GV, manuell ventil 4 m

FL060583010

FLAIR 600 mejselbrannare med monterad ledare, 2,5 m
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