IM3109

ASPECT® 200
BRUKSANVISNING

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Polen
www.lincolnelectric.eu



®

ELECTRIC

12/05

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

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

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

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
ASPECT® 200 K14189-1
MATNING
Matningsspéanning U: EMC-klass Natfrekvens
115-230 VAC £ 15 % A 50/60 Hz
Nitmatning |  Metod 20 % 60% | 100% Mam”?lg ampere PFmax
max
ELEKTROD 19kW | 1,4kw
1,8kW | 1,4kw
115 VAC 30A 0,93
ELEKTROD 20kW | 1.5kw
AC
TIG AC 2 kw 1,6 kW
Natmatning Metod 60 % 100%
ELEKTROD 3, 7kw | 2,9 kW
3, 7kw | 2,8 kW
230 VAC 272 A 0,88
ELEKTROD 39KW | 3.0kw
AC
TIG AC 40kw | 3,2kwW
SVETSDATA
Svetsstrom l2vid intermittens % Svetsspéanning Uz vid intermittens %
Natmatning Metod 20 % 60 % 100% 100%
FLEKTROD | 1004 60A | 45A 21,8V
115 VAC TIG DC 90 A 70 A 128V
1-fas ELEKTROD 60 A 45 A 218V
AC
TIG AC 90 A 70 A 128V
Néatmatning Metod 60 % 100% 100%
ELEEEROD 160 A 115 A 95 A 238V
230 VAC TIG DC 165 A 130 A 15,2V
tfas | ELEKTROD 115A | 95A 238V
TIG AC 165 A 130 A 152V
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspanning OCV Uo
2-200A 109 vDC
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smaltsakring (trog) eller automatsékring Natkabel
16 A vid 115 VAC — 16 A vid 230 VAC 3x2,5 mm?
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Tomvikt
419 mm 246 mm 506 mm 23 kg
Omgivningstemperatur Forvarings- Relativ fuktighet vid
g\]/id an%éndn?ng temperatgur anvéandning Skyddsklass
(t=20°C)
-10 °C till +40 °C -25 °C till 55 °C Ej tillampligt IP23
Svenska 1 Svenska



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
K14189-1 ASPECT® 200 80% / 21W 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 | X[ X[ X

Flakt av

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

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

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

[1F— XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XXXXX] xxxxxx-x—%

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

Svenska 2
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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 ar 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 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 storningar
som maskinen ger upphov till.

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

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

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

fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att genomféra foérandringar eller modifieringar pa maskinen utan
skriftligt tillstand fran Lincoln Electric. Denna Klass A utrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning
(volt) kommer fran ett nat med lagspanningssystem. Det kan bli problem med att sdkra den elektromagnetiska
kompatibiliteten pa dessa platser, beroende pa att den kan stéra kanslig utrustning. Denna utrustning éverensstammer
med IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12 om impedansen i lagspanningssystemet i den gemensamma
kopplingspunkten ar lagre an 83 mQ (eller om kortslutningseffekten ar hogre an 0,6 MVA) Det ar installatérens eller
anvandarens av maskinen ansvar att forsakra sig, om nodvandigt genom konsultation med leverantéren av det offentliga
elnatet, att systemimpedansen uppfyller impedansbegransningarna.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan 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 televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

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

Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hdrapparater.

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

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan forekomma 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 mgjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
majligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen inte
medfor andra problem eller medfor risker for utrustning och personal.

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

/!\VARNING
Denna klass A-svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspanningssystem. Det kan bli problem med att sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stéra kanslig utrustning.

D> AN
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Sakerhet

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 forstaelse innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att félja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador
pa utrustningen. Det &r viktigt att 1&sa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader
sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

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

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las igenom, och forstd, den hér 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 darfér aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran elektroden,
jordkldamman och anslutna arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa

S sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
} elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden och
:-3 [ ) jordkldamman. 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 p4 nagon annan yta som ar i
kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strdom som flyter genom en
ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stéra vissa pacemakers och svetsare som
har pacemaker maste konsultera sin 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, &r
utrustningen en kategori 2. Det innebar obligatorisk anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE) med
filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

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

STRALNING FRAN LUUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med ett,
for uppgiften, lampligt 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 bréannbart material och
varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens stralning.

Svenska
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avldgsna 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 forvissat Dig om att det inte finns nagra brannbara eller
giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i nérheten av bréannbara 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: Anvénd enbart féreskrivna gasflaskor med en
skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda en
tryckregulator som ar avsedd fér den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Forvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och foérankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att férst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman eller nagon
annan del som ar spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall férvaras pa ett sadant
satt att de inte utsatts for fysisk dverkan eller for sprut och varmestralning fran svetsprocessen.

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

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
horselskydd. Arbetsgivare ar skyldiga att utféra undersdkningar och mata faktorer som kan vara
halsovadliga.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvénda for 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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Inledning

Allmant

ASPECT® 200-aggregatet ar konstruerat for SMAW- och
GTAW-svetsning med (DC) lik- och (AC) vaxelstrém.
Enheten ar huvudsakligen anpassad till kraven som
GTAW (TIG) staller i bade DC- och AC-lage: Tack vare
avancerade menyalternativ kan bade nybodrjare och
svetsexperter stdlla in svetsningsparametrarna sa att
basta méjliga svetsresultat uppnas.

Nedan beskrivs hur man kommer at menyerna och
parametrarna som kan stallas in.

Féljande utrustning har lagts till ASPECT® 200:

e SLANGKLAMMA

GASSLANG

MONTERINGSSLANG

MUTTER HALVBLIND 1/4F
SNABBKOPPLINGSSLANG, HANE

Rekommenderad utrustning som kan képas av
anvandaren finns i kapitlet "Foreslagna tillbehor”.

Instruktioner for installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga

forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa enkla

forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang livslangd och
tilliforlitlig 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 ren luft kan strdmma
till och fran ventilationséppningarna. Tack aldrig Gver
maskinen med papper, trasor eller annat som kan
hindra luftstrdmningen.

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

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

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
oOverstiger 40°C.

Anslutning av ingangsforsorjning
Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tilldten matningsspanning finns
angiven pa maskinens markskylt och i bruksanvisningens
avsnitt om tekniska data. Se till att maskinen ar jordad.

Kontrollera att den installerade effekten ar ftillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Uppgifter om
sakringsstorlek och kabelarea ar angivna i avsnittet
tekniska data i denna handbok.

Svenska

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

230 VAC 1-fas:

o VAC toppspanning: under 280 V

e VAC-frekvens: mellan 50 och 60 Hz

e AC-vagens RMS-spanning: 230 VAC + 15 %

115 VAC 1-fas:
¢ VAC-frekvens: mellan 50 och 60 Hz
e AC-vagens RMS-spanning: 115 VAC £ 15 %

Obs: vid anslutning till 115 VAC blir utrustningen
effektreducerad.

Det ar viktigt att dessa krav kontrolleras eftersom
motordrivna elverk kan producera hdga spanningsspikar.
Elverk som inte klarar kraven ar inte rekommenderade att
anvandas da de kan skada svetsaggregatet.

Forsiktighet: For fullstdndig prestanda vid intermittens
maste du andra Overstromsskyddet for 25 A typ D och
byta till en korrekt ingangskontakt (eller ansluta direkt till
ett kraftnatverk).

1 |230V+/-10%
=2|50/60 Hz
16A : i
=g on | iIDJ:

— 25A S
SLOW 95§ 5:

Exempel:
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Anslutningar for svetsstrom

Svetskablarna kopplas in med hjalp av Twist-Mate™
snabbkoppling. Se foljande avsnitt fér mer information om
hur svetskablarna kopplas in for MMA-svetsning eller TIG-
svetsning (GTAW).

Tabell 1.
Snabbkoppling: Handtagskontakt (for
i MMA- och GTAW-metoderna) i
Pl svetskretsen.

Snabbkoppling: Uttag for aterledaren i
svetskretsen.

Elektrodsvetsning (MMA)

MMA-svetskablar foljer inte med maskinen men de kan
kopas separat. Mer information finns i avsnittet om
tillbehor.

Bestdm forst vilken polaritet svetselektroden ska ha,
bestdm detta utifrin elektroddata. Koppla sedan
svetskablarna till maskinen sa att polariteten blir ratt.
Nedan visas kopplingsmetod fér handtag.

Koppla elektrodkabeln till det handtagsuttaget och
aterledaren till det aterledaruttaget. Passa uttagens spar
med skenorna pa kontakterna och vrid sedan ett kvarts
varv medurs, vrid inte at for hart.

Elektrodpolariteten (DC+, DC-, AC) kan valjas med
knappen pa frontpanelen och menyn, se nedan.

TIG-svetsning (GTAW)

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

Svenska

Koppla handtagskabeln till
handtagskontakten pa
maskinen och aterledaren
till aterledarkontakten. Satt
i kontakten med styrstiftet
mot sparet och vrid cirka
ett kvarts varv. Dra inte at
for hart. Koppla slutligen gasslangen fran TIG-handtaget
till gaskopplingen (B) fram pa maskinen. Anvand vid
behov den medfdljande extra gaskopplingen. Koppla
sedan anslutningen bak pa maskinen till gasregulatorn
pa gasflaskan. Nodvandiga kopplingar finns med i
paketet. Koppla aviryckaren pa TIG-handtaget till
avtryckarkontakten (A) fram pa maskinen.

TIG-svetsning med vattenkylt handtag

En kylenhet kan anslutas till maskinen:

e COOLARC-24

Om en Coolarc-enhet i listan ovan kopplas till maskinen
kommer den att slds pa och stdngas av automatiskt sa att
handtaget kyls. Vid elektrodsvetsning &r kylenheten
avstangd.

Den foljer inte med nagot kylt TIG-handtag men ett sadant
kan kdpas separat. Mer information finns i avsnittet med
tillbehor.

/!\ VARNING
Maskinen har en elanslutning for Coolarc-enheten pa
hoger sida. Kontakten ar ENDAST avsedd for inkoppling
av Coolarc-enheten i listan ovan.

/!\ VARNING
Studera bruksanvisningen som medféljer Coolarc-
enheten innan du ansluter och anvander den.

& VARNING
Anslut och koppla bort kylaren med apparaten avstangd.

Anslutning av fjarrkontroll

Se avsnittet "Tillbehor" for lampliga
fiarrkontroller. Om en fjarrkontroll ansluts till
uttaget pa maskinens front kAnner maskinen
av detta och stalls automatiskt in for
fjarreglering. Mer information om fjarreglering
ges i nasta avsnitt.

Svenska



Bakre panel

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

B. Natkabel:
elnatet.

Ansluts till

C. FElakt: Hindra inte luftflodet
och satt inget filter for
flaktluftintaget.
Behovsstyrningen av
flakten slar pa och stanger
av flakten automatiskt.
Flakten startar vid
svetsning och gar hela
tiden som maskinen
svetsar. Avbryts svetsningen lagre tid &n 10 minuter
gar maskinen in i gront lage.

Gront lage

Gront lage ar en funktion som staller maskinen i

vantelage:

e Utstrommen stangs av.

e Flaktarna stangs ner.

e Alla lampor pé frontpanelen &r SLACKTA, férutom
stromlampan (lyser med fast sken) och VRD-
lampan (lyster med fast sken) om VRD-funktionen
ar aktiverad.

e Pa displayen visas ett streck.

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

Tryck pa TIG-avtryckaren, nagon knapp pa
frontpanelen eller vrid pa enkoderknappen for att
starta maskinen.

OBS: Om en COOLARC kylenhet fér TIG-handtag ar
kopplad till maskinen stdngs den av och sétts pa av
grona  funktionen som ocksa baseras pa
COOL-funktionen. Mer information finns i avsnittet
meny SYS.

OBS: Anvandaren kan aktivera/inaktivera det gréna
laget. Mer information finns i avsnittet meny SYS.

Tomgang

Efter 30 minuters inaktivitet gar maskinen in i
lageffektslage. Alla indikatorer slacks och bara strém
pa-lampan blinkar.

Tryck pa avtryckaren, nagon knapp pa frontpanelen
eller vrid pa enkoderknappen for att starta maskinen.
Uppstarten tar 6-7 sekunder, darefter ar apparaten
klar for svetsning.

D. Gasanslutning: Koppling for TIG-skyddsgasen.
Anvand medféljande gasslang for att koppla maskinen
till gasflaskan. Gasflaskan maste vara férsedd med
tryckregulator och flédesmatare.

E. Elkontakt fér Coolarc: 400 VDC-uttag. Koppla in
Coolarc-kylenheten har.

Svenska

Reglage och funktioner

Start av maskinen:

En autotest genomfdrs nar maskinen satts pa.

Maskinen &r klar for svetsning nar strdm pa-lampan och
"A"-lampan (placerad mitt pa O6versikten) och en av
lamporna vid "MODE"-knappen. Detta ar vad som minst
maste tdndas, beroende pa svetsinstallningar kan ocksa
andra lampor vara tanda.

EEN (LiNCoLN)

Elmﬂlﬂj

Indikeringar och reglage pa framre panelen

>

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

Om Overspanningsskyddet aktiveras bodrjar strém
pa-lampan att blinka och en felkod visas pa displayerna.
Maskinen aterstartas automatiskt nar
matningsspanningen atergar till korrekt varde. Mer
information finns i avsnittet Felkoder och felstkning.

Om avtryckaren trycks in innan enheten ar redo for
svetsning, eller efter slutférd svetsning i GTAW-lage
blinkar strdmlampan snabbt. Slapp avtryckaren for att
aterga till normal drift.

Fjarrlampa:

o

Denna indikering tdnds nar en fjarrkontroll ar kopplad {ill
maskinen via fjarrkontrollkontakten.

Nar en fjarrkontroll ar kopplad till maskinen har
svetsstromratten tva olika funktioner: ELEKTROD och
TIG:

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

.I;I:

Ll

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

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

Lol

/s

Svetsstromomradet som kan valjas med fjarrkontrollen
beror av svetsstromratten pa reglagepanelen. Om
svetsstrommen 100 A stéllts in med svetsstromratten
pa reglagepanelen justerar fjarrkontrollen
svetsstrommen fran min. tillaten strém till hégst 100 A.

Den svetsstrom som stallts in med svetsstromratten
visas i tre sekunder varje gang man ror pa ratten. Efter
tre sekunder visas det stromvarde som stallts in med
fjarrkontrollen.

Fjarrpedal: "Meny GTAW" och "Meny SYS" maste
aktiveras pa instéllningsmenyn for korrekt funktion:

e Tvastegssekvens véljs automatiskt

e Upslope / downslope och omstart ar inaktiverade.
e Punktsvets, tvaniva och 4-takt kan inte véljas.

(Normal funktion aterstalls nar fjarrkontrollen kopplas
bort.)

Termolampa:

;

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

VRD-lampa (aktiverad endast pa australiensiska
maskiner):

VRDan

Denna maskin ar forsedd med VRD (Voltage Reduction
Device) -funktion: detta reducerar spanningen &ver
maskinens utgangar.

VRD-funktionen ar aktiverad fran fabrik endast pa
maskiner som uppfyller AS 1674.2 Australiensisk

Standard. (C-Bock logo "@pafintil maskinens
markplat)."

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

For ovriga aggregat (CE och USA) aktiveras denna
funktion i meny SYS.

Svenska

Polaritet:

Ny

Symbolen &r avsedd for instéllning av metoden som ska
anvandas: DC+, AC elektrod, DC- och AC TIG.

POLARITY

OBS: Knappen kopplad till POLARITY vaxlar symbolen
mellan DC- och AC-polaritet.

Metod:

e
Ay

Symbolen medger att anvandaren valjer metod.
Hogfrekvens TIG

Lift-start TIG

Elektrod — soft-funktion (7018-elektroder)
Elektrod — crisp-funktion (6010-elektroder)

©

PROCESS

NS

OBS: Bagstyrningsparametrarna, varmstart  och
bagkraftparametrarna ar olika for de tva metoderna. Med
SMAW gar det att andra varmstart- och bagkraftkurvorna.

OBS: Knappen som ar kopplad till PROCESS-valet

tander symbolerna fran vanster till hdger i
nummerordning.

Utgang:
t L
FAWERIAY @
i

ON OUTPUT

Har kan operatéren valja 6nskad utgangsstyrning

1. 2-STEG

2. 4-STEG I
3. PA: avtryckaren behdvs inte for starten. ON

Knappen som ar kopplad till OUTPUT-valet tander
symbolerna fran vanster till hoger.

Svenska



AC-vagform:

@) H#Hf

oz T
% -A

Symbolerna medger  operatbren
bagprestanda vid TIG-svetsning AC.
AUTO- och Expertlage:

©

AC
WAVESHAPE

att anpassa

AUTO-symbolen &r normalt tind. Det innebéar att
AC-vagformsparametrarna styrs automatiskt utifran
svetsstrommen. Enda parametern som kan stéllas in ar
AC-frekvensen.

AC-frekvens: Funktionen styr AC-vagens frekvens i cykler
per sekund.

Nar AUTO ar valt, ar forhallandet mellan stromstyrka och
balans enligt tabellen nedan:

Tabell 2.
Strom AC-balans %
| <=50 60 %
50<1<=93 65 %
93<1<=120 65 %
120 <1 <=155 70 %
155 <1<=200 70 %

Aktivera Expert-lage:

e Tryck pd AC WAVESHAPE-knappen tva géanger
AUTO-symbolen borjar blinka och displayen visar
meddelandet AUTO ON.

e Valj AUTO OFF med enkodern.

e Bekrafta med AC WAVESHAPE-knappen.
AUTO-symbolen slacks och alla parametrarna for AC
WAVESHAPE blir tillgangliga.

Utfér stegen ovan igen genom upprepade tryckningar tills
AUTO-symbolen bérjar blinka och valj sedan AUTO ON
med enkodern for att aterga.

Foljande parametrar ar tillgangliga i Expert-lage:
1. AC-rekvens: Funktionen styr AC-vagens frekvens i
cykler per sekund.

2. AC-balans: AC-balansen styr den tid, som
procentandel, da elektrodens polaritet ar negativ.
3. Elektrod negativ/positiv-offset:  Funktionen  styr

strommen fér den negativa och positiva sidan av
vagen vid TIG-svetsning med AC-polaritet.

Spéanningsbilden visar en férkortad beskrivning av vald
symbol. Strombilden visas vardet som ska stéllas in.

Svenska
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Sekvenserarfunktioner:

o/ %
_g_l'b e 7 ,,

@

Sekvenseraren medger anpassning av TIG-svetsningen i
bade AC och DC. Stega genom processdiagrammet med
"Sel”-knappen.

Tabell 3.

Gasforstromning: Anger tiden i
sekunder som gas strommar
innan bagtéandningen startar

4]
S

Startstrom: Anger startstrommen
for processen.

(%’

/ Upslope: Anger tiden i sekunder
S som det tar for startstrommen att
na normal driftstrém.

/

Driftstrom: Stéller in strommen
for alla tillatna svetsmetoder.

!

Downslope: Anger tiden i

\ sekunder som det tar for

S driftstrdtmmen att ga ner il
slutstrém.

Slutstrom: Anger slutstrdmmen
for processen.

\
\%\

4

S

Gasefterstromning: Anger tiden
i sekunder som gas strommar
efter att bagen slackts

Pulssekvenserarfunktioner:

1t

Svenska



Tabell 4.

--.% ]

Procentandel toppstrom:
Funktionen staller in tidsrymden
dar pulsen  haller installd
toppstrém.  Funktionen anges
som en procentandel av totala
tiden for pulscykeln.

Pulser per sekund: Anger totala
antalet pulscykler per sekund.
Procentandel bakgrundsstrom:

Anger bakgrundsstrommen for
pulsvagformen.

1 /0, Bakgrundsstrémmen anges som
en procentandel av
toppstrémmen.

Huvudstyrning, strom:

Knappen for huvudstyrning av strdmmen ar avsedd att
vara en snabbvaljare for instdllning av strdmmen.
Funktionen medger snabb avslutning av
sekvenserardelen av U/l, s& att man inte behdver ga
genom alla méjliga sekvenserarfunktioner for att stalla in
huvudstrémmen eller ga ur sekvenserarmenyn.

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

Displayer:

]

Hogra mataren visar forinstalld svetsstrom (A) fore
svetsning och aktuell svetsstrdm under svetsning och
vanster matare visar spanningen (V) vid svetskablarna.

Blinkar bada displayerna indikerar att vardet som visas ar
ett genomsnittligt varde av den féregaende svetsningen.
Denna funktion visar ett genomsnittligt varde i fem
sekunder efter varje avslutad svetsning.

Nar en fjarrkontroll ar inkopplad (fjarrlampan ar téand) visar
vanstra mataren (A) den forinstallda och den verkliga
svetsstrommen enligt anvisningarna i beskrivningen
"fjarrlampa" ovan.

Displayerna anvands for visning medan parametrar stalls

in, deras namn och varden. De anvands ocksa for visning
av menyer och felkoder.

Svenska
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Minnesval:

(8

Minnesfunktionen &r gjord sa att operatdren kan spara
upp till nio specifika svetsprocedurer. Minnesknappen har
tva funktioner:

1. Spara installningar i minnet.

2. Ta fram installningar ur minnet.

Vélja  minnesfunktioner:  Anvandaren kan med

minnesknappen bladdra mellan funktionerna "spara" till

minnet, "ta fram" utan att anvanda installningar i minnet.

1. En tryckning pa "M", SAVE-symbolen ténds.

2. Tva tryckningar pa "M", RECALL-symbolen tands.

3. Tre tryckningar pa "M", symbolen och displayen
slacks.

Spara installningar i minnet:

For att kunna spara processinstéllningar i minnet maste
man forst trycka pa minnesknappen sa att symbolen
"spara i minnet” tdnds. Nar den tants blinkar siffran pa
skarmen vilket visar att den kan andras med ratten under
och spannings- och strommatarna visar "MEM SET". Nar
onskad minnesplats valts med ratten, trycker man in
minnesknappen i tre sekunder sa att instéllningarna
sparas pa denna plats. Under de tre sekunderna blinkar
"spara i minne’-symbolen. Efter tre sekunder visar
displayerna "MEM SAVE".

ANVANDNING:

1. Tryck pa minnesknappen sa att "spara i minnet’-
symbolen tands.

2. Valj minnesplats med ratten.

3. Tryck in och hall inne minnesknappen i tre sekunder.

Ta fram instéllningar ur minnet:

For att ta fram processinstallningar ur minnet maste man
forst trycka pa minnesknappen sa att symbolen "spara i
minnet” tands. Nar den tants blinkar siffran pa skarmen
vilket visar att den kan andras med ratten under och
spannings- och strommatarna visar "MEM RECL". Nar
o6nskad minnesplats valts med ratten, trycker man in
minnesknappen i tre sekunder sa att installningarna
hamtas fran denna plats. Under de tre sekunderna blinkar
"hdmta ur minne’-symbolen. Efter tre sekunder visar
displayerna "MEM SAVE".
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ANVANDNING:

1. Tryck pa minnesknappen sa att "hamta ur minnet’-
symbolen tands

2. Valj minnesplats med ratten

3. Tryck in och hall inne minnesknappen i tre sekunder.

@8@
m

Apparaten medger att man gor forinstéllningar uppdelat
pa tre menyer:

Meny:

1. For GTAW-process, tryck in och hall inne i fem
sekunder sa att meny "GTAW" 6ppnas.

2. For SMAW-process, tryck in och hall inneﬂﬂ- i fem
sekunder sa att meny "GTAW" 6ppnas.

3. For alla processer, tryck in och hall inne + m
i-fem sekunder sa att menyn "SYS".

4. Efter att ha Oppnat nagon av dessa tre menyer,
navigerar man i menyn genom att trycka pa .

5. Man backar genom att trycka pa ﬂﬂ-

6. Andringar av menyalternativen gérs med ratten .
7. Nar ett alternativ &ndrats kan det sparas med eller

8. Ga ur menyerna med .

Driftanvisningar

Elektrodsvetsning med DC (SMAW)
Starta DC-elektrodsvetsning:

1. Ange polaritet
2. Vaélja elektrodsvetsning:

Process

@ 'U‘ l;l:(:risp

PROCESS o°"e

Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen tills
ovanstdende lampa ténds.

ON (lampa ON) tand.

Svenska
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Nar  elektrodsvetsning aktiveras

svetsfunktioner:

o Varmstart: en tillfallig ©6kning av svetsstrdmmen i
startégonblicket. Detta underldttar en snabb och
tillforlitlig start av ljusbagen.

e Antistick: en funktion som minskar svetsstrémmen till

ett minimum om operatdéren av misstag rakar fasta

elektroden vid arbetsstycket. Strémsankningen gor att
elektroden kan lossas fran elektrodhallaren utan att
denna skadas av gnistor eller ljusbage.

Under elektrodsvetsning aktiveras den automatiska

anpassningen av bagtrycket som ftillfalligt Okar

svetsstrommen for att bryta de kortvariga
kortslutningar mellan elektrod och smaltbad som
uppstar under svetsning.

valjs foéljande

Detta ar en aktiv kontrollfunktion som garanterar basta
forhallandet mellan bagstabilitet och svetssprut.
Funktionen "Auto Adaptive Arc Force" har istallet for
en fast eller en manuell reglering en automatisk
multinivainstallning: dess intensitet ar beroende av
utspanning och den berdknas i realtid av en
mikroprocessor som kartlagt Arc Force nivaer. Den
kontrollmater utspanningen i varje dgonblick och avgér
hur hég toppstrém som maskinen skall tillféra; vardet
som anvands for att dverféra en metalldroppe fran
elektroden till arbetsstycket garanterar
ljusbagsstabiliteten och minimerar svetsstank runt
smaltbadet:

o Elektroden forhindras att fastna i arbetsstycket,

aven vid lag svetsstrom.
e Reducering av sprut.

Svetsjobbet forenklas och svetsfogen ser battre ut,
aven utan stalborstning/slipning efter svetsningen.

Vid elektrodsvetsning finns tva olika instéllningar och de

ar fullstandigt olika:

e SOFT: Svetsning med lag svetssprutbildning.

e CRISP (standardval): Aggressiv svetsning med 6kad
bagstabilitet.

Standardpolariteten ar DC+. Se meny SMAW om du vill
andra till DC-.
Andring av vardena for varmstart och bagtryck gérs via
meny SMAW.
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Elektrodsvetsning, AC
Starta AC elektrodsvetsning:

1. Ange polaritet v
2. Vaélja elektrodsvetsning:
Process

© s,

PROCESS

Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen tills
ovanstaende lampa tands.

ON (lampa ON) tand.

Som standard ar svetsstrommens vagform en 60 Hz
sinusvag, balanserad till 50 % utan offset.

Atkomst till AC-vagform kan bara &ndra frekvensen.

Indikatorernas AUTO, EN/EP och Balans ar AV.
o e
AC

WAVESHAPE
GTAW-svetsning
DC TIG-svetsning
Starta TIG-svetsning:
1. Ange polaritet =~~~
2. Valja TIG-svetsning:
Process Symbol
© £s,
PROCESS & e

Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen tills
ovanstaende lampa tands.

t
Lampa 2T L/—\— tands som standard.

LIFT-TIG

Nar mode-knappen visar Lift-TIG ar maskinen klar for Lift-
TIG-svetsning. Lift-TIG &r eft satt att starta
TIG-svetsningen genom att forst trycka TIG-elektroden
mot arbetsstycket med en lag kortslutningsstréom. Nar
TIG-elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket tands
ljusbagen.

Svenska
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HF TIG

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

OBS: HF-startstyrkan justeras efter volframspetsens
storlek och typ, som kan véljas pa meny GTAW.

AC Tig-svetsning
Starta AC Tig-svetsning::

ny

1. Ange polaritet .
2. Valja AC TIG-svetsning:

Process Symbol
® =
PROCESS L HF

Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen tills
ovanstaende lampa ténds.

Tal

AC-vagformsdelen ar
beskrivs i avsnittet ovan.

2T-lampan ar slackt som standard.

tillganglig. Lift- och Tig-start

TIG-svetsningssekvenser
Nar inte svetsning pagar kan du bladdra genom
sekvensen med SEL-knappen och stalla in parametrar.

Vid svetsning ar SEL-knappen aktiverad for foljande

funktioner:

e Svetsstrom

e Enbart nar pulsfunktionen ar
intermittens (%), frekvens
bakgrundsspanning stéllas in (A).

kan
och

aktiverad
(Hz)

Det nya parametervardet sparas omedelbart.

Avtryckarsekvenser for TIG-svetsning

TIG-svetsning kan gdras i endera 2-takt eller 4-takt.
Avtryckarsekvenserna beskrivs nedan.
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Tabell 5. Symboler som anvands: Nar bagen slackts star gasventilen dppen sa att gasflodet
gf, Handtagsavtryckare over den varma elektroden och arbetsstycket uppratthalls.
(N 2)

@ Svetsstrom 4 % ? 6 ?

o Gasforstromning ’

Gas

— 2y {

Gasefterstromning

2-takts avtryckarsekvens mﬁ E]

Valja 2-taktssekvens: . -
Svetsstrom Symbol ﬂ

B

t
@ L/_\_ Som framgar ovan ar det mgjligt att trycka in avtryckaren

pa TIG-handtaget en andra gang under downslope-tiden

OouTPUT och avbryta downslope-funktionen och bibehalla
Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands svetsstrommen pa kraterstromvardet. Nar avtryckaren
slapps stangs strdbmmen av och efterstromningstiden
Med 2-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald paborijas. Denna sekvens, 2-takt med aterstart
genomgas foljande svetssekvens. inaktiverad, ar standardinstallningen fran fabriken.
1 2,
=\ N A 2-takt avtryckarsekvens med aterstart
7 6 ? Valja 2-takt med aterstartsekvens:
Svetsstrom Symbol

o © ,

OUTPUT AW

..[17 ﬁu Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

— B

Ta fram meny GTAW och aktivera alternativet 2RST.

Ij J I_ Nar alternativet 2-takt med aterstart ar aktiverad pa
instaliningsmenyn sker foljande:

1. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget ¢ @
sa att sekvensen startar. Maskinen 6ppnar gasventilen é J’ ? % e

sa att skyddsgasflédet startar. Efter  —

forstromningstiden, da svetsslangen toms pa luft, slas | ‘
svetsstrommen pa. | detta lage tédnds bagen efter vald

svetsmetod. Startstrdmmen ar installd till 25 for LIFT-

start (parametern startstrom ar inaktiverad i @
sekvensern), eller instélld enligt startstromparametern

for HF-start. Nar bagen tants Okas svetsstrommen

kontrollerat under upslope-tiden tills svetsstrommen uﬁ ﬁu
uppnas.

Slapps avtryckaren under upslope-tiden slacks bagen D

omedelbart och maskinen sténgs av. J I_

2. Slapp avtryckaren for att avbryta svetsningen.
Maskinen sanker nu strommen kontrollerat under 1. Tryck in avtryckaren pa TIG-handtaget sa att
downslope-tiden tills kraterstrtbmmen uppnds och sekvensen beskriven ovan startas.
sedan stdngs svetsstrommen av.
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2. Slapp avtryckaren pa TIG-handtaget sa att Som framgar har ar det mgjligt att, efter att avtryckaren

kraterstrdmmen uppnatts sténgs svetsstrommen av.
4-takts avtryckarsekvens ‘
Valja 4-taktssekvens: @'
Svetsstrom Symbol

@ } | Lﬁi
WLt | —

downslopen startar. Tryck under denna tidsrymd in snabbt trycks in och slapps i takt 3A, trycka in och halla
aviryckaren sa att  svetsningen  aterstartas. inne avtryckaren en gang till sa att downslope-tiden
Svetsstrommen  6kas igen  kontrollerat ftills avbryts och bibehalla svetsstrommen pa kratervardet. Nar
svetsstrommen uppnas. Sekvensen kan upprepas sa avtryckaren slapps stangs svetsstrommen av.
manga ganger som behdvs. Slapp avtryckaren pa : "
TIG-handtaget nar svetsningen ar avslutad. Nar = % H\

|

OurPUT Denna sekvens, 4-takt med aterstart inaktiverad ar
Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands standardinstélining fran fabriken.
4-takt avtryckarsekvens med aterstart
Med 4-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald Valja 4-takt med aterstartsekvens:
genomgas fdljande svetssekvens. Svetsstrom Symbol

) 2 @ “
i B Vo1 @ }
1V RAY
\L OUTPUT
Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

\lﬂ Ei:‘ Ta fram meny GTAW och aktivera alternativet 4RST.
ﬂ H| L Naér 4-takt med aterstart ar aktiverad pa
installningsmenyn genomgas fdljande sekvens for
1. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget takterna 3 och 4 (takterna 1 och 2 andras inte med
sa att sekvensen startar. Maskinen 6ppnar gasventilen aterstartsalternativet):
sa att skyddsgasflodet startar. Efter ) o @ ® o
forstromningstiden, da svetsslangen téms pa luft, slas &= 6 1? é 1? M

svetsstrommen pa. | detta lage tédnds bagen efter vald
svetsmetod. Med LIFT ar startstrommen 25 A tills
kortslutningen 6ppnats.

Nar bagen tants blir svetsstrdbmmen som @
startstrommen. Detta lage kan bibehallas sa lange
som behdvs.

£ 5.

| |

L

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

2. Slapps avtryckaren startas upslope-funktionen. 3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget.
Svetsstrommen okas kontrollerat under upslope-tiden Svetsstrommen sdnks nu kontrollerat under
tills svetsstrommen uppnas. Om avtryckaren trycks in downslope-tiden tills kraterstrdmmen uppnas.
under upslope-tiden slacks bagen omedelbart och 4. Slapp avtryckaren. Strommen o©kas ater il
svetsstrommen stangs av. svetsstromvardet, precis som i takt 2 och

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

4. Kraterstrommen kan uppratthallas sa lange som

behdvs. Nar avtryckaren slapps stangs
svetsstrémmen av och efterstromningstiden startar.
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Anvand féljande sekvens i stallet for takt 3 ovan om
svetsen ar helt klar.
3.A.Tryck snabbt in och slapp avtryckaren pa
TIG-handtaget. Svetsstrommen sanks nu
kontrollerat under  downslope-tiden tills
kraterstrommen uppnds och svetsstrdmmen
stdngs sedan av. Nar bagen slackts startar
efterstromningstiden.

Som framgar har ar det mdjligt att, efter att avtryckaren
snabbt trycks in och slapps i takt 3A, trycka in och halla
inne avtryckaren en gang till sa att downslope-tiden
avbryts och bibehalla svetsstrommen pa kratervardet. Nar
avtryckaren slapps Okar ater strdmmen till installd
svetsstrom, precis som i takt 4 och svetsningen kan
fortsatta. Ga till takt 3 nér huvuddelen av svetsen &r klar.

R

s

0

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

i{?’w

_
4
| —L

Svenska

17

Punkt-TIG (GTAW)
Aktivera punktsvetsfunktionen pa meny GTAW.

Nar den aktiverats ersatter punkt-tig-funktionen
2S-avtryckarsekvensen.
Valja punktsvetsning:
Svetsstrom Symbol
@ f
VL
OUTPUT

Tryck tills ovanstaende lampa téands

Denna svetsmetod ar speciellt avsedd for haftsvetsning
och svetsning av tunna material.
Den anvander HF-tdndning och ger omedelbart installd
strém utan upslope/downslope.
Nar punktsvetsning ar valt fas automatiskt foljande
installning:

e 2S utan aterstart

e Fungerar endast i HF-lage

e Upslope/downslope ar inaktiverade.
Nar punktsvetsning ar aktiverad visas i vanstra displayen
foljande text nar ingen svetsning utfors:

S-V.V

V.V indikerar utspanning [1,0-1,5 V] nar svetsning inte
pagar.

Hoéger display anger installd svetsstrom.

Standardtiden for punktsvetsning ar 0 sek. vilket innebar
att svetstrommen endast matas ut nar avtryckaren trycks
in.

Svetstiden stélls in med punkitiden och &r konstant
oberoende av hur avtryckaren mandvreras.

For att ange punkttiden trycker man pa SEL-knappen tills
SPT visas i vanstra displayen, sedan stalls SPT-tiden in
med ratten till mellan 0 och 100 sek.

Tvaniva (Instéllning/A2) avtryckarsekvens

Ta fram meny GTAW och aktivera alternativet BILV.

Nar den ar aktiverad ersatter tvaniva tig-funktionen
4S-avtryckarsekvensen.

Valja tvanivasekvens:

Svetsstrom Symbol
© A

"o\
OUTPUT

Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

Nar tvaniva ar aktiverad visas texten i vanstra displayen:

B-V.V
V.V indikerar utspanning [1,0-1,5 V] nar svetsning inte
pagar.
Med denna sekvens tands bagen som i 4-taktssekvensen,
vilket innebar att takt 1 och 2 ar desamma
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3. Tryck in och slapp TIG-avtryckaren snabbt.
Svetsstrommen vaxlas fran installd till A2
(bakgrundsstréom). Varje gang man trycker in och
slapper avtryckaren pa samma satt vaxlas
svetsstrommen mellan de tva nivaerna.
3.A.Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-

handtaget nar huvuddelen av svetsen ar Klar.
Maskinen sanker nu svetsstrommen kontrollerat
under downslope-tiden tills kraterstrommen
uppnatts. Kraterstrommen kan uppratthallas sa
lange som kravs.

For att stalla in A2-nivan maste operatéren trycka pa SEL-
knappen tills texten A2 visas i vanstra displayen. Nu kan
A2 stéllas in i procentandel av installd strom med ratten.

OBS: Aterstartalternativet och pulsfunktionen kan inte
aktiveras for tvanivasekvensen.

LIFT-TIG PA-sekvens

Nar lift-tig-metoden ar vald ar det mdjligt att svetsa utan
att anvanda avtryckare.

Vilja PA-sekvens:

Svetsstrom Symbol
OUTPUT ON

Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

Nar sekvensen ar vald ar det mojligt att starta svetsning
med lyftmetoden utan att trycka in avtryckaren.

For att avsluta svetsningen maste bagen brytas.
Parametrarna startstrom, downslope och slutstrdm
ignoreras.

Svenska
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Lista 6ver parametrar och fabrikslagrade program
Tabell 6. Lista 6ver parametrar och fabrikslagrade program

ar aktiverad)

Parameter-
Intervall namn som Varde
_ T o . A
Funktion Standardinstalining fran /\‘\ visas
Gasforstromning 0,5 0-25s(steg0,15s) P R E Aktuellt varde (s)
Startstrém 100 10 — 200 % (steg 1 %) STRT | Aktuellt varde (%)
Upslope 0,1 0-5s(stegom 0,1 s) U P Aktuellt varde (s)
TIG-PROCESS
2 —200 A (steg 1A)
2-115A (steg 1 A),
Driftstrom 50 reducering Aktuellt varde (A)
TIG-PROCESS
5-160 A (steg 1A)
5—110 (steg 1 A), reducering
Downslope 0 0-25s(steg0,15) DOWN Aktuellt varde (s)
Avslutningsstréom 30 10 — 90 % (steg 1 %) E N D Aktuellt varde (%)
. 0,1 — 120 sek. (steg 0,1 sek.) «
Gasefterflode AUTO Anm. A P O ST Aktuellt varde (s)
Procent av
toppstrom/intermittens 5-95 (steg 5%) 0
(Endast nar pulsfunktionen ar 40 Anm. B P EAK % avFREQ
aktiverad)
Pulser per sekund DC 0,1 - 10 Hz (steg 0,1Hz) Aktuellt vérde
(Endast nar pulsfunktionen ar 0,1 10 — 500 Hz (steg 1 Hz) FR EQ (H2)
aktiverad) 500 — 2000Hz (steg 10Hz)
Pulser per sekund AC 0,1 — 10 Hz (steg 0,1Hz) Aktuellt vérde
(Endast nar pulsfunktionen ar 0,1 10 — 100 Hz (steg 1 Hz) FR EQ
; (Hz)
aktiverad) Anm. C
Bakgrundsstrom
(Endast nar pulsfunktionen ar 25 10 -90 % (steg 1 %) BAC K Aktuellt varde (%)
aktiverad)
Punktsvetstid
(Endast nar 0 — 10 sek. (steg 0,1 sek.) «
punktsvetsfunktionen ar 0 10 — 100 sek. (steg 1 sek.) SPT Aktuellt varde (s)
aktiverad)
Laga bakgrundsnivan
(Endast nar tvanivafunktionen 25 10 -90 % (steg 1 %) A2 Aktuellt varde (%)

AC vagbalans (ANM. D)

Parameter-
Intervall namn som Virde
. Standardinstéllning fran N visas A
2 — 200A (steg 1A)
EN-offset 50 2-115A (steg 1 A), EN Aktuellt varde (A)
reducering
2 — 200A (steg 1A)
EP-offset 50 2-115A (steg 1 A), EP Aktuellt vérde (A)
reducering
AC-balans 75 35— 95 % (steg 1 %) % BAL Aktuellt varde (%)
AC-frekvens 120 40 — 400Hz (steg 1 Hz) F R EQ Aktuellt varde
(Hz)
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Anm. A: AUTO innebar 1 sek./10 A, minsta vardet ar
3 sek.

Anm. B: for frekvensvarden 6ver 500 Hz ar PEAK Iast till
50 %.

Anm. C: AC-pulsen ar begransad till 2 av AC-frekvensen.
Om AC-frekvensen ar 120 Hz innebar det att max AC-
pulsfrekvens ar 30 Hz. Om pulsfrekvensen ar hogre an
1/10 av AC-frekvensen ar PEAK fast installt till 50 %.

Anm. D: Nar AUTO ar valt anvands standardparametern.

Meny GTAW
| avsnittet Meny ovan beskrivs hur man tar fram meny GTAW.

Menyn AVANCERAT finns endast for AC-polaritet.

Tabell 7. GTAW-menyn

Parameter-
Intervall namn som Virde
: Standardinstéllning fran N visas A
Funktion fabriken \ vV :]
Aterstarta 2S AV ON/OFF 2 RST Aktuellt varde (-)
Aterstarta 45 AV ON/OFF ARST | Aktuellt varde (-)
Tvanivafunktion AV ON/OFF BILV Aktuellt vérde (-)
Punktsvetsfunktion AV ON/OFF S P OT Aktuellt varde (-)
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Tabell 8. Avancerad GTAW-meny

Parameter-
Intervall namn som Vérde
. PP . . A
Funktion Standardinstalining fran /\-\ visas
SOFT
SINE
Vagform SQRE WAV E Aktuell vardetyp
SQRE
TRI
AUTO (anm. E)
0,5mm
1 mm
Volframspetsstorlek AUTO 1,6 mm D IA Aktuellt varde
2,4 mm
3,2mm
ADV (anm. F)
GRN
WHTE
Aktuellt varde
Volframspetstyp (anm. G)* GRN GREY TYP E Férg
TURQ
GOLD
TIG STARTPARAMETRAR (ANM. F)
Polaritet EP EN/EP POL Aktuellt vérde (-)
2 —200A (steg 1A)
Strdm 120 2-115A (steg 1 A), SCRT | Axtuellt varde (A)
reducering
Tid 100 1-1000 ms (steg 1 ms) STME Akt”?r!':s‘;arde
Startslopetid 40 0 — 1000 ms (steg 1 ms) SS |_ P Aktu?rnrfs\;érde
Lagsta forinstallda strém 5 2-50 A (steg 1 A) PCRT | Axtuelit varde (A)
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Anm. D.: Nar AUTO &r valt hdmtas startparametrarna

automatiskt utifran strommen som stallts

in med

huvudreglaget pa frontpanelen. Elektroddiametern hamtas
automatiskt enligt tabellen nedan

Tabell 9

Svetsstrom | (A) instélld
av anvandaren

Volframspetsdiameter

<= 200 och > 25 2,4 mm
<=250ch>7 1,6 mm
<=7 1 mm

Anm. F: Nér alternativet ADV ar aktiverat kan anvandaren
skapa sin egen personliga startinstalining enligt "TIG AC-
startparametrar").

Anm. G: Detta alternativ kan bara valjas nar en specifik
diameter valjs. Alternativet visas inte nar DIA = AUTO
eller DIA = ADV och standardstartparametrarna for grén
(GRN) elektrod hamtas fram.

Val av VAGFORM

Alternativet ger mdjlighet att valja mellan fyra olika

vagformer.

e "Mjuk™: bra balans mellan en koncentrerad bage och
lag ljudniva.

e "Snabb": mera koncentrerad bage.

e "Sin": som med aldre, konventionella aggregat, inte sa
koncentrerad men mycket mjuk.

e "Triangel": for att minska mangden varme som avges
till arbetsstycket.

Standardinstallning: SQRE

Volframstorlek och typ

Driftparametrarna stalls in automatiskt efter typ och storlek
pa volframspetsen som anvands for att sakerstalla basta
mojliga prestanda och tillforlitig bagtandning. Nar ratt
elektroddiameter véljs hadmtas en sparad uppsattning
parametrar som sakerstaller god bagtandning i AC-lage.

Utdver hamtning av specifika startparametrar, ar valet av
elektroddiameter kopplat till min. tillaten strém.

Tabell 10
Volframspetsdiameter Min. AMP
3,2 mm 20
2,4 mm 10
1,6 mm
<1mm

For AC-svetsning kan avancerade anvandare andra
AC-startparametrarna.
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Startparametrar, Tig AC

Nar aggregatet levereras har inte operatéren majlighet att
andra startparametrar: for standardalternativet “Tig
startparametrar’, fro.m. nu TSTR, ar AUTO valt. Nar
AUTO ar valt for TSTR-alternativet, lagras vardet for de
fyra installbara parametrarna (SCRT, STME, SSLP och
PCRT) och polariteten (EP) i aggregatet och kan andras
av operatoren.

Bilden nedan visar betydelsen av parametrarna vid lokalt
arbete for hand. Rampen for SSLP avslutas nar
stromnivan STRT uppnas: om STRT ar lagre an PCRT,
blir nivan PCRT.

Obs.: nar PCRT ar installd till inom intervallet ovan blir
lagsta strommen som aggregatet ger PCRT-nivan.

o4l
P

SSLP, |[STRT

SET CURRENT **
SCRT

SCRT

. STME

Startsekvensen andras ocksa om det finns en fotpedal:
STRT-nivan gar inte att stalla in, nivan i slutet av
SSLP-rampen &r nivan fran fotpedalen eller PCRT-nivan.

l_.
§ —‘ H SET CURRENT *
H LA
H H U o
-
o
O
oy
STME _| SSLP
OBS.: lagrade installningsparametrar  sakerstaller

bagtandning nar korrekt elektrod (diameter och farg) har
valts.
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For att medge maximal flexibilitet foér avancerade
anvandare som behdver ha fullstandig kontroll Over
svetsprocessen, kan AC-startparametrarna andras om
man valjer MANL for alternativet TSTR (startparametrar,
TIG) pa meny C.

Operatéren kan andra polaritet,

SCRT SCRT

SCRT SCRT

../ STME EP STME EN

och andra varden fér 6vriga parametrar for att skapa sin
personliga vagform for bagtéandning.

OBS.: Om ovanstaende parametrar andras till felaktiga
varden kan det paverka bagtandningen.

Aterstarta 2S, aterstarta 4S, punktsvetsning och
tvaniva

Utforlig information om funktionen finns i GTAW-avsnittet
ovan.

Meny SMAW
| avsnittet Meny ovan beskrivs hur man tar fram meny
SMAW

I AC-polaritet visas endast varmstartsparametern, som
kan andras.

Tabell 11. SMAW-meny

Parameter-
Intervall namn som Vérde
) . s - o H A
Funktion Standardinstallning fran /\-\ visas
SOFT: 35 % 0 — 75% (steg 1 %)
Bagtryck Aktuellt varde (%)
CRISP: 75 % 75 — 200% (steg 1 %) FRCE °
SOFT: 30% 0 — 75% (steg 1 %)
Varmstart HSTR | Aktuellt varde (%)
CRISP: 50% 50 — 200% (steg 1 %)
Elektrodpolaritet DC+ DC+ eller DC- STPL Aktuellt varde (-)
BAGKRAFT och VARMSTART
Med dessa tva parametrar kan operatéren &ndra

aggregatets funktion vid DC elektrodsvetsning. Studera
avsnittet DC elektrodsvetsning for att fa en battre
forstéelse av bada funktionerna.

ELEKTRODPOLARITET

Med funktionen ar det mdjligt att vaxla polaritet for
elektrodklamman utan att &andra kabelanslutningar.
Standardinstalining for elektrodpolariteten ar DC+.
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Meny SYS

| avsnittet Meny ovan beskrivs hur man tar fram meny SYS.

Tabell 12. SYS-meny

Parameter-
Intervall namn som Viérde
. Standardinstéllning fran N visas A
Funktion fabriken \ i :]
Enheter mm mm/ TUM U N IT Aktuellt varde
VRD AV ON/OFF VRD Aktuellt varde
LOW
Lampors ljusstyrka/intensitet X MED L E D Aktuellt varde
HIGH
FOOT
Fjarrstyrningsalternativ, TIG AMP AP R M T E Aktuell vardetyp
AV
Upp/Ned AV AMP U P/N D Aktuell vardetyp
MINNE
MAX. strém AV 51199 - AV AMP Aktuellt varde (A)
AUTO
Alternativet KYLARE AUTO oN CO O |_ Aktuell vardetyp
Kontrollera inbyggd j tillampligt Ej tillampligt CTRL ro rgrl:]tyaerltversi
programvaruversion J Plig ] Plig prog on
Programvaruversion Aktuell
anvéndargranssnitt Ej tillampligt Ej tillampligt U| progranz)\aaruver&
Aktuell
Programvaruversion, inbyggd Ej tillampligt Ej tillampligt M | N N E programvaruversi
on
Diagnostik Ej tillampligt Lista med nummer E R R #ERR
A Aktuellt varde fran
Bagtid - : TIM 0 till 9999
- Aktuellt varde fran
Béagraknare - - C NT 0 till 9999
Aterstalining Ej tillampligt JAINEJ RSET
Gront lage ON ON/OFF GRN Aktuellt varde
Last NEJ JAINEJ LAS Aktuellt vérde
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Lampors ljusstyrkal/intensitet

Med detta alternativ ar det mojligt att stalla in ljusstyrkan
for lamporna pa aggregatet. Operatéren kan valja mellan
tre nivaer. Hogsta nivan rekommenderas om aggregatet
anvands utomhus i starkt solsken

Fjarrstyrningsalternativ, TIG

Fjarrstyrningsdelen pa meny SYS &r for val av lampliga
fiarrstyrningsenheter som &r anslutna. Aggregatet hittar
sjalv att en fjarrstyrningsenhet ar ansluten (amptrol,
fotpedal): Valjer du AMP anger du en amptrol medan valet
FOOT anger att en fotpedal &r ansluten. Standardvalet ar
AMP. FOOT- och AMP-valen &ndras dynamiskt och
moéjligheten att valja och &ndra parametrar beskrivs ovan.

UPP/NED-alternativ

AMP-LAGE

Tre driftslagen, motsvarande maskinens olika fillstand,

identifieras:

1) Fore svetsning: om du trycker pa UPP-
NED-knappen andras det installda stromvardet,

2) Under svetsning: om du trycker pa UPP- eller
NED-knappen andras det installda strémvardet under
alla faser av svetsningsprocessen med undantag for
startfunktionerna, for vilkka UPP/NED-funktionen éar
dold.

3) Gasfor-/efterstromning: om du trycker pa UPP- eller
NED-knappen andras det installda stromvardet,

eller

Andringen gors pa tva satt beroende pa hur lénge

knappen hallits in:

1) Stegfunktion: om du haller in UPP/Ned-knappen i
minst 200 ms och sedan slapper den, 6kar/minskar
det instéllda stromvardet med 1A.

2) Rampfunktion: om du haller in UPP/Ned-knappen
langre &n 1 sek., Okar/minskar det instéllda
stromvardet med (5A/s) i taget. om du haller in
UPP/Ned-knappen i mer an 5 sek. okar/minskar
stromvardet med (10A/s) i taget. Detta upphor nar du
slapper UPP/NED-knappen.

3) Nar det finns en fjarrenhet (FOOT eller AMP),
beroende pa vald svets, fungerar UPP/NED-knappen
annorlunda.

| SMAW-svetsningslage ar det fjarrenheten som stéller in
stromvardet for hela intervallet och  forbigar
huvudkontrollratten  framtill pa anvandargranssnittet.
| detta fall ignoreras signalerna fran UPP/NED-knappen.

I GTAW-svetsningsldge  staller fjarrenheten in
huvudprocenttalet for maskinen. Vid reglering av
huvudstrommen  fungerar UPP/NED-knappen med

fjarrstyrning enligt beskrivning ovan.

MINNESLAGE

Genom att trycka pa svetsaggregatsknapparna kan
anvandaren andra de instéllningar som &ar lagrade i
minnesplats 1-9. Funktionen ar inte tillgdnglig under
svetsning.
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Alternativet MAX. strom
Med detta alternativ kan anvandaren stélla in max. stréom
for maskinen.

Alternativet KYLARE

Alternativet medger att operatéren kan aktivera
vattenkylningen permanent genom att vélja ON. Kylaren
ar avstangd enbart i tomgangslage

Standardinstallningen &r AUTO och vattenkylningen féljer
svetsningsfunktion, gront Iage och tomgangslage.

Kylaren &r avstdngd nar gront lage ar aktiverat, gar
aggregatet in i tomgangslage bekraftas att kylaren ar
avstangd.
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Felkoder och felsokning.

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

Med ERR-alternativet (meny SYS) kan man se en lista
med de senaste tio felen som intraffat och registrerats av
enheten. Om samma fel aterkommer manga ganger, ar
det endast det senaste felet som registreras.

Du nollstéller registret enligt nedan:

e Tryck pa SEL-knappen i 5 sek. Darefter nollstélls
listan med fel.
e Slapp SEL-knappen.

Felkodtabell

Tabell 13.
E rr
For lag matningsspénning
© Lampan blinkar (vid 5 Hz).

01 Anger att underspanningsskyddet
aktiverats, maskinen startar om automatiskt
nar matningsspanningen atergar till normal.
For hog matningsspénning

& Lampan blinkar (vid 5 Hz).
02 Anger att dverspanningsskyddet aktiverats,
maskinen startar om automatiskt nar
matningsspanningen atergar till det normala
intervallet (280 VAC).
Felaktig inkoppling av matningsspénning

Cq Lampan blinkar (vid 5 Hz).
03 Indikerar att det ar nagot allvarligt fel pa det
stromnatverk som maskinen ar ansluten till.
e Stdng AV aggregatet och kontrollera
stromnatverket.
Primar sidospénning last
o Lampan blinkar (vid 5 Hz).
Anger att ett fel upptackts i den interna
04 matningsspanningen.

Aterstall maskinen sa har:
e Sla av och pa huvudstrombrytaren sa att
maskinen startas om.

Cs Lampan blinkar (vid 5 Hz).
Kylvatska strommar inte genom handtaget.
Mer information finns i vattenkylningens
bruksanvisning.

Overbelastad AC-brytare

Anger att en dverbelastning uppstatt.

Aterstéll maskinen s& har:

e Sla av och pa huvudstrombrytaren s3 att
maskinen startas om.

& Lampan blinkar (vid 5 Hz).

12

Fel pa vattenkylningen

Ca Lampan blinkar (vid 5 Hz).
Vattenkylaren har anslutits/kopplats bort
15 under drift.
Aterstéll maskinen s& har:
e Sla av och pa huvudstrombrytaren s3 att

maskinen startas om.

Omvandlarspdnningen last

Co Lampan blinkar (vid 5 Hz).
Anger att ett fel upptackts i den interna
06 matningsspanningen.

Aterstall maskinen sa har:
e Sla av och pa huvudstrombrytaren sa att
maskinen startas om.

Inkopplingsfel

Felmeddelandet anger att kommunikationen

mellan styrenheten och reglagepanelen inte

09 fungerar.

Aterstall maskinen sa har:

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

Fel pa flakten

Detta felmeddelande indikerar att flakten
10 inte fungerar som den ska. Detta férhindrar
overhettningsskador.

© Lampan blinkar (vid 5 Hz).

11 Fel pa vattenkylningen

Svenska

Bagtid och bagraknare

Dessa tva alternativ visar totala antalet svetstimmar och
totala antalet bagtandningar (max. 9999).

Nollstall den ena eller bada raknarna enligt nedan:

e Tryck pa SEL-knappen i fem sekunder. Réknaren
nollstalls: 0.0 visas pa spanningsdisplayen
e Slapp SEL-knappen

Kontrollera anvandargranssnitt,

reglagepanel och inbyggd programvara
Alternativet ger mdjlighet att kontrollera aktuell
programvaruversion i bade reglagepanel och styrkort.

Alternativ for gront lage
Med detta alternativ kan anvandaren aktivera gront lage
och tomgangslage.

Alternativet LAST

Med detta alternativ. kan anvandaren aktivera

skarmlasfunktionen.

e Nar LAS PA ar instillt p& SYS-menyn, &r endast
huvudstréminstallningen, minnesfunktioner och
SYS-menyn tillgangliga.

e Med fabriksaterstalining pa SYS-menyn aterkommer
installningen LAS AV.

e Med minnesaterkallning laddas alla sparade
installningar, inklusive menyinstallningar.

e Minnesaterkallning bevarar statusen LAST.

ATERSTALLNING
Anvandaren kan med detta alternativ aterstilla alla
instllningar for alla parametrar i aggregatet il

fabriksinstaliningarna som de anges i bruksanvisningen.
Minnesplatserna paverkas inte vid denna aterstallining.
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Underhall

/!\,VARNING
Kontakta narmaste verkstad eller Lincoln Electric, for
service och underhall eller reparationer. Underhall och
reparationer som genomfdérs av icke auktoriserade
verkstédder eller personer upphaver tillverkarens
garantiatagande 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
ventilationsdppningarna. Natanslutningen maste kopplas
bort innan underhall och service. Efter reparation ska
maskinen testas for att sakerstalla en saker funktion.
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Kundtjanstpolicy

Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hégkvalitativ - svetsutrustning, férbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att 6vertraffa deras foérvantningar.
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 saddan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om Idmplighet fér en kunds specifika
andamal, nar det galler sadan information eller rad. Inte
heller nar det galler 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 tillhandahallande av rad eller information
skapar, utdkar eller férandrar inte nagon garanti med
avseende pa forsaljningen av vara produkter.

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

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

Svenska


http://www.lincolnelectric.com/

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
tjdnat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkand atervinningsstation. Som &gare fill utrustningen,
bér du skaffa information om godkénda 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 for en maskin vars kodnummer inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics

serviceavdelning for kodnummer som inte finns i listan.
Anvand sprangskisserna pa monteringssidan och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

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

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

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
Koparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks Lincolns garantiperiod.

Kontakta din lokala Lincoln-séljrepresentant 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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Foreslagna tillbehor

W000011139

SATS 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Fjarrstyrning 15 m
K14190-1 Vattenkylning

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Forlangningssladd 15 m (*)
K870 Fjarrkontroll pedal.

(*) Endast tva férlangningssladdar med en max. total Iangd pa 45 m kan anvandas.
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