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

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

NAMN INDEX
SPEEDTEC 320CP K14168-1
SPEEDTEC 320CP PUSH PULL K14168-2
PRIMARSIDA
Primar stromkalla 400 V +/-20%
Primar stromforsorjningsfrekvens 50/60 Hz
Effektiv primarférbrukning 12A
Maximal primarférbrukning 18,7 A
Primarsakring 16 A Gg
Maximal skenbar effekt 13,1 kVA
Maximal aktiv effekt 12,1 kKW
Aktiv effekt | vilolage (IDLE) 26 W
Effektivitet vid maximal strém 0,86
Effektfaktor vid maximal strom 0,91
Cos Phi 0,99
SEKUNDARSIDA
Ingen belastningsspanning (enligt standard) 74V
Svetsinervall Max MIG 10V/50V
Svetsinervall Max MMA 15A/320 A
Pulskvot vid 100% (10 min cykel vid 40°C) 220 A
Pulskvot vid 60% (6 min cykel vid 40°C) 280 AMIG /270 A MMA
Pulskvot vid maximal stréom vid 40°C 320 A (40%)
TRADMATARE
Valsplatta 4 rullar
Tradmatningshastighet 0,5-25,0m/mn
Anvandbar traddiameter 0,6 till 1,2 mm
Vikt, typ, trédspolens storlek 300 mm / 20 kg max.
Maximalt gastryck 5 bar
OVRIG
Dimensioner (LxBxH) 743 x 335,4 x 533,75 mm
Vikt 37 kg
Vikt med spole 20 kg 58,4 kg
Driftstemperatur - 10°C/+40°C
Forvaringstemperatur - 20°C/+55°C
Brannarkoppling “Europeisk typ”
Skyddsindex IP 23
Isolationsklass H
Standard 60974-1, 60974-5 oraz 60974-10
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ECO designinformation

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

Effektivitet och stromférbrukning vid tomgang:

Index Namn e Motsvarande modell
stromeffekt/forbrukning vid tomgang
K14168-1 SPEEDTEC 320CP 85% / 28W Ingen motsvarande modell
K14168-2 SPEEDTE§U3L2£ CP PUSH 85% / 28W Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstandet som specificeras i tabellen nedan

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

Vardet for effektiviteten och foérbrukningen i viloldage har uppmétts med metoden och férhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

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

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX[ XXXXXXX]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY |[MM| XXXXX

Var:
1- Tillverkarens namn och adress
2- Produktnamn
3- Kodnummer
4- Produktnummer
5- Serienummer
5A- tillverkningsland
5B- tillverkningsar
5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin

Svenska 2 Svenska



Typisk gasanvandning till MIG/MAG-utrustning:

L DC positiv elektrod ) . .
Materialtyp Traddiameter = T Tradmatning Skyddsgas Gasflode
vl [mm] St[?]m Spénning [m/min.] y [/min.]
Kol, '2?';9”” 09+11 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitiskt . . . ) Ar98 %, 022 %/ .
rostiritt stal 08+16 | 8300 ) 21+28 3-7 He 90 %, Ar7,5% C0225%| 14716
Kopparlegering 0,9+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

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

Helium: 14-24 I/min.
Argon: 7-16 I/min.

Meddelande: En &verdrivet hog flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrommen som kan suga upp atmosfariska
féroreningar i svetspoolen.

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

ﬁ Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt ramaterial (CRM) som produkten innehdller finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

&VARNING

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Om den skall anvandas i hemmiljé ar det nédvandigt att vidta
sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanrdja de elektromagnetiska storningar 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 nédvandigt kan detta ske med
hjalp fran Lincoln Electric.

Under forutsattning att det allmanna lagspanningsnatets impedans vid den gemensamma kopplingspunkten ar lagre an 97
mQ, efterlever denna utrustning IEC 61000-3-11 och 61000-3-12 och kan anslutas till allmanna lagspanningssystem. Den
som installerar eller anvander utrustningen ansvarar for att vid behov konsultera distributionsnatverksoperatéren huruvida
systemimpedansen efterlever impedansbegransningarna.

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 féljande.

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

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

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

Medicinska hjalpmedel 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 ar kompatibel i detta avseende vilket kan krava
ytterligare skyddsatgarder.

e 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 spanningsforsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar uppstar
kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

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

e Aftt anvanda skdrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bl
nédvandigt for vissa speciella tilldmpningar.

& VARNING
Utrustningen har EMC-klassen A i enlighet med elektromagnetiska standarden EN 60974-10 och den ar darfor konstruerad
fér anvandning i enbart industriell milj6.

/1\ 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.
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Sakerhetsanvisningar

01/11

&VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behorig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utfora
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full férstaelse 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 [asa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader sig inget
ansvar for skador som &r orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

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

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las 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, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

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

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av matningsspanningen med hjdlp av stromstallaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska féreskrifter.

JH
°

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 stora vissa pacemakers och svetsare som
har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

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

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

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga angor och gaser.
Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatéren ha tillgang till
tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

Dy

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med ett,
for uppgiften, 1ampligt 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 [dmplig skarm av icke brannbart material och
varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens strélning.

Svenska
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avliagsna 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 foremal innan Du har férvissat 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.

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

FORSIKTIGHET: Den héga frekvens som anvénds for kontaktlés tandning vid TIG-svetsning (GTAW),
kan stora otillrackligt skarmad datorutrustning, datacentraler och industrirobotar och t.o.m. forstéra dem
helt. TIG-svetsning (GTAW) kan stdra elektroniska telenat och radio- och TV-mottagning.

APPARATVIKT OVER 30 kg: Ta hjalp av en person och var férsiktig nar apparaten flyttas. Du kan skadas
fysiskt av att lyfta apparaten.

N

DET KAN FOREKOMMA SKADLIGT BULLER UNDER SVETSNING: Svetsbagen kan orsaka hégt buller
pa 85 dB under atta timmars arbetsdag. Svetsare som anvander svetsmaskiner ar skyldiga att anvanda
hérselskydd. Arbetsgivare ar skyldiga att utféra undersdkningar och maéata faktorer som kan vara
halsovadliga.

S

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvénda fér svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

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

Svenska
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Instruktioner for Installation och handhavande

Allmant
SPEEDTEC 320CP / SPEEDTEC320CP PP ar en manuell
svetsningssats med foljande funktioner:

o  MIG-MAG-svetsning med kort ljusbage, snabb kort
ljusbage, spraybage, normal pulssvetsning med strom
fran 15 Atill 320 A.

e SPEEDTEC 320CP / PP fungerar med vattenkylaren
COOLARC 46.

e Matning av olika tradtyper
- stal, rostfritt stal, aluminium och specialtradar
- solida tradar och flusstradar
- diametrar fran 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

Svetsningssatsens komponenter

Svetsningssatsen bestar av fyra huvudkomponenter:

1. stromkalla inklusive dess huvudkabel (5 m) utan
kontakt

gasslangsats (2 m)

aterledare (3 m)

rullar for solid trad V1.0/V1.2

USB-minne med bruksanvisning

RN

Rekommenderad utrustning, som kan kopas av
anvandaren, omtalas i avsnittet "Tilloehor”.

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

/1. VARNING
Plasthandtagen ar inte avsedda fér upphangning av setet.

Utrustningens stabilitet garanteras endast foér max. 15°
lutning.

Svenska

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga

forhallanden. Det &r emellertid viktigt att vidta vissa enkla

forsiktighetsatgarder for att sakerstalla l1ang livslangd och
tiliforlitlig drift.

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

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

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

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

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Intermittens och 6verhettning

e Intermittens ar den procentandel av tio minuter i 40°C
omgivningstemperatur som enheten kan svetsa vid sin
markeffekt utan att bli dverhettad.

e Om enheten blir éverhettad, avbryts utmatningen och
Overhettningslampan tands. Lat enheten svalna
i 15 minuter for att korrigera problemet.

e Minska stromstyrka, spanning eller intermittens innan
svetsningen aterupptas.

Uppstart

Kraftpaketet bestar av:

Frontpanel display

Europeisk koppling for brénnare

Extrakoppling for 2 potentiometerbrannare

Koppling for jordningskabel och polaritetsinverterare
Skyddslucka for trddmatare

Spolaxel, axel, axelmutter

Gasrengoringsknapp

Matningsknapp for kalltrad

Traddrev

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
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Inkoppling av matningsspanning

&VARNING
Endast behorig elekiriker far ansluta svetsmaskinen till
elnatet. Montering av natkontakten pa matningskabeln
och inkoppling av svetsaggregatet maste utforas i enlighet
med svenska elnormer.

Kontrollera spanning, fas och frekvens for matningen till
maskinen innan den satts pa. Kontrollera jordningen av
maskinen till elndtet. SPEEDTEC 320CP / PP far bara
anslutas till ett korrekt utformat och jordat uttag.
Matningsspanningen ar 3x400 V 50/60 Hz. Mer
information om matningen finns i avsnittet med tekniska
data i denna handbok och pa méarkplaten pa maskinen.

Kontrollera att effekten i elnatet racker fér maskinens
normala drift. Sakringstyp och kabelareor finns angivna i
avsnittet Tekniska data i bruksanvisningen.

A Generatorrecommended according to the welding current

600

500 —

- /—

300
—

200

100

0

/1\ VARNING
Svetsmaskinen kan matas fran ett elverk som har minst
30 % hogre markeffekt an vad svetsmaskinen kraver. Se
kapitlet "Tekniska data”.

/1 VARNING
Nar svetsen drivs av ett elverk ska den stdngas av forst
innan elverket stangs sa att skador pa svetsen forhindras!

Att stélla in traden:

e Stang av kraftpaketet.

o Oppna luckan till tradmatarenheten [5] och se till att
den inte kan falla.

e Skruva loss spolaxelmutter. [6].
Trad spolen med trdd pa axeln. Se till att axelns
styrstift [6] &r korrekt belagen i rullplaceraren.

e Skruva tillbaka spolmuttern [6] pa axeln, vrid den i den

riktning som pilen visar.

Sank spaken for tradféraren [9] for att frigbra rullarna.

Ta tradanden fran spolen och skar bort den vridna

anden.

Rata ut de forsta 15 centimetrarna av traden.

For in traden via inloppstradledaren pa plattan.

Sank rullarna [9] och hdja spaken for att fixera den.

Justera trycket hos rullarna pa traden till ratt spanning.

Svenska

Tradmatning

Tradmatningsknappen (8) matar trdden in | brannaren.
Traden matar 6ver 1s pa lagsta hastighet och hastigheten
Okar gradvis tills den instdllda tradhastigheten har
uppnatts, men ar begransad till 12 m/min. Installningarna
kan andras nar som helst; kraftpaketet visar hastigheten.

Att mata traden genom brannaren.
Bibehall tradmatningsknappen (8).

Tradhastigheten kan justeras med knappen pa
frontpanelen.

Att fylla gasledningen eller justera gasflodet.
Tryck pa gasavtappningsknappen (7).

Tradmatarens slitdelar
Tradmatarens slitdelar, vars roll ar att vagleda och mata
fram svetstraden, maste anpassas till typ och diameter for
den svetstrdd som anvands. Hur de slits paverkar
svetsresultatet och det blir darfér nddvandigt att
regelbundet byta ut dem.

Anslutning av brannaren

MIG SVETSBRANNAREN AR ANSLUTEN TILL DEN
FRAMRE DELEN AV TRADMATAREN, EFTER ATT HA
KONTROLLERAT ATT DEN HAR BLIVIT ORDENTLIGT
UTRUSTAD MED SLITDELAR MOTSVARANDE DEN
TRAD SOM ANVANDS FOR SVETSNING.

For detta andamal hanvisas till instruktionerna for
brannaren.

Gasanslutning

Gasinloppet ar placerat pad baksidan av kraftpaketet.

Anslut det helt enkelt till tryckregulatorutioppet pa

gasbehallaren.

e Placera gasbehdllaren pa vagnen pa baksidan av
kraftpaketet och fast behallaren med en rem.

e Oppna behéallarens ventil nagot for att slappa ut
eventuella orenheter och stédng den sedan igen.

e Montera tryckregulatorn/flddesmataren.

o Oppna gasbehéllaren.

Under svetsning ska gasens flddeshastighet vara 10

mellan och 20I/min.

& VARNING

Se till att gasflaskan sitter stadigt pa vagnen genom att
fasta sakerhetsremmen.
Sla pa enheten

1 Huvudstrombrytaren sitter pa baksidan av

stromfoérsorjningsenheten.  Vrid  denna
0 @j omkopplare for att sla pa maskinen.
A oBs

Denna omkopplare far aldrig vridas under svetsning.

Varje gang den startar, visar kraftpaketet aktuell
programversion och tillaten effekt.
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Anvandningsinstruktioner

Funktioner pa frontpanel

JOB
9 o

SPEEDTEC

Ar82/C0:18
Ar92/CO:8 Cu Si

Ar/CO:/02 ‘ CuAl

cO: Q Al Mg 5

Ar/COu/H: Al Mg 3.5

Ar98/C0:2 Ar Al Si
Ar/He/CO:

www.lincolnelectric.com

-

—

-

Vanster display: Spanning, Hoger display: Strom/tradhastighet/tradtjocklek

Display for val av svetslage

Knapp for val av svetslage

Valjaromkopplare for svetsprocess

Matindikator for visade varden (data for for-svetsning, svetsning och Efter-svetsning)
Lysdioder for programlage

Installning och navigering av givarspanning

Givare for strom, tradhastighet, instéllning och navigering av metallplatstjocklek
Visningslage for indikatorstrom, tradhastighet, metallplatstjocklek

Knapp for val av for-visning och programhantering

Véljare for typ av gas, traddiameter och typ av svetstrad 1
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Kalibrera kraftpaketet
: Vrid traddiameteromkopplaren il

Ste§ 1
och tryck pa OK for att komma at

installningsmenyn CONFIG.
Steg 2: Valj Cal-parameter med den vanstra kodaren och
On med den hdgra kodaren.

Instélining

Steg 3: Tryck pa OK-knappen [z/ pa frontpanelen.
Displayenheten visar triGEr.

Steg 4: Ta bort brdnnarens munstycke.

Steg 5: Klipp av traden.

Steg 6: Placera delen som ar i kontakt med kontaktroret.
Steg 7: Tryck pa avtryckaren.

Steg 8: Displayen visar vardet av L (kabelinduktans).
Steg 9: Visa vardet pd& R mha den hogra kodaren
(kabelresistans).

Steg 10: Ga ur Installningar. E

& VARNING
Nar du startar upp for forsta gangen, ar kalibreringen ett

oundvikligt steg for att uppna kvalitetsvetsning.
Om polariteten reverseras, maste detta steg
aterupprepas.

Display och anvandning

Synergildge

De strém-, spannings- och tjockleksvarden som anges for
varje tradmatningshastighet ges endast i
informationssyfte. De motsvarar matningar gjorda under
givna driftsférhallanden, sasom lage, langd pa &nden
(svetsning | plant Iage, stumsvetsning).

Enheterna strém/spanning motsvarar de genomsnittliga
uppmatta vardena och de kan skilja sig fran de teoretiska
vardena.

Matindikator for visade véarden:

AV: fér-svetsning, visar instruktioner.

PA: Visar matvarden (medelvéarden).
Blinkande: Tar matvarden under svetsning.

Val av trad, diameter, gas, svetsprocess

Valj tradtyp, trdddiameter, anvand svetsgas och
svetsprocess genom att vrida pa motsvarande
omkopplare.

Materialvalet avgor vilka varden for diameter, gas och
processer som ar tillgangliga.

Om det inte finns synergi, visar kraftpaketet nOt SYn,GAS
SYn,DdIA SYn,or Pro SYn.

Display for val av svetslage, baglangd och for-svets
Valj svetslage 2T, 4T, punkt, synergi och manuell genom

att trycka pa retur-knappen . Baglangden kan

justeras med vanster kodare (7) och fore svetsning
justeras displayen med hdger kodare (8). Val av forinstalld
for-svetsning gors genom att trycka pa OK-knappen

=
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Manuellt lage

Detta &r svetsens frankopplade Ilage. Justerbara
parametrar har ar trddhastigheten, bagspanningen och
fininstallningar.

| det har laget visas endast tradhastighetsvarde.

Installningsléage E

Fa tillgang till INSTALLNINGAR:

Skarmen INSTALLNING kan endas kommas &t nar ingen
svetsning pagar, genom att stalla in Traddiametervaljaren
pa frontpanelen till lage 1.

Den bestar av tva rullgardinsmenyer:

'CYCLE’ - Instéliningar for cykelfaserna. Se avsnitt 6.2
fér mer information.

‘CONnFIG’ - Konfiguration av kraftpaketet.

Konfiguration av INSTALLNINGAR:
| lage INSTALLNING, valj CYCLE eller COnFIG genom

att trycka pa OK-knappen .

Vrid vanstra kodaren for att bladdra igenom tillgangliga
parametrar.

Vrid hoégra kodaren for att valja ett varde.

Ingen svetsning startar. Alla &ndringar sparas nar du gar
ur INSTALLNINGS-menyn.

Svenska



Lista dver tillgéngliga

parametrar i COnFIG menyn

Vanster

display Hoger display Steg Default Beskrivning
Konfiguration av vattenkylenhet. 3 mdjliga lagen:
- Pa: Konstant pa, vattenkylningen ar alltid aktiverad
GrE On -;OFF — Aut Aut - AV: Konstant av, vattenkylningen ar alltid avaktiverad
- Aut: Automatiskt lage, Vattenkylningen ar aktiverad vid
behov
Sakerhet for vattenkylning. 3 méjliga lagen:
Scu nc - no - OFF OFF - ns: Normalt stangd,
- nd: Normalt 6ppen,
- AV: Avaktivera
Enhet som visas for tradhastighet och tjocklek:
Unit US - CE CE - US: tums enhet
- CE: Méatarenhet
Innhallningstiden for avtryckaren, for att anropa programmet
CPt OFF-0,01-1,00 | 0,01s 0,30 (endast i 4T svetslage).
Kan endast anvandas for svetsprogram fran 50 till 99.
PGM no — yES No Aktivera / avaktivera programhanteringslage
Anvands for att stélla in tillgangliga justeringsintervall for
PGA OFF —; 1% OFF foljande parametrar: tradhastighet, bagspanning, bagdynamik,
000 - 020 % fininstalining ab puls. Anvand endast nar programhanteringen
ar aktiverad och programmen ar lasta.
Valj justering Tradhastighet och bagspanning:
AdJj Loc-rC Loc - Loc: Lokal pa stromkallan
- rC: fjarrkontroll eller fackpotentiometer
CAL OFF —on OFF Kalibrering av brénnaren och jordanordningen
L 0-50 1uH 14 Kabel-choke, instéllning / display
r 0-50 10 8 Kabelmotstand, instéllning / display
SoF no - yES No Programvaruuppdateringslage
Aterstélining till fabriksinstéllningar. Genom att trycka pa JA
aterstalls parametrarna till fabriksinstallningarna nar du gar ur
FAC no —yES No
INSTALLNINGS-menyn .
Lista over tillgdngliga parametrar i CYCLE menyn
\(/jiasr;j;?r Hoger display Steg Default Beskrivning
tPt 00.5—100 01s 05 Punkttiq. | Punkt-lage qch I M.anuell_t. lage, kan inte Varmstart,
Nedtoning och sekvensinstaliningar &ndras
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Gasforstromningstid
tHS OFF-00.1-10.0| 0O,11s 0,1 Varmstart tid
IHS -70-70 1% 30 Varmstart strom (tradhastighet). X% + svetsstrémmen
UHS -70-70 1% 0 Varmstartsspanning X% + bagspanningen
dyn :;8 : ;8 1% 0 Fininstallningar for kortbage
rFP :;8 : ;8 1% 0 Fininstallningar for puls
dyA 00 —-100 1 50 Bagslagsdunamik vid elektroden
tSE OFF-0.01-250| 0,01s OFF Sekvenstid (Sekvenserare, endast i synergildge)
ISE --90 + 90 1% 30 Sekvenserare nuvarande nivd. X% + svetsstrémmen
dst OFF-00.1-05.0| 0,1s OFF Nedtoning tid
DdSI --70-00.0 1% - 30 Nedtoning strém (trddhastighet). X% + svetsstrommen
dsu -70-70 1% 0 Nedtoning spanning . X% + bagspanningen
Pr_ 0.00 - 0.20 0,01s 0,05 Anti-stick tid
PrS Nno — yES no For-spray aktivering
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Gasefterstrdomningstid
Svenska 11 Svenska



Programhantering

SPEEDTEC 320CP / PP kan skapa, lagra och modifiera
upp till 99 svetsprogram direkt pa frontpanelen, fran
program 00 till program 99. Denna funktion aktiveras
genom att flytta parameter PGM fran NEJ till JA i COnFIG
-menyn.

P00 ar arbetsprogram i alla lagen.
(Programhanteringslage aktiverad eller inaktiverad). Nar
kraftpaketet arbetar med detta program &ar [RE
ljusdioden "JOBB” avstangd. Alla kommutatorer

ar tillgangliga i detta lage, sa det kommer att anvandas for
att stalla in program.

P00 ar arbetsprogram i alla lagen.
(Programhanteringslége aktiverad eller inaktiverad). Nar
kraftpaketet arbetar med detta program &r ljusdioden
"JOBB” avsténgd. Alla kommutatorer ar tillgédngliga i detta
lage, sa& det kommer att anvandas for att stélla in program.

Skapa och spara ett program:

Det har avsnittet forklarar hur du skapar, andrar och
sparar ett svetsprogram. Foéljande forklarar den vanliga

menyn som anvands.

1. Aktivera programhanteringslaget: E > PGM >
vélj JA > ga ur INSTALLER E

2. Stall in ditt proiram med kommutators och hall inne

OK-knappen
3. Skarmen visar féljande meddelanden:

Funktionsval:
rEC: Spara program

. Programnummerval,
Ld: !_aan program fran PO1 till P99.
kod: Aktivera .

e POO: Aubryt
sakerhetsko programlage
e
4s H\t 5
. 2 Validera
,fl-:]\;}tl)(m rE)agaende pagaende

funktion
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Programanrop via avtryckare

Denna funktion gor det mgjligt att l&nka mellan 2 och 10
program. Denna funktion ar endast tillganglig i svetslage
4T och programledningslaget maste vara aktiverat.

Lankning av program:

Funktionen programanrop fungerar med program fran

P50 till P99, | grupp om 10 st.

e P50->P59 ; P60>P69 ; P70>P79 ; P80->P89 ;
P90->P99

Valj det program som du vill bérja din kedja med. Under
svetsningen, varje gang du pressar in avtryckaren,
kommer programmet att ga vidare till nasta.

For att lanka farre an tio program lagger du till en annan
parameter (som synergi eller svetscykel) till programmet
som foljer pa det sista programmet | kedjan).

Det ar mojligt att stalla in tid for avtryckaren for att
detektera nasta steg i programkedjan: INSTALLNING:

-> CPT - stall in varde fran 1 till 100 > ga ur

Exempel: Skapa en programlista fran P50 till P55 (6

program).

e | program P56, lagg in en annan svetscykel eller
synergi an P55 for att avsluta kedjan.

e Valj program P50 (férsta programmet for att borja
svetsa).
Borja svetsa.
Varje gang avtryckaren pressas in, kommer
kraftpaketet andra programmet fram till P55. Nar
kedjan ar klar, kommer kraftpaketet starta om till P50.

Anslutningar for svetsstrom

Svetskablarna kopplas in med hjalp av Twist-Mate™-
snabbkoppling. Se féljande avsnitt fér mer information om
hur svetskablarna kopplas in for metallbags- eller TIG-
svetsning.

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

(-) Negativt svetsuttag: Negativt (-) uttag for svetskabe.

Elektrodsvetsning (MMA)

Bestam forst vilken polaritet svetselektroden ska ha,
bestam detta utifrdn elektroddata. Koppla sedan
svetskablarna till maskinen sa att polariteten blir ratt.

Har visas anslutningsmetoden foér positiv (+) DC-
svetsning. Anslut elektrodkabeln till den positiva (+)
polariteten och arbetsklamman till den negativa (-)
polariteten. For in anslutningen med nyckeln inpassad i
kilsparet och vrid cirka ¥4 varv medsols. Dra inte at for
hart. Fér  negativ (-) DC-svetsning, andra
kabelanslutningarna pa maskinen sa att elektrodkabeln
ansluts till (-) och arbetsklamman till (+).

Svenska

Anslutning av fjarrkontroll

Se avsnittet “Tillbehdr” for lampliga
fiarrkontroller. Om en fjarrkontroll ansluts
till uttaget pad maskinens front kénner
maskinen av detta och stalls automatiskt
in for fjarreglering. Mer information om
fjarreglering ges i nasta avsnitt.

Andra kontroller och funktioner

A: Natbrytare: Reglerar natspanningen  AV/PA il
maskinen.

B: Natkabel: Ansluts till eInatet.

C: Flakt: Denna maskin har en inbyggd F.A.N.-krets
(behovsstyrd  flakt): Flakten startas och stannar
automatiskt. Denna funktion reducerar mangden damm
som sugs in i maskinen och minskar strémférbrukningen.
Nar maskinen startas startar ocksa flakten. Flakten
kommer att ga sa lange svetsning pagar. Om maskinen
inte anvants pa mer an tio minuter stannar flakten och
samtidigt stdngs utspanningen av. Borja svetsa igen sa
aterkommer utspanningen igen och flakten startar.

D: Anslutning av vattenkylare: SPEEDTEC 320CP / PP
fungerar med vattenkylaren COOLARC 46 (se avsnittet
"Tilloehor”).

/V.VARNING
Studera bruksanvisningen till kylaren innan du kopplar det
till aggregatet.
Studera tradmatarens bruksanvisning innan kylaren
ansluts.

COOLARC 46 forsorjs fran
svetsaggregatet via en
niostiftskontakt.

Matningsspanningen ar 400 V, 50/60
Hz. Kontrollera att
matningsspanningen pa maskinen
matchar kylarens markspanning.

GOr sa har for att ansluta vattenkylaren COOLARC 46 till

stréomkallan:

Sténg av aggregatet och dra ur kontakten.

e Ta bort locket fran matningskontakten il
vattenkylningen.

e Satt i niostiftskontakten pa matningskabeln pa
vattenkylningen i kontakten for matning il
vattenkylningen.

&VARNING
Satt inte pa svetsaggregatet med kylaren inkopplad om
inte behallaren ar fylld och handtagets slangar ar
inkopplade pa kylenheten. Om inte varningen respekteras
kan det orsaka invandiga skador pa kylenheten.
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Beskrivning av svetsprocesser

For kol och rostfritt stal anvander SPEEDTEC 320CP / PP
2 olika korta bagtyper:

e "mjuk” eller "jamn” kort bage

¢ den "dynamiska” korta bagen eller "SSA”.

PULSAD MIG KAN ANVANDAS PA ALLA TYPER AV
METALL (STAL, ROSTFRITT STAL OCH ALUMINIUM)
MED FAST TRAD OCH VISSA KARNTRADAR. DEN AR
SARSKILT LAMPLIG FOR ROSTFRITT STAL OCH
ALUMINIUM, FOR VILKA DET AR DEN IDEALA
PROCESSEN, DA DEN ELIMINERAR LOPPOR OCH
GER EN UTMARKT TRADFUSION.

Egenskaper for kraftpaketets bage

Yoltage
(Vs)
u e
U g
Curreni
{ks)
>
IRy |
ﬁ ”Mjuk” eller ”Jamn” kort bage (SA)
AL Den "mjuka” korta bagen minskar avsevart
Sereente mangden loppor vid svetsning av kolstal, som
leder i en betydande minskning av

efterbehandlingskostnader.

Det forbattrar utseendet pa svetsstrangen tack vare
forbattrad vatning av smaltbadet.

Den "mjuka” korta bagen ar lamplig for svetsning i alla
positioner. En 6kning av tradmatningshastigheten gor det
mdjligt att anvanda spraybagsldge utan att det hindrar
overgang till klotformigt lage.

Vagformen for kort bagsvetsning

& OBS

Den "mjuka” korta bagen har nagot mer energi an den
"snabba” korta bagen. Foljaktligen kan den "snabba” korta
bagen vara att foredra framfér den "mjuka” korta vid
svetsning av mycket tunna ytor (= 1 mm) eller for
svetsning av genomstrommningspassager.

Svenska
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"Dynamisk” kort bage eller "Snabb kort bage”
ssaff IS

= Den snabba korta bagen eller SSA ger storre
flexibilitet vid svetsning av kol och rostfritt stal och
absorberar svangningar i svetsarens handrorelser,t.ex. vid
svetsning i en besvarlig position. Det hjalper dessutom till
att kompensera for skillnader iférberedelserna av
arbetsstyckena.

Genom att 6ka tradmatningshastigheten garSA-laget
sOmlost over till SSA-lage, samtidigt som det forhindrar
det klotformiga laget.

Tack vare sin snabba bagkontroll och bruk av lamplig
programmering, kan SPEEDTEC 320CP / PP artificiellt
forlanga det korta bagintervallet till hogre strommar inom
den snabba korta bagens intervall.

Vagformen for snabb kort bagsvetsning

Genom att eliminera det klotformiga” baglaget, som
kannetecknas av rikligt med kladdiga loppor och hdgre
energi an den korta bagen, gor den snabba korta bagen
get mojligt att:
e Minska mangden distorsion vid hdga svetsstrommar i
det typiska "klotformiga” svetsintervallet
e Minska mangden loppor jamfért med det klotformiga
laget
Uppna snygga svetsfogar
minska rokutslapp jamfort med de vanliga lagena (upp
till 25% mindre)
¢ Uppna snygga rundade genomtrangningar
Mojliggdr svetsning i alla lagen

& OBS

COz-programmen anvander automatiskt och endast den
"mjuka” korta bagen och ger inte tillgang till den snabba
korta bagen. Den "dynamiska” korta bagen ar inte lamplig
for CO2,-svetsning pga. instabilitet.

JUL
Metalloverforing i bagen sker genom

PULSE I6sgdrande av  droppar generade av

strdmpulser. Mikroprocessorn beraknar alla pulsade MIG-

parametrar for varje tradhastighet , for att ge basta svets-
och slagresultat.

Férdelarna med pulsad MIG ar:

e Minskad méangd distorsion vid hdga svetsstrommar i
de typiska "klotformiga” och spraybags-
svetsintervallen
Mojliggdr svetsning i alla lagen

e Utmarkt fusion av rostfritt stal och aluminiumtradar
Nastan fullstdndig eliminering av splatter
foljaktligen av efterarbete
Snygga droppar

e minska rokutslapp jamfért med de vanliga lagena,
aven snabb kort bage, (upp till 50 % mindre);

NORMAL Pulsad MIG

och
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Pulsade SPEEDTEC 320CP / PP program for rostfritt stal
eliminerar sma loppor som kan férekomma pa tunna ytor
vid mycket laga trddmatningshastigheter. Dessa "bollar”
orsakas av latt sprutning av metallen vid den tidpunkt da
dropparna lossnar. Omfattningen av detta fenomen beror
pa tradarnas typ och ursprung.

Dessa program for rostfritt stal har genomgatt forbattringar
for drift vid svaga strommar och o©kad flexibilitet for
anvandning for tunnplatssvetsning med hjalp av den
pulsade MIG-metoden.

Utmarkta resultat for svetsning tunna platar i rostfritt stal
(1 mm) fas genom att anvanda den pulsade MIG metoden
med @ 1 mm trad i M12 eller M11 skold (genomsnitt 30A
ar acceptabelt).

Utseendet pa fogar som skapats med SPEEDTEC 320CP
| PP héller en kvalitet som ar jdmférbar med vad som kan
uppnas med TIG-svetsning.

Avancerad svetscykel

2 - Stegcykel

Genom att trycka pa avtryckaren aktiveras tradmatnigen
och gasforstrdmningen, och svetsstrommen sétts pa.
Nar avtryckaren slapps, stannar svetsen.

Varmstart -cykeln valideras av tHS=OFF parametern i
undermenyn fér den allmdnna Cykeln under

INSTALLNINGAR B Det gér det mgjligt att starta
svetsningen med en strémtopp som underlattar slaget.
Nedtoning gor det mgjligt att avsluta svetsfogen med en
minskad svetsniva.

*:@ \

Tradhastighet %

A B

-1HS v -

\z\f}/-‘ﬁﬁ-' : s :I'I)S‘
Ty
PoG

Baglangd

2

] H Sy
My ;

4 - Stegcykel

Nar avtryckaren trycks in for forsta gangen aktiveras
gasforstromningen, foljt av Varmstart. Nar avtryckaren
slapps, startar svetsningen.

Om VARMSTART inte ar aktiv, kommer svetsningen
pabodrjas omedelbart efter gasférstrdmningen. | sadana
fall, kommer att slappa avtryckaren (steg 2) inte ha nagon
effekt och svetscykeln kommer att fortsatta.

Genom att trycka pa avtryckaren i svetsfasen (steg 3)
aktiveras kontroll av varaktigheten av Nedtoning and
antikrater-funktionerna, enligt den férprogrammerade
tidsfordrojningen.

Om det inte finns nagon Nedtoning, s& kommer nar
avtryckaren slapps det omedelbart byta till efter gas (som
programmerats i Installningar).

Svenska

| 4-stegslage (4T), stoppas antikrater-funktionen nar
avtryckaren slapps, om Nedtoning ar aktiverad.

Om Nedtoning ar AVAKTIVERAD kommer POST-GASEN
stoppas nar avtryckaren slapps.

Varmstart och Nedtoning funktionerna ar inte tillgangliga i
manuellt lage.

s
$ B> ; ;
e
¥ B
] A
U - b
‘ PG PG
Punktcykel

Genom att trycka pa avtryckaren aktiveras tradmatningen
och gasforstromningen, och svetsstrommen satts pa. Nar
avtryckaren slapps, stannar svetsen.

Justering av Varmstart, Nedtoning och
sekvensinstaliningar ar avaktiverad. Svetsningen stannar
vid slutet av punkttidsférdréjningen.

s R

S

ot
Sd e
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Sekvenscykel
Sekvenseraren valideras av parametern "tSE=0ff” i den

specifika cykel-menyn under INSTALLNINGAR E
For att fa tillgang det:

"tSE” parametrarna visas i "CYCLE"-menyn

Stall in den har parametern till ett varde mellan 0 och 9,9
s.

tSE : Varaktigheten av den 2:a platan om = AV.

ise : 2:a nivans strom som % av den 1:a nivan.

FINNS ENDAST | SYNERGISLAGE, 2T-CYKEL, ELLER
4T-CIKEL

1SE

Finjusteringsinstallning

(parameter justerbar i menyn for installningar av "rFP”-
cykeln)

Vid pulsad svetsning, gor fininstallningsfunktionen det
mojligt att optimera placeringen av var dropparna slapps
enligt variationen i uppséttningen av anvanda tradar och
svetsgaser.

Nar fina stdnk som kan ansluta sig till arbetsstycket
observeras i bagen, finjusteringsinstaliningen justeras mot
negativa varden.

Om stora droppar Overfors av bagen, maste
finjusteringsinstallningen justeras mot positiva varden.

| Jamnt lage (kort bage), kommer en sankning av
finjusteringsinstallningen gora det mgjligt att uppna ett mer
dynamiskt Gverforingsldge och att svetsa samtidigt som
energin som transporteras till smaltbadet genom att korta
baglangden minskas.

En hogre finjusteringsinstallning ger en 6kad baglangd.
En mer dynamisk bage underlattar svetsning i alla
positioner, med har den nackdelen att det stdnker mer.

PR-spray eller tradvassning

Slutet pa svetsningscyklerna kan modifieras for att
forhindra att det bildas en kula i slutet av traden. Denna
tradoperation producerar ett nastan perfekt aterslag. Den
valda I6sningen bestar i att inducera en stromtopp vid
slutet av cykeln, vilket gor att tradanden blir spetsig.

A\ oBs

Denna stromtopp i slutet av cykeln &r inte alltid dnskvard.
Vid t.ex. svetsning av tunnplat, kan en sadan mekanism
orsaka en krater.
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Manuell MIG/MAG-svetsning med push-
pull-pistol (endast K14168-2)

Push-pull-pistolen ansluts framtill pa stromkallan.
Den mojliggér svetsning av latta legeringar med en
traddiameter fran 1,0 mm till 1,6 mm.

Monteringsinstruktioner

. Forbereda hylsan

(17, m

o Kontrollera att klamman (4), O-ringen (3) och héattan
sitter pa plats (2).

e Ge hylsdnden pa brannarsidan en konisk form (5)
genom att anvanda ett lampligt verktyg (t.ex. en

pennvassare eller en fil).
/ elm

2. Installera hylsan i brannaren

i

@?/@
\T_/ o e

e Linda upp och strack ut brdnnarsatsen pa ett plant
underlag.

e Forin hylsan i satsen och sakerstall att den har forts in
helt och hallet inuti pistolen.

e Positionera klamman (4) och O-ringen (3).
hattan (2) pa brannaranslutningen.
Kapa hylsans langd vid utloppet vid 80 mm.
Ge hylsénden en konisk form genom att anvanda ett
lampligt verktyg (t.ex. en pennvassare eller en fil).

e Obs: Att anvanda ett kapillarrér ger en styvare
hylspassage i MIG-monteringen.

Spann

3. Justera tryckstiftets tryck

e | normalt drifiage maste det tandade hjul (7) som
haller holjet pa plats skruvas in helt och hallet.
e Justeringen utférs med en justeringsskruv (8).

Fortsatt enligt foljande for att justera tryckstiftets tryck:

e Lossa justeringsskruven (8) sa att motorstiftet borjar
glida.

e Spéann gradvis justeringsskruven (8) igen for att
férhindra att motorstiftet borjar glida.

e Spann aldrig justeringsskruven helt (8).

Svenska
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Lista over synergier

KORT BAGE
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
M21 M21 M21 M21
Steel M14 M14 M14 M14
M20 M20 M20 M20
/ C1 C1 C1
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg3 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / 11 11 11
Cupro Alu / / 11 11
F CAW / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / C1 C1
g/chg\(/)(:) / / M21 M21
BCW : / / / M21
SD 400 / / / C1
PULS
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Steel / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / I
AlMg 3,5 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / / 11 I
Cupro Alu / / 11 11
oo / / / M21
o / / / M21
Svenska 17 Svenska



& OoBS

For alla andra typer

av synergier,

kontakta din

aterforsaljare.
GASTABELL
Beskrivning pa kraftpaketet Gasnamn
CO2 C1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar 11
TRADTABELL
ey
Steel Steel Solid wire
F CAW Cored wire for Zn coated
steel
CrNi Stainless steel solid wire
AISi
Al
AlMg3 Aluminium solid wire
AINI4,5Mn
AlMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire
CuproAl Copper Aluminium solid wire
BCW Basic core wire
MCW Metal core wire
RCW Rutil core wire
Svenska
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Felsokning

Underhall av elektrisk utrustning far

endast utforas av kvalificerad personal .

ORSAKER

LOSNINGAR

GENERATORN AR PA DA FRONTPANELEN AR AVSTANGD

Kraftpakety

| KONTROLLERA NATANSLUTNINGEN (TILL VARJE FAS)

DISPLAYMEDDELANDE E01-ond

||
KRAFTPAKETETS MAXIMALA SLAGSTROM HAR
OVERSKRIDITS

TRYCK PA OK-KNAPPEN FOR ATT TA BORT FELET. OM
PROBLEMET KVARSTAR, RING KUNDSERVICE

DISPLAYMEDDELANDE E02 inu

||
DALIG KONTAKT MED STROMKALLAN — ENDAST VID
START -.
Felaktiga anslutningar

Se till att bandkabeln mellan inverterarens huvudkort och
cykel-kortet ar korrekt ansluten.

DISPLAYMEDDELANDE E07 400

Olamplig huvudspanning

Se till att huvudspanningen ligger inom det +/- 20% acceptabla
omradet for kraftpaketets primara spanningsforsoérjning.

DISPLAYMEDDELANDE E24 SEn

Fel pa temperatursensor

SER TILL ATT ANSLUTNING B9 AR KORREKT ANSLUTEN
TILL CYKEL-KORTET (I ANNAT FALL UTFORS INGEN
TEMPERATURMATNING)
TEMPERATURSENSORN
KUNDSERVICE

FUNGERAR INTE. RING

DISPLAYMED

DELANDE E25 -C

Kraftpaketet dverhettat

Ventilation

Lat generatorn svalna.
Felet férsvinner av sig sjalvt efter ett antal minuter.
SE TILL ATT INVERTERARENS FLAKT FUNGERAR.

DISPLAYMEDDELANDE E33- MEM-LIM
Det har meddelandet indikerar at minnet inte langre ar i drift.

Funktionsfel nar man sparar till minne

| RING KUNDSERVICE.

DISPLAYMEDDELANDE E43 brd

Elektronikkort i defaultlage

| RING KUNDSERVICE.

DISPLAYMEDDELANDE E50 H20

Kylenhet i defaultlage

SE TILL ATT KYLENHETEN AR ORDENTLIGT INKOPPLAD.

KONTROLLERA  KYLENHETEN (TRANSFORMATOR,
VATTENPUMP, ...)
OM INGEN KYLENHET ANVANDS, AVAKTIVERA

PARAMETER | INSTALLNINGSMENYN

DISPLAYMEDDELANDE E63 IMO

Mekaniskt problem

TRYCKRULLEN AR FOR TAJT.

TRADMATNINGSSLANGEN AR IGENSATT MED SMUTS.
LASET FOR TRADMATNINGSPOLENS AXEL AR FOR
TAJT.

DISPLAYMEDDELANDE E65-Mot

Felaktiga anslutningar
Mekaniskt problem

Kraftpaket

Kontrollera  anslutningen  for till
trddmatarens motor.

Se till att trddmatningsanordningen inte ar blockerad.
Kontrollera anslutningen f6r motorns stromforsorjning.

Kontrollera F2 (6A) pa extrastromkortet.

kodningsbandkabeln

DISPLAYMEDDELAND

E E-71-PRO-DIA-MET-GAS

HMI véljare PROCESS diameter-METAL-GAS i standard

Vrid valjaren for att lasa upp, efter ring kundservice om laget
alltid ar standard

DISPLAYMEDDELANDE StE PUL

Dalig kontakt med inverteraren

Svenska

| Ring kundservice.
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DISPLAYMEDD

ELANDE |-A-MAHX

Maximum current of power source reached

| Minska tradhastigheten eller bagspanningen.

DISPLAYMEDDELANDE bPX-on

Meddelande som indikerar att knappen OK eller

CANCEL halls intryckt vid ovantade tider

Tryck pa knappen for att lasa upp, efter samtal med

kundtjanst om laget alltid ar standard.

DISPLAYMEDDELANDE SPEXXX

Tradmatning aktiveras alltid ofrivilligt

Kontrollera trédmatningsknappen inte ar blockerad.
Kontrollera anslutningen av denna knapp och kretskortet.

DISPLAYMEDD

ELANDE LOA DPC

Uppdatera programvara fran PC aktiveras ofrivilligt

Stoppa och starta strémkallan, efter samtal med kundtjanst om
laget alltid &r standard.

FEL PA AVTRYCKAREN (trigger)

Detta meddelande genereras nar avtryckaren trycks in vid
en tid da den av misstag kan ge upphov att en cykel
paborjas.

Avtryckaren halls intryckt innan kraftkallan slas pa eller under
en aterstallning till foljd av ett fel.

INGEN SVETSSPANNING - INGET FELMEDDELANDE

Spanningskabel inte ansluten

Fel pa kraftpaketet

Kontrollera jordplattans anslutning och anslutningen for selen
(kontroll och spanningskablar)

VID BELAGD ELEKTROD-INSTALLNING, KONTROLLERA
SPANNINGEN MELLAN SVETSPLINTARNA PA
GENERATORNS BAKSIDA. OM DET INTE FINNS NAGON
SPANNING, RING KUNDTJANST.

SVETS

KVALITET

Felkalibrering

Byte av bréannare och/eller markplatta eller arbetsenhet
Ostadig eller varierande svetsning

Ostadig eller varierande svetsning
Begransat val av justeringsinstallningar

Dalig spanningskalla/kraftpaket

Kontrollera finjusteringsparametern (RFP = 0)

Gor en omkalibrering. (Verifiera korrekt elektrisk kontakt vid
svetskretsen).

Se till att sekvenseraren
Varmstart och Nedtoning.
Valj det manuella laget. Begransningen styrs av reglerna for
synergikompatibilitet.

VID ANVANDNING AV RC JOB, SE TILL ATT DU INTE HAR

inte ar aktiverad. Kontrollera

AKTIVERAT DEN LOSENORDSKYDDADE
INSTALLNINGEN.
Kontrollera korrekt anslutning av de tre

strodmforsorjningsfaserna.

OVRIGT

Traden har fastnat i smaltan eller pa kontaktroret

trig-meddelande visas nar strommen slas pa

OPTIMERA  BAGSLACKNINGSPARAMETRARNA:
SPRAY OCH EFTER-INDRAGNING.
MEDDELANDET TTRIG VISAS OM AVTRYCKAREN AR
AKTIVERAD INNAN OMKOPPLING PA SVETSENHETEN.

PR-

Om problemet kvarstar, kan du aterstilla parametrarna till fabriksinstillningarna. For att gora detta, ha

svetsenheten avstiangd och vilj Instéllningslédget pa frontpanelen och tryck sedan in OK-knappen [zl och hall
den intryckt medan du startar generatorn.

OBS!

Overvig att skriva ner dina arbetsparametrar forst, eftersom denna operation kommer att radera alla program i
minnet. Om ATERSTALLNING till fabriksinstillningarna inte I6ser problemet, ring kundtjénst.
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Transport och lyft
| 3

0

F&lj féljande anvisningar vid transporter och lyft med kran:
e Lyftdgla som kan anvandas vid transporter eller om
aggregatet ska lyftas ingar inte.
Anvand lyftutrustning med tillracklig kapacitet.
Anvand travers och minst tva stroppar vid lyft och
transporter.
e Lyft endast maskinen utan gastub, kylare och
tradmatare och/eller andra tillbehor.

& VARNING
Fallande maskiner kan orsaka personskador
och skador pa maskinen.

Svenska
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Underhall

Allmént

Utfor foljande tva ganger om aret, beroende pa hur
mycket utrustningen anvands:

e rengor kraftpaketet.

e kontrollera elektriska och gaskopplingar.

o Kalibrera strédm- och spanningsinstallningar.
o Kontrollera elektriska anslutningar for
styrsignaler och kraftforsorjningskretsar.

o Kontrollera skicket hos isolering, kablar, anslutningar

och ledningar.
e Utfér en tryckluftrengdring.

matning,

&VARNING
Utfér aldrig rengdrings- eller reparationsarbeten inuti
enheten utan att du kontrollerat att enheten &r helt
bortkopplad fran elnatet.

Ta bort generatorpanelerna och anvand en sug for att
avldgsna damm och metallpartiklar som samlats mellan
de magnetiska kretsarna och transformatorlindningarna.
Arbetet far endast utféras med en plastspets, for att
undvika skador pa lindningarnas isolering.

Vid varje uppstart av svetsenheten och innan du kontaktar
kundtjanst for teknisk service, kontrollera att:

o Kalibrera strdm- och spanningsinstallningar.
e Kontrollera elektriska anslutningar for
styrsignaler och kraftférsorjningskretsar.

e Kontrollera skicket hos isolering, kablar, anslutningar

och ledningar.
o Utfor en tryckluftrengdring.

matning,

Brannare

KONTROLLERA REGELBUNDET ATT
SVETSSTROMFORSORJNINGENS  ANSLUTNINGAR
AR KORREKT ATDRAGNA. MEKANISKA

PAFRESTNINGAR | SAMBAND MED TERMISKA
CHOCKER TENDERAR ATT LOSSA VISSA DELAR AV
BRANNAREN, | SYNNERHET:

o Kontaktroret

o Koaxialkabeln

e Svetsmunstycket

e Snabbkopplaren

Kontrollera att packningen till gasinloppstappen ar i gott
skick.

Avlagsna loppor/stank
munstycket och kjolen.
Loppor/stank ar lattare att ta bort om det gors ofta och
regelbundet.

Anvand inte vassa verktyg som kan repa ytan pa dessa
delar och leda till att loppor/sténk fastnar pa den.

mellan  kontaktroret  och

Blas ut fodret efter varje andring av tradspole. Utfor denna
procedur fran sidan pa brannarens
snabbmonteringsanslutning.

Vid behov, by tut brannarens tradinmatning.

Svar forslitning av tradmatningen kan orsaka gaslackor
bakat | brénnaren.

Kontaktréren ar konstruerade for att anvandas under lang
tid. Icke desto mindre, tradmatningen mattar av dem, gor
halet bredare an de tilldtna vardena for god kontakt mellan
réret och traden.

Behovet av att ersdtta dem blir uppenbart nar
metalldverforing blir instabil medan alla instéllningar for
arbetsparametrar i Ovrigt ar normala.

Svenska



Rullar och tradmatare

UNDER NORMAL ANVANDNING HAR DESSA
TILLBEHOR EN LANG FUNKTIONSDUGLIGA
LIVSLANGD INNAN DET BLIR NODVANDIGT ATT
BYTA UT DEM.

Men ibland, efter att ha anvants under en tid, kan
overdrivet slitage eller igensattning pa grund av
vidhaftande avlagringar noteras.

For att minimera sadana skadliga effekter, se till att
tradmatarplattan halls ren. Motorreduktionsenheten kraver
inget underhaill.

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

Underhallsbehovet varierar med arbetsmiljon. Synliga

skador skall omedelbart atgardas.

e Kontrollera regelbundet kablarnas
anslutningarnas skick. Byt ut dessa vid behov.

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

och

@VARNING
Oppna inte maskinen och stick inte in nagot i
ventilationséppningarna. Natanslutningen maste kopplas
bort innan underhall och service. Efter reparation ska
maskinen testas for att sakerstalla en saker funktion.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hogkvalitativ - svetsutrustning, forbrukningsartiklar  och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att Overtraffa deras forvantningar.
Emellanat ber kopare Lincoln Electric om rad eller
information om hur man anvander vara produkter. Vi
svarar vara kunder sa gott vi kan baserat pa den
information vi har tillgang till vid fragetillfallet. Lincoln
Electric kan inte utfarda nagra garantier gallande sadana
rad och atar sig ingen som helt ansvarsskyldighet vad
galler sadan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om lamplighet for en kunds specifika &ndamal,
nar det galler sadan information eller rad. Inte heller nar
det galler praktiska 6vervdganden kan vi ata oss nagot
som helst ansvar for att uppdatera eller korrigering av
sadan information eller rad nar de val har getts, och
tillhandahallande av rad eller information skapar, utokar
eller féréandrar inte nagon garanti med avseende pa
forsaljningen av vara produkter.

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

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

Svenska



WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som
tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkand atervinningsstation. Som agare till utrustningen,
bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

B Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och hélsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

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

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

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

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

REACh

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

1119

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

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

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

Instruktioner for séker anvandning:

e anvand enligt tillverkarens instruktioner och tvatta handerna efter anvandning

e forvaras utom rackhall for barn; far ej placeras i munnen

e kassera i enlighet med lokala regelverk.

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16

e Koparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks Lincolns
garantiperiod.

e Kontakta din lokala Lincoln-saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.
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Tillbehor

K14105-1 COOLARC 46

W000275904 FJARRKONTROLL (10 m, WFS- och V-kontroll)
W000375730 TWO-WHEELED UNDERCARRIAGE

K14096-1 FOUR-WHEELED UNDERCARRIAGE (required K14193-1)
K14193-1 CART ADAPTER KIT

K14192-1 CONTROL PANEL COVER KIT

K10158-1 ADAPTER FOR BOBINTYP B300

LINC GUN™

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-36-3M

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

W10429-36-4M

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

W10429-36-5M

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

W000385860 PROMIG PP 341 Standard (8m, swan neck 45°)

W000385861 PROMIG PP 341 Potentiometer (8m, swan neck 45°)

W000385862 PROMIG PP 441W Standard (8m, swan neck 45°)

WO000385863 PROMIG PP 441W Potentiometer (8m, swan neck 45°)
RULLSATS FOR SOLID TRAD

KP14017-0.8 DRIVRULLAR V0,6-0,8 DIA37

KP14017-1.0 DRIVRULLAR V0,8-1,0 DIA37

KP14017-1.2 DRIVRULLAR V1,0-1,2 DIA37

RULLSATS FOR ALUMINIUMTRAD

KP14017-1.2A

DRIVRULLAR U1,0-1,2 DIA37

W000277622

ALUMINUMSVETSNINGSSATS 1,0-1,2

RULLSATS FOR FLUSSTRAD

KP14017-1.1R

DRIVRULLAR VKO0,9-1,1 DIA37

Svenska
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