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ELECTRIC

12/05

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

e Vanligen kontrollera forpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador méaste omedelbart anmalas fill
aterforsaljaren eller transportren.

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

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN BETECKNING
HANDY MIG K14000-1
HANDY CORE K14001-1
NATSIDA
Natspanning Uy Ef:sla(:ﬁ:ﬁ;l:;?tltl %Zid Frekvens
C,\glsE 2310_ \ghiaig% 2.5 KW @ 40% Intermittens 50/60Hz
SVETSDATA
{E‘;‘gﬂ;t%”r:ndfpgmg Svetsstrém Svetsspanning

MIG 20% 70A 17,5 Vdc

CORE 20% 70A 17,5 Vdc
SVETSSTROMSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspanning

MIG 45A - 80A 29 Vdc

CORE 45A - 80A 29 Vdc
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smalt- eller automatsékring Natsladd
230V

MIG 16 A Trog 3 Ledare, 1,5mm?2

CORE 16 A Trog 3 Ledare, 1,5mm?
MATT
Vikt Hojd Bredd Langd

MIG 20,9 kg 345 mm 220 mm 455 mm

CORE 20,9 kg 345 mm 220 mm 455 mm
Skyddsklass aﬁsga;gnﬁﬂgt'gzgg\fg) Omg;\;n\:ggztneirr?gp. vid Forvaringstemperatur
P23 <90 % from -10 °C to +40 °C from -25 °C to +55 °C
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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 strémforbrukning vid tomgang:
Effektivitet vid maximal
iz NENY stromeffekt/forbrukning vid tomgang pgiz e 2 e
K14000-1 HANDY MIG 50,4 % / 26W Ingen motsvarande modell
Tomgangsstatus intraffar vid tillstandet som specificeras i tabellen nedan:
TOMGANGSSTATUS
Tillstand Narvaro
MIG-lage
TIG-lage
STICK-lage (fastna)
Efter 30 minuter utan anvandning X
Flakt av

Vardet for effektiviteten och forbrukningen i viloldge har uppméatts med metoden och forhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

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

Var:
1-
2-
3-
4-
5-

Svenska
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P1|YY MM XXXXX

.

Tillverkarens namn och adress

Produktnamn

Kodnummer

Produktnummer

Serienummer

5A- tillverkningsland

5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad

5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin
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Typisk gasanvandning till MIG/MAG-utrustning:

. DC positiv elektrod . ..
Materialtyp Traddiameter — — Tradmatning Skyddsgas Gasflode
[mm] Strom | Spanning [m/min.] [l/min.]
(Al [Vl
Kol lagegerat | 0.9+1,1 | 954200 | 18+22 35-65 Ar 75 %, CO» 25 % 12
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitiskt . . . i Ar98 %, 022 %/ .
rostfritt stal 08+16 85 +300 21+28 8-7 He 90 %, Ar 7,5 % CO2 2,5 % 14+ 16
Kopparlegering 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

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

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

Meddelande: En o6verdrivet hog flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrdommen 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.

E Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt ramaterial (CRM) som produkten innehaller finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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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 storningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och television)
eller andra sakerhetssystem. Dessa storningar kan ge upphov till sdkerhetsproblem i de paverkade systemen. Las det har
avsnittet for att f& en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska stérningar som maskinen
ger upphov till.

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

noédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanrdja de elektromagnetsiska stérningar som kan

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

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar upptéacks under drift maste man vidta lampliga atgarder fér
att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att genomféra
forandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

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:

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

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

Sékerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning for matning och kalibrering.

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

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

e Arbetsomradets storlek &ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan forekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

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

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

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

/!\VARNING
Denna Klass A svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspannings system. Det kan bli problem med att sakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser, beroende

pa att den kan stdra kanslig utrustning.
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Sakerhet

01/11

& VARNING

Denna utrustning maste anvandas av kvalificerad personal. Se till att allt installations-, drifts-, underhalls- och
reparationsarbete endast utfors av kvalificerade personer. Lds och forstd denna handbok innan du anvander denna
utrustning. Underlatenhet att folja instruktionerna i den har handboken kan orsaka allvarliga personskador, forlust av liv eller
skador pa utrustningen. Las och forsta féljande forklaringar av varningssymbolerna. Lincoln Electric ansvarar inte for skador
som orsakas av felaktig installation, felaktig skotsel eller onormal drift.

VARNING: Denna symbol anger att instruktionerna maste foljas for att undvika allvarliga personskador,
forlust av liv eller skador pa utrustningen. Skydda dig sjalv och andra fran eventuell allvarlig personskada
eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las och forstd denna handbok innan du anvénder denna
utrustning. Bagsvetsning kan vara farlig. Underlatenhet att folja instruktionerna i den har handboken kan
orsaka allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELSTOTAR KAN DODA: Svetsutrustning genererar hdga spanningar. Rér inte elektroden, jordklamman
eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar pa. Isolera dig fran elektroden, jordkldmman och anslutna
arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av ingangsstrémmen med huvudbrytaren pa sakringsdosan innan
nagot arbete utfors pa denna utrustning. Jorda utrustningen i enlighet med lokala elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Inspektera regelbundet ingangen, elektroden och arbetsklammans kablar.
Om néagra isoleringsskador foreligger byt ut kabeln omedelbart. Placera inte elektrodhallaren direkt pa
svetsbordet eller annan yta i kontakt med arbetsklamman for att undvika risken for oavsiktlig tdndning av
ljusbagen.

ELEKTROMAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: Elektrisk strém som flyter genom varje ledare
skapar elektomagnetiska falt (EMF). EMF-falt kan stéra vissa pacemakers och svetsare som har
pacemaker bor radgora med sin lakare fore svetsning.

CE-OVERENSSTAMMELSE: Denna utrustning éverensstammer med EU-direktiven.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG och EN 12198 standarden tillhér
utrustningen kategori 2. Det ar obligatoriskt att anvanda personlig skyddsutrustning (PPE) med filter som
har en kapslingsklass upp till hdgst 15, i enlighet med EN169-standarden.

ROK OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Svetsning kan orsaka rok och halsoskadliga gaser. Undvik
inandning av roék och gaser. For att undvika dessa faror maste operatdéren anvanda tillrackligt med
ventilation eller punktutsug for att halla rék och gaser borta fran andningszonen.

BAGSTRALAR KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd ett skydd med rétt filter och tackplatar for att skydda
dina 6gon mot gnistor och stralar fran ljusbagen vid svetsning eller observation. For att skydda huden,
anvand lampliga klader tillverkade av slitstarka, brandsakra material. Skydda annan personal i narheten
med lamplig, icke bréannbara skarmar och varna dem for att inte titta pa eller utsatter sig for bagen.

Svenska
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SVETSLOPPOR KAN ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION: Avlagsna brandriskerna fran
svetsomradet och se till att du har en brandslackare latttillganglig. Svetsloppor och varma material fran
svetsningsprocessen latt kan g& genom sma sprickor och 6ppningar till angransande omraden. Svetsa
inte pa tankar, cylindrar, behallare, eller material tills [ampliga atgarder har vidtagits for att sakerstalla att
inga brandfarliga eller giftiga angor kommer att vara narvarande. Anvand aldrig utrustningen nar
brannbara gaser, angor eller brandfarliga vatskor ar narvarande.

Wnﬂz i) !.nn.

SVETSAT MATERIAL KAN GE BRANNSKADOR: Svetsning genererar en stor méngd vérme. Heta ytor
och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga bréannskador. Anvand handskar och tang vid berdring
eller da du flyttar material i arbetsomradet.

CYLINDERN KAN EXPLODERA OM DEN SKADAS: Anvand bara garanterade gasflaskor som innehaller
ratt skyddsgas for den process som anvands och val fungerande regulatorer avsedda for gas och tryck
som anvands. Hall alltid cylindrarna i uppratt lage sakert fastkedjade vid ett fast stdd. Flytta inte eller
transportera gasflaskor med skyddsképan avldgsnad. Lat inte elektroden, elektrodhallaren eller andra
elektriskt stromférande delar vidrora en gasflaska. Gasflaskor ska placeras pa avstand fran omraden dar
de kan utsattas for fysisk skada eller svetsprocessen inklusive gnistor och varmekallor.

RORLIGA DELAR AR FARLIGA: Det finns rérliga mekaniska delar i denna maskin, och de kan orsaka
allvarliga skador. Hall dina hander, kropp och klader borta fran dessa delar under maskinens start, drift
och underhall.

SAKERHETSMARKE: Denna utrustning ar lamplig for tillférsel av strém vid svetsningsarbeten som
genomfors i en miljo med 6kad risk for elstotar.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att goéra andringar och/eller forbattringar i designen utan att samtidigt uppdatera
bruksanvisningen.

Svenska
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Inledning

Denna maskin &r en halvautomatisk konstantspannings
DC bagsvets. Maskinen ar uppbyggd med en 1-fas
transformator, likriktare och en DC
permanentmagnetsmotor fér matning och svetsning av
homogentrad och rortrad (HANDY MIG) och endast

rortrad (HANDY CORE). Maskinen ar mycket 1amplig for
de som har tillgang till 230 V 1-fas elnat och som vill ha en
lattanvand svetsmaskin med hdg kvalitet och tillforlitlighet
for gasbagsvetsning (MIG/MAG) och Innershield
(sjélvskyddande rortrad). Maskinen ar avsedd for
trddbobiner pa upp till 1 kg.

Installation and Operator Instructions

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga

forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa enkla

forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang livslangd och
tiliforlitlig drift.

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

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

e Maskinen maste placeras sa att den fria strémningen
av ren luft till och fran ventilationsdppningarna inte
hindras. Tack aldrig 6ver maskinen med papper,
trasor eller annat som kan hindra luftstromningen.

e Smuts och damm maéste forhindras att sugas in i
maskinen sa langt det &t mojligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP21. Hall maskinen torr
sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den inte pa
vat mark eller i vattenpdlar.

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
overstiger 40°C.

Intermittens och o6verhettning

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

60% intermittens:

R SN

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.

Overskridning av imtermittenstiden aktiverar

overhettningsskyddet.

Maskinen skyddas mot Overhettning av en
temperatursensor.

0\ A
I-®-&f- -

eller minska
intermittensen

Minuter

Svenska

Inkoppling av matningsspanning

@VARNING
Endast behorig elektriker far ansluta svetsmaskinen till
elnatet. Installationen maste utféras i enlighet med

svenska elnormer.
1 I i

-

Gasans- @ o

Jutning
o o
Natkable
{o [
:l:-v

o w

Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tilldten matningsspanning finns
angiven pa maskinens markskylt och | bruksanvisningens
avsnitt om tekniska data. Kontro llera sarskilt att maskinen
ar ordentligt jordad i forhallande till
spanningsforsorjningen.

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig |
forhallande till maskinens normala drift. Nodvandiga
sakringar och kabelareor finns angivna i avsnittet om
tekniska data.
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Reglage och funktioner

o 1[
o,
HANDYCORE ~ \_ J

Low 1 O
oA 0

@ &

==h,

1. Indikering av for hég temperatur: Maskinen har 20%
intermittensfaktor. Om denna &verskrids kommer en
termostat att stoppa maskinen till dess att den svalnat
till normal temperatur. Detta sker automatiskt och
kraver ingen atgard av anvandaren.

2. Tradmatningshastighet.

3. AV/PA-brytare: Nar maskinen &r PA ar svetskablarna
och matarverket stromférande nar svetspistolens
avtryckare trycks in.

4. Lag/HO6g svetsspanning: En vippstrombrytare for
grovinstallning av svetsspanningen.

5. 1-2 finjustering: For finjustering av svetsspanningen
inom den valda grovinstallningen.

Svenska

Vaxling av polaritet (endast HANDY

MIG)

1. Foér svetsning med minuspolaritet (DC -): Se bilden
nedan. Maskinen levereras uppkopplad for DC — med
svetspistolen ansluten till — polen. Detta ar
konfigurationen for svetsning med Innershield rortrad.
Anslut aterledarkabeln till + polen. Se till att bada
kabelanslutningarna ar ordentligt atdragna.

Aterledare '+ (1T

2. For svetsning med pluspolaritet (DC +): Se bilden
nedan. Fér DC + anslut svetspistolen till + polen och
aterledaren till — polen. Detta &r konfigurationen for
MIG/MAG-svetsning. Se till att bada
kabelanslutningarna ar ordentligt atdragna.

MIG/MAG-svetsning

Tabellen nedan visar rekommenderade material — och
skyddsgaskombinationer vid MIG/IMAG-svetsning.

Material Skyddsgas
100% CO? eller Ar + >5-25% CO:2
100% CO? eller Ar + >5-25% CO:2
Ar + >0-5% O eller Ar + >0-3% CO:

Oleg. stal

Lagleg. stal
Rostfritt stal

Svetsning med Innershield rortrad

Den rekommenderade traden fér denna process ar
Lincoln Innershield NR211-MP @ 0.9mm pa 0.45 kg
bobin.

Skyddsgas (endast HANDY MIG)
Vid MIG/MAG-svetsning behdvs en tub skyddsgas med
CO: eller blandgas. Gasregulatorn ansluts pa gastuben.
En adapter och en packning kravs om 100% CO:2
anvands. En sadan adapter kan skaffas hos
gasleverantoren.
1. Gastubens ventil 6ppnas langsamt bara lite grand. Nar
manometerns visare stannat dppnas ventilen helt.
2. Hall gastubens ventil
e Stang gastubens ventil.
e Tryck in svetspistolens avtryckare ett 6gonblick for
att slappa ut gastrycket ur gasledningarna.
e Sténg av maskinen
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Laddning av svetstrad

Stang av maskinen innan arbetet i matarverksutrymmet

paborjas. Se till att matarhjul och kontaktmunstycke

passar for den typ och dimension av trad som skall
anvandas.

1. Skjut tradbobinen pa axeln sa att traden hasplas av pa
bobinens ovansida.

2. Skjut bobindistansen pa axeln mot bobinen. Vand
bobindistansen sa att tillracklig bromsverkan mot
bobinen erhalls.

3. Skjut pa fijadern och sedan bobinlaset som vrids
medurs for att lasa bobinen pa axeln.

BOBINAXEL

@ . BOBINLAS
FJADER )

4. Lossa den fjaderbelastade spannskruven och Iyft
tryckrullens arm fran matarhjulet. Se till att markningen
pa matarhjulets utsida motsvarar den anvanda
traddimensionen.

5. Lossa forsiktigt tradandan fran bobinen utan att sléappa
taget. Slapp inte traden forran efter punkt 8.

FJADERBELASAD
SPANNSKRUV

L TRYCKRULLENS ARM

A

GUIDEROR
-\

Y

SVETSTRAD

MATARHJUL OCH LOCK

6. Klipp av den bdjda trddandan och rata ut de forsta
100mm av traden.

7. Skjut traden genom guiderdret, Gver matarhjulet och in
i slangpaketet.Se till

8. att trdden ligger i matarhjulets spar. Fall ned
tryckrullen och dra at spannskruven sa att tryckrullen
ligger an ordentligt mot tr &den. (Nu kan du slappa
traden).

9. Justera trycket pa traden med den fjaderbelastade
spannskruven. Spann inte hardare an vad som kravs
for att traden skall kunna matas fram utan att
matarhjulet slirar.

10.Lossa gaskapan och kontaktmunstycket fran
svetspistolen.

11. Satt igang maskinen.

12. Rata ut slangpaketet.

13. Tryck in svetspistolens avtryckare och mata fram
traden genom slangpaketet. (Rikta svetspistolen bort
fran dig sjalv och andra.) Slapp avtryckaren nar traden
kommit genom svetspistolen.

Svenska

14. Stdng av maskinen.

15. Satt tillbaka kontaktmunstycket och gaskapan. Klipp
av ftrdden s& att 10-15mm sticker fram ur
kontaktmunstycket.

16. Satt igang maskinen. Maskinen ar nu klar att anvanda.

Svetsning

N

SVETSPISTOL

GODSKLAMMA
LIUSBAGE

ARBETSSTYCKE

1. Valj svetsmetod beroende pa vilket material som skall
svetsas, miljon svetsningen skall utféras i och 6nskat
slutresultat.

2. Valj och ladda svetstrad for den aktuella
svetsmetoden. Anvand Lincoln Electric svetstrad.
Kvaliten pa svetstrdden &r avgdrande for
svetsresultatet.

3. Montera matarhjul, kontaktmunstycke och gaskapa
passande svetsmetoden.

4. Kontrollera att polariteten ar ratt for svetsmetoden och
att skyddsgas, om sa kravs, ar ansluten.

5. Se bilden ovan. Anslut godsklamman till arbetsstycket.
Se till att god elektrisk kontakt erhalles.

6. Tradmatning och svetsspanning stélls in beroende pa
svetsmetod och godstjocklek.

7. Placera svetspistolen i fogen i korrekt vinkel.

8. For att boérja svetsa, skydda o©gonen med
svetsskarmen och tryck pa avtryckaren.

9. Under svetsningen fors svetspistolen langs fogen med
j@mn hastighet och med ett tradutstick pa ca 10mm.
Anvand framforingsriktning enligt svetsmetoden och
fogens lage.

10. For att avsluta svetsningen, slapp avtryckaren.

11. Efter avslutad svetsning, stdng gasventilen, tryck in
avtryckaren ett 6gonblick for att slappa gastrycket och
sténg av maskinen.

Rengoring av kontaktmunstycke och
gaskapa

Rengdr kontaktmunstycket och gaskapan for att undvika
kontakt mellan dem. Detta kan ge kortslutning, daligt
svetsresultat och Overhettning av svetspeistolen.
Svetsspray eller —pasta kan minska uppbyggnad av
svetssprut och underlatta rengoring.
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Underhall

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

Synliga skador ska rapporteras och atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

e Kontrollera konditionen av isolering och anslutningar
pa aterledaren och elektrodkabelns isolering. Byt ut
ledarna omedelbart om isoleringen &r skadad.

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

e Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den om
noédvandigt.

e Kontrollera att kylflakten
ventilationsgallren rena.

fungerar. Hall

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar, dock

minst en gang per ar)

e Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

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

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

med maskinens

Underhallsintervallen varierar

arbetsforhallanden.

/!\ VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

/!\VARNING
Maskinen maste stdngas av och kontakten tas ut
vagguttaget innan kapan demonteras.

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

Svenska
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hoégkvalitativ - svetsutrustning, férbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att Overtrdffa 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 frdn nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om lamplighet for en kunds specifika &ndamal,
nar det galler sadan information eller rad. Inte heller nar
det géller praktiska 6vervaganden kan vi ata oss nagot
som helst ansvar for att uppdatera eller korrigering av
sadan information eller rad nar de val har getts, och
tilhandahallande av rad eller information skapar, utdkar
eller foréandrar inte nagon garanti med avseende pa
forsaljningen av vara produkter.

Lincoln Electric &r 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 tilldmpningen 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 for eventuell uppdaterad
information.
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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 &gare 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 hélsal!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna lista fér en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics serviceavdelning
fér Code No som inte finns i listan.

¢ Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

e Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan med
Assembly Page (# Indikerar en andring i denna utgava).

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

Hitta auktoriserade servicestallen

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

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.
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Lampliga Tillbehor

1361-410-005

GAS HOSE ONLY FOR HANDY MIG 2,5M

0742-200-939

GAS NOZZLE ONLY FOR HANDY MIG

0742-200-936

FLUX NOZZLE (GASLESS)

0742-200-938

CONTACT TIP 0.6 MM ONLY FOR HANDY MIG

0742-200-937

CONTACT TIP 0.9 MM

2886-162-011

CHIPPING HAMMER/BRUSH

0657-229-003

HANDSHIELD

0744-180-047

FILTER LENS

0744-180-046

CLEAR COVER LENS

C-4941-715-1 INNERSHIELD CORED WIRE 0.9
C-4941-727-1 STEEL WIRE 0.6 ONLY FOR HANDY MIG
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Dimensionsdiagram

06/23

345

455 220
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