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TACK FOR ATT DU VALJER EN
KVALITETSPRODUKT FRAN
LINCOLN ELECTRIC.

KONTROLLERA OMEDELBART FORPACKNING OCH
UTRUSTNING AVSEENDE EVENTUELLA SKADOR

Nar den har utrustningen levereras Gverlats &ganderatten till képaren vid
mottagandet fran transportdren. Reklamationer pa skadat material i
leveransen maste darfor framstéllas av koparen och riktas ill
transportforetaget vid mottagningstillfallet.

SAKERHETEN BEROR PA DIG

Lincoln bagsvetsnings- och skarutrustning utvecklas och tillverkas med
sékerheten i fokus. Den allmanna sakerheten kan dock 6kas genom
korrekt installation... och genomténkta arbetssétt fréan er sida.
INSTALLERA, ANVAND ELLER REPARERA INTE DENNA
UTRUSTNING UTAN ATT LASA DENNA HANDBOK OCH DE
SAKERHETSATGARDER SOM INGAR. Viktigast av allt, tank dig for innan
du agerar och var forsiktig.

Detta meddelande visas om informationen maste foljas exakt for att
undvika allvarliga personskador eller dodsfall.

/N FORSIKTIGHET

Detta meddelande visas om informationen maste foljas for att undvika
mindre personskador eller skador pa utrustningen.

HALL HUVUDET BORTA FRAN ROK.

Kom INTE for néra svetsbagen.
Anvand korrigeringslinser vid behov fér
att halla ett rimligt avstand fran
svetsbagen.

LAS och folj sékerhetsdatabladet och
vamingsetiketter pa alla forpackningar
med svetsmaterial.

OMBESORJ TILLRACKLIG sl /|
VENTILATION, utsug vid svetsstéllet
eller badadera for att avleda rék och - U
gaser fran andningszonen och - —
arbetsomradet.

| ETT STORT RUM ELLER UTOMHUS, kan naturlig ventilation vara tillr&cklig
om du haller huvudet borta fran roken (se nedan).

UTNYTTJA NATURLIGT DRAG eller flaktar for att avieda svetsroken sa att den
inte nar ansiktet.

Om du utvecklar ovanliga symtom: tala med din arbetsledare. Det
kan handa att svetsmiljon och ventilationssystemet beh6ver
kontrolleras.

%
A

&» -
1 VISSA OMRADEN KAN det vara lampligt med bullerskydd.
SE TILL att skyddsutrustningen ar i gott skick.

Bér ALLTID ocksa sakerhetsglasdgon i
arbetsomradet.

ANVAND KORREKT OGONSKYDD,
HORSELSKYDD OCH KROPPSSKYDD
SKYDDA 6gon och ansikte med en svetshjalm med ratt
passform och lampligt filter (se ANSI Z49.1).

SKYDDA kroppen mot svetsloppor och stdnk med
skyddande kladsel sasom ylleklader, flamsakert forklade
och handskar, laderbyxor och héga stovlar.

SKYDDA andra fran stank, stralning och blank med
skyddande skarmar eller barriérer.

SPECIELLA SITUATIONER

SVETSA ELLER SKAR INTE behallare eller material som tidigare har varit i
kontakt med farliga amnen om de inte har rengjorts ordentligt. Detta ar extremt
farligt.

SVETSA ELLER SKAR INTE malade eller ytbehandlade delar utan att vidta
sérskilda forsiktighetsatgarder med ventilation. Det kan avge mycket giftig rok
eller gaser.

Ytterligare forsiktighetsatgarder

SKYDDA gasflaskor mot stark varme, mekaniska stotar och svetsbagar; fast
gasflaskorna s att de inte kan falla.

FORSAKRA DIG OM att gasflaskor inte &r jordade eller har kontakt med
elkretsar.

AVLAGSNA alla potentiella faror fran svetsomradet.
SE TILL ATT BRANDBEKAMPNINGSUTRUSTNING FINNS TILL

TILLQANGLIG FOR OMEDELBAR ANVANDNING OCH LAR DIG
ANVANDA DEN.
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SAKERHET

AVSNITT A:
VARNINGAR

A A

VARNINGAR ENLIGT "CALIFORNIA PROPOSITION

VARNING: Vid inandning av avgaser fran dieselmotorer utsatts du for
A\kemiska amnen som i delstaten Kalifornien &r kanda for att orsaka
cancer, fosterskador och reproduktionsskador.

«  Motorn skall startas och kéras i ett val ventilerat utrymme.

*  Om det sker i ett utrymme dér personer vistas skall
avgaser ventileras utomhus.

 Avgassystemet far inte andras eller manipuleras.

«  Motorn far inte kdras pa tomgang utan att det ar
nodvandigt.

For mer information se
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

VARNING: Nér denna produkt anvands for svetsning eller skarning, bildas
rok eller gaser som innehaller kemikalier som &r kanda i delstaten
Kalifornien for att orsaka fosterskador och i vissa fall cancer. (California
Health & Safety Code § 25249.5 et seq.)

A\ VARNING: Cancer och reproduktionsskador
www.P65warnings.ca.gov

BAGSVETSNING KAN VARA FARLIGT. SKYDDA DIG SJALV
OCH ANDRA MOT MOJLIGA ALLVARLIGA PERSONSKADOR
ELLER DODSFALL. LAT INTE BARN VISTAS | NARHETEN.
PERSONER MED PACEMAKER SKA RADFRAGA SIN
LAKARE FORE ANVANDNING.

Las och forsta foljande sékerhetsuppmaningar. For ytterligare
sékerhetsinformation rekommenderas kdp av en kopia av "Safety in
Welding Cutting - ANSI Standard Z49.1” fran American Welding
Society, P.O. Box 351040, Miami, Florida 33135 or CSA Standard
W117.2-1974. En gratis kopia av broschyren "Arc Welding Safety” E205
finns tillganglig fran Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue,
Cleveland, Ohio 44117-1199.

SE TILL ATT INSTALLATION, DRIFT, UNDERHALL OCH

REPARATION ENDAST UTFORS AV KVALIFICERADE
PERSONER.

@\ FOR MOTORDRIVEN UTRUSTNING.
1o Sivge oo g o it 0 9

1.b.  Kdr motorer i dppna, valventilerade utrymmen eller
ventilera ut motoravgaserna.

1.c.  Fyllinte pa bransle i narheten av svetsbagen eller om
motom ar igang. Stanna motorn och at den svalna
fore tankning for att undvika risk for branslespill och
antandning vid kontakt med heta motordelar. Spill
inget bransle vid pafylining av tanken. Om bransle
spills ut, torka upp det och starta inte motorn forran
angorna har skingrats.

1.d.  Setill att alla sékerhetsskydd, kapor och

skyddsanordningar ar i gott skick och sitter pa plats. Hall v
hénder, har, kiader och verktyg borta fran kilremmar, drev,

flaktar och andra rorliga delar nar du startar, anvéander eller

reparerar utrustning. N

1.e. |vissa fall sdkerhetsskydd behdva tas bort for utférande av
nédvandigt underhall. Ta bort skydden endast om det ar nddvandigt och montera
tillbaka nar arbetet som kravde borttagning har avslutats. Var alltid forsiktig under
arbete i narheten av rorliga delar.

1.f. Hallinte handerna i nérheten av motorns flékt. Gor inga forsok att manipulera
gasreglage eller tomgangsreglering genom att trycka pa spjallankar medan motorn
gar.

1.9.  Koppla bort tandkablar, fordelarlock eller tindspolekabel efter vad som &r [ampligt
for att undvika oavsiktlig start av bensinmotorer nar motorn eller svetsgeneraton
vrids under underhallsarbetet.

1.h. Undvik risk for skallning genom att inte ta bort kylarlocket nér
motorn ar varm.

1. Anvéndning av en generator inomhus KAN DODA DIG PA
NAGRA MINUTER.

1j.  Generatoravgaser innehaller koloxid. Den giftiga gasen &r

bade osynlig och luktfri.

1. Anvand endast UTOMHUS och pa q
-

avstand fran fonster, dorrar och g
1.m.  Undvik andra generatorrisker. LAS ANVANDARHANDBOKEN FORE

1k Anvand ALDRIG generatorn i hemmet
eller garaget, AVEN om dérrar och
fonster ar 6ppna.

ventiler.

ANVANDNING.
ELEKTRISKA OCH ’
MAGNETISKA FALT KAN Q"
VARA FARLIGA =\
i

2.a. Elektrisk strém i en elektrisk ledning ger upphov till elektriska och
magnetiska falt. Under svetsning uppstar elektriska och
magnetiska falt omkring svetskablar och svetsmaskiner

2.b.  Elektriska och magnetiska falt kan stéra pacemaker, och
svetsare som har sadan bor radfraga sin lakare fore svetsning.

2.c.  Exponering for elektriska och magnetiska falt vid svetsning kan
ha andra hélsoeffekter som nu inte &r kénda.

2.d. Alla svetsare ska tillampa foljande procedurer for att minimera exponering for
elektriska och magnetiska falt fran svetskretsen:

2.d.1. Dra elektrod- och jordningskablar samlade. Fast ihop dem med tejp
om mojligt.
2.d.2. Dra aldrig elektrodkabeln omkring kroppen.

2.d.3. Undvik att vistas mellan elektrodkabeln och jordningskabeln. Om
elektrodkabeln &r till héger om dig ska &ven jordningskabeln vara det.

2.d.4. Anslut jordningskabeln till arbetsstycket sa nara svetsstallet som
mojligt.
2.d.5. Arbeta inte intill svetsmaskinen.

@ LIVSFARLIG

SPANNING. P

3.a. Elektroden och arbetsstycket (eller jord) &r spanningssatta
nar svetsen ar pa. Vidror inte dessa delar med bar hud
eller vata klader. Isolera handema med torra, hela
handskar.
3.b. Isolera dig sjalv fran arbetsstycket och jord med torr isolering. Se till att isoleringen
tacker hela omradet dar du kan komma i fysisk kontakt med arbetsstycke och jord.

Om svetsning maste utforas under elektriskt farliga forhallanden (i fuktig
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SAKERHET

3.c.

3.d.

3e.

3.f

3.9.
3h.

i

3.

milj6 eller med fuktig klddsel, pa metallkonstruktioner som durk, stangsel
eller byggnadsstallningar, med ogynnsam arbetsstallning som sittande, pa
kna eller liggande, vid risk for oavsiktlig kontakt med arbetsstycke och
jordande delar) skall, utover normala forsiktighetsatgarder, foljande
utrustning anvéndas:

+ Halvautomatiskt svetsaggregat (tradsvetsning) med konstant likspanning.
+ Manuellt likstrémssvetsaggregat (elektrodsvetsning).
+ Vaxelstromssvetsaggregat med reducerad spanningskontroll.

Vid halvautomatisk eller automatisk tradsvetsning ar traden, tradspolen,
svetspistolen, munstycket eller den halvautomatiska svetspistolen ocksa
spanningsférande.

Se alltid till att jordningskabeln har god kontakt med metallmaterialet som svetsas.

Anslutningen ska gdras sa nara svetsstallet som méjligt.

Jorda arbetsstycket eller konstruktionen som ska svetsas till en saker
jordningspunkt.

Hall elektrodhallaren, kabelklamman, svetskabeln och svetsmaskinen i sakert och
funktionsdugligt skick. Byt ut skadad isolering.

Kyl aldrig elektroden genom att doppa den i vatten.

Vidror aldrig spanningsforande delar av tradmatare som &r anslutna till tva
svetsmaskiner. Spanningen kan vara svetsaggregatens sammanlagda spanning.

Vid arbete ovanfor golvniva skall en sakerhetssele (bélte) anvandas som skyddar
mot fall i handelse av elstét.

Se aven punkterna 6.c. och 8.

/A STRALNING FRAN

&R F| EKTRISK
BAGSVETSNING KAN
ORSAKA BRANNSKADOR.

[
W

4.a. Anvand ett skydd med lampligt ljusfilter och tackplattor som skyddar égonen mot
gnistor och stralning fran ljusbagen nar du svetsar eller iakttar svetsning med Gppen
ljusbage. Huvudskydd och filtrerande glas skall uppfylla kraven i ANSI 287 .

4.b.  Anvand lamplig kladsel tillverkad av hallbart, brandbestandigt material som skyddar
din och dina medhijélpares hud mot stralning fran ljusbagar.

4.c. Skydda annan personal i narheten med I&mplig, icke brannbar avskérmning och
varningar till andra om att inte titta pa svetsbagen eller utsétta sig for stralning,
stank eller het metall.

/A ROK OCH GASER KAN VARA
== FARLIGA.

5.a. Rk och gaser som ar farliga for halsan kan bildas vid svetsning. a
Undvik inandning av roken och gaserna. Hall huvudet borta fran
svetsroken. Ombesdrj tillracklig ventilation eller utsug vid
svetsstallet for att avleda gaser fran andningszonen. Om inga =i‘
exponeringsresultat indikerar nagot annat skall, vid hard
pasvetsning (se instruktionerna pa forpackning eller sakerhetsdatablad) eller
svetsning pa bly- eller kadmiumbelagt stal och andra metaller eller
beldggningar som genererar mycket giftig rok, exponeringen minimeras och
hallas inom tillimpliga grénser enligt OSHA PEL och ACGIH TLV med hjalp av
punktutsug eller mekanisk ventilation. | tranga utrymmen eller under vissa
omsténdigheter utomhus kan dven andningsmask kravas. Ytterligare
forsiktighetsatgarder kravs ocksa vid svetsning pa forzinkat stal.

5.b. Hur tekniska hjalpmedel for avledning av svetsrok ska anvandas beror pa faktorer
som var utrustningen lampligen placeras och underhalls och vilken svetsmetod och
tilldmpning det rdr sig om. Exponeringsnivan for arbetare ska kontrolleras vid
installation och regelbundet darefter for att sakerstélla att den ligger inom gallande
gransvarden enligt OSHA PEL och ACGIH TLV.

5.c. Svetsa inte pa platser i nérheten av klorerade kolvateangor fran avfettning,
rengoring eller sprutning. Bagens varme och stralning kan reagera med
|6sningsmedelsangor och bilda fosgen, som ar en mycket giftig gas, och andra
irriterande produkter.

5.d. Skyddsgaser som anvands vid bagsvetsning kan tranga bort luft och orsaka
personskador eller livsfara. Ordna alltid tillrécklig ventilation, sarskilt i
instangda utrymmen, for att sakerstalla god luftkvalitet.

5.e. Las och forsta tillverkarens instruktioner for denna utrustning och de
forbrukningsartiklar som ska anvandas, inklusive sakerhetsdatablad, och olj
din arbetsgivares sakerhetsrutiner. Sakerhetsdatablad tillhandahalls av din
svetsmaterialleverantor eller av tillverkaren.

5f.  Sedven punkt 1.b.
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SAKERHET

/A SVETSNING, SKARNING

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

N

OCH SVETSGNISTOR KAN
ORSAKA BRAND ELLER
EXPLOSION.

Avlagsna all smuts fran svetsomradet. Om detta inte ar mjligt ska du tacka dem for
att undvika att en brand startas av svetsgnistor. Kom ihag att svetsgnistor och heta
material fran svetsning latt kan passera genom sma springor och dppningar ill
narliggande omraden. Undvik svetsning néra hydrauliska ledningar. Se till att
brandslackare finns néra till hands.

Om komprimerade gaser ska anvéndas pa arbetsplatsen ska sérskilda
forsiktighetsatgarder vidtas for att forhindra farliga situationer. Se "Sakerhet vid
svetsning och skaming” (ANSI Standard Z49.1) och driftsinformation for
utrustningen som anvands.

Nar inte svetsning pagar, se till att inte nagon del av elektrodkretsen vidror
arbetsstycket eller underlaget. Oavsiktlig kontakt kan orsaka dverhettning och
skapa risk for brand.

Varm, skar eller svetsa inte tankar, trummor eller behallare utan att ratt atgarder har
vidtagits for att sakerstélla att sddana procedurer inte orsakar varme eller giftiga
angor fran @mnen inuti. De kan orsaka en explosion aven efter rengdring. For
information, kép "Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers and Pipe That Have Hazardous Substances’, AWS F4.1 fran
American Welding Society (se adress ovan).

Lufta ihaliga gjutstycken eller behallare fore uppvarmning, skaming eller svetsning.
De kan explodera.

Gnistor och stank kastas fran svetsbagen. Bar oljefri skyddskladsel sasom
laderhandskar, tung skjorta, byxor utan stretch, hdga skor och en keps over ditt har.
Bér dronproppar nar du svetsar utanfor Iage eller pa tranga platser. Bar alltid
skyddsglasdgon med sidoskydd i svetsomradet.

Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara svetsomradet som mdjligt.
Arbetskablar som ar anslutna till byggnadsverk eller andra platser utanfér
svetsomradet 6kar risken for att svetsstrdmmen passerar genom lyftkatting,
krankablar eller andra kretsar. Detta kan skapa brandrisker eller dverhetta och
skada lyftkatting eller lyftkablar tills de inte fungerar.

Se &ven punkt 1.c.

Las och folj NFPA 51B "Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting and
Other Hot Work”, tillganglig fran NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy,
MA 022690-9101, USA.

Anvand inte svetskraftkéllan for att tina upp ror.

A

7.a.

7b.

7.c.

7.d.

7e.

7f.

749.

GASFLASKAN KAN EXPLODERA
OM DEN SKADAS.

Anvénd endast gasflaskor med ratt skyddsgas for den
aktuella processen och de driftsreglerande myndigheterna
som &r utformade fér den gas och det tryck som anvands.
Alla slangar, kopplingar m.m. ska vara lampliga for
tilldmpningen och vara i gott skick.

Kedja fast gasflaskor i upprétt ldge pa en hallare eller mot
ett fast stdd.

Gasflaskor ska placeras:
+  Paavstand fran omraden dar de kan utséttas for stotar eller fysiska skador.

+  Pa sakert avstand fran bagsvetsning eller skararbeten och annan varmekalla,
gnistor eller eld.

Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller nagra andra elektriskt upphettade delar
komma i beréring med en gasflaska.

Hall huvud och ansikte borta fran gasflaskans ventiléppning nar ventilen dppnas.

Ventilskyddshattor ska alltid sitta pa plats och vara atdragna utom nar gasflaskan
anvands eller &r ansluten for anvandning.

Las och folj instruktionerna om trycksatta gasflaskor, tillhérande utrustning och
CGA-publikation P-I, "Forsiktighetsatgarder for saker hantering av komprimerade
gaser i cylindrar’, tillganglig fran Association Gas Association, 14501 George Carter
Way Chantilly, VA 20151, USA.

A

8.a.

8.b.

8.c.

FOR ELDRIVEN
UTRUSTNING. o

Sténg av inkommande strdm med frankopplingsbrytaren
pa elcentralen innan arbete pa utrustningen paborias.

Installera utrustningen i enlighet med USA:s National Electrical Code, alla lokala
regler och tillverkarens rekommendationer.

Installera utrustningen i enlighet med USA:s National Electrical Code, alla lokala
regler och tillverkarens rekommendationer.

Se
http://Iwww.lincolnelectric.com/safety
for ytterligare information om sakerhet.
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ECO designinformation

Utrustningen har utformats for att uppfylla kraven i direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.
Effektivitet och stromforbrukning vid tomgang:

Verkningsgrad vid maximal

Namn stromforbrukning/Tomgéangseffektfor Likvardig modell
brukning
Power Wave 300C CE med 75 % [ 210W Ingen motsvarande

frammatningsmodul modell

Tomgangslage ; maskinen startar regelbundet utan att producera uteffekt

Effektivitet;
Sjalva effektivitetsproceduren kréaver att ett nat anvands. Power Wave Manager kan hamtas frdn Powerwavesoftware.com
tillsammans med instruktionerna fér Power Wave Manager. Instruktionerna for Power Wave Manager forklarar hur man testar en
maskin med en resistiv last. Detta beskrivs i avsnitt 6 under kalibrering.

Effektivitets- och forbrukningsvardet i vilolage har méatts med metod och under de forhallanden som anges i produktstandarden
EN 60974-1

Tillverkarens namn, produktnamn, kodnummer, produktnummer, serienummer och tillverkningsdatum kan lasas frdn markskylten och
serienummeretiketten.
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Var. 5. Serienummer
5A- produktivt land

1. Tillverkarens namn och adress
2. Produktnamn 58- produktionsér
3. Kodnummer 5C- produktionsmanad

4. Artikelnummer 5D- progressivt nummer - unikt for varje maskin

Typisk gasanvandning for MIG/IMAG-utrustning:

” DC-elektrod positiv —
. Traddiameter o . . asflode
Materialtyp (mm] STROM () Spél[nr]]ing Tradmatning [m/min] Skyddsgas [1/min]
V
Kol, laglegerat stal 09-11 95 - 200 18-22 35-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Aluminium 0,8-1,6 90 - 240 18- 26 55-95 Argon 14-19
" 1R Ar 98%, 02 2% /
Austenitiskt rostfritt stal 0,8-1,6 85 - 300 21-28 3-7 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-process:

| TIG-svetsningsprocessen beror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsarea. For vanliga brannare: Helium: 14-24

I/min
Argon: 7-16 I/min

Observera! Overdrivna flédeshastigheter orsakar turbulens i gasstrémmen som kan aspirera atmosfarisk férorening in i svetspoolen.

Observera! Korsvind- eller dragférflyttning kan stéra skyddsgasens tackning, for att spara pa skarmen for skyddande gasanvandning
for att blockera luftflodet.
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Slut pa
livslangd

I slutet av produktens livslangd maste den kasseras for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE), information om
demontering av produkten och kritiskt ramaterial (CRM) som finns i produkten finns pa: www.lincolnelectriceurope.com

PW 300C ADV CE

Artikel | Komponent Material for atervinning CRM Selektiv behandling
1 Halje Stal - -
2 Kylflans, 4 totalt Aluminium Si, 379 -
Mg, 62 ¢
3 Choke Koppar -
Interna kablar
4 Gjutning av matningsplatta Aluminium Si, 399
Mg, 0,29
Utgangsplint Massing - -
6 PC-kort och CE-filter, totalt 10 - - Obligatoriskt
Externa kablar — visas ej Koppar - Obligatoriskt

Referens: P-1568-A, artikelnr 12945

ECO designinformation
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PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions et les 5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de soudage.
précautions de s(reté specifiques qui parraissent dans ce manuel aussi bien Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les zones ou I'on pique
que les précautions de sdreté générales suivantes: le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de prévenir
tout risque d’incendie di aux étincelles.

Sdreté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique: 7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de la

masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un échauffement et

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension quand la un risque d’incendie.
machine & souder est en marche. Eviter toujours tout contact entre
les parties sous tension et la peau nue ou les vétements mouillés. 8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible de la zone
Porter des gants secs et sans trous pour isoler les mains. de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place la masse sur la

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on soude charpente de la construction ou d’autres endroits éloignés de la zone
dans des endroits humides, ou sur un plancher metallique ou des de travail, on augmente le risque de voir passer le courant de soudage
grilles metalliques, principalement dans les positions assis ou par les chaines de levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela
couché pour lesquelles une grande partie du corps peut étre en peut provoquer des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines
contact avec la masse. et des cables jusqu’a ce qu'ils se rompent.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable de
soudage et la machine & souder en bon et sir état 9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage. Ceci est

particuliérement important pour le soudage de téles galvanisées

plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui produit des fumeés

toxiques.

defonctionnement.
d. Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le refroidir.
e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension des
porte-électrodes connectés a deux machines a souder parce que
la tension entre les deux pinces peut étre le total de la tension & 10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
vide des deux machines. d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La chaleur ou

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de courant les rayons de l'arc peuvent réagir avec les vapeurs du solvant pour
pour soudage semi-automatique, ces precautions pour le porte- produire du phosgéne (gas fortement toxique) ou autres produits
électrode s’applicuent aussi au pistolet de soudage. irritants.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger contre 11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sQreté, voir le code
les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais enrouler le “Code for safety in welding and cutting” CSA Standard W 117.2-1974.

cable-électrode autour de n'importe quelle partie du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu’un coup de soliel, donc:
PRECAUTIONS DE SURETE POUR LES
MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié ainsi qu’un
verre blanc afin de se protéger les yeux du rayonnement de I'arc
et des projections quand on soude ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la peau de
soudeur et des aides contre le rayonnement de I‘arc.

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au soudage a
I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de

. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de 'arc de soudage. Se
protéger avec des vétements de protection libres de I'huile, tels que les
gants en cuir, chemise épaisse, pantalons sans revers, et chaussures
montantes.

I'électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif de
montage ou la piece & souder doit étre branché a une bonne mise a
la terre.

2. Autant que possible, l'installation et I'entretien du poste seront

effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a linterieur de poste, la debrancher a

l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sOreté a leur




ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET (EMC)

OVERENSSTAMMELSE

Produkter som ar CE-markta dverensstdmmer med Europeiska radets
direktiv av den 15 december 2004 om tillnérmning av medlemsstaternas
lagstiftning om elektromagnetisk kompatibilitet, 2004/108/EG. Den har
tillverkats i enlighet med en nationell standard som implementerar en
harmoniserad standard: EN 60974-10 Elektromagnetisk
kompatibilitetsstandard - Bagsvetsutrustning. Den kan anvandas med annan
utrustning fran Lincoln Electric. Den ar avsedd for industriell och
yrkesméssig anvandning.

INTRODUKTION

Al elektrisk utrustning genererar elektromagnetisk stralning i nagon
omfattning. Elektromagnetiska falt kan Gverféras via kraftledningar eller
utstrlas pa samma satt som radiosignaler. Elektromagnetiska falt kan
paverka annan utrustning och orsaka elektriska stérningar.
Elektromagnetiska falt kan paverka méanga olika elektriska utrustningar,
annan svetsutrustning, radio- och TV-mottagning, numeriskt styrda
maskiner, telefonsystem, datorer mm.

Varning! Utrustningen ar endast avsedd for industriell anvandning och inte
for bostader dar elkraft levereras via det allmanna lagspanningsnatet. Det
kan vara svart att sakerstélla elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa
platser pa grund av saval mottagna som emitterade stérningar.

INSTALLATION OCH ANVANDNING

Anvandaren ansvarar for att svetsutrustningen installeras och anvands
enligt tillverkarens anvisningar.

Om elektromagnetiska storningar detekteras pa grund av svetsutrustningen
ansvarar anvandaren for att [dsa problemet med teknisk radgivning fran
tillverkaren. | vissa fall kan atgarderna vara sa enkla som jordning av
svetskretsen, se observationen. | andra fall kan det vara att anordna en
elektromagnetisk skarm kring stromkallan och arbetsstycket med tillhérande
ingangsfilter. | samtliga fall maste elektromagnetiska storningar minskas till
en niva sa att de inte medfor problem.

Obs! Svetskretsen kan vara jordad eller ojordad av sakerhetsskal. Fol]
lokala och nationella standarder for installation och anvandning. Forandring
av ett jordningsarrangemang ska endast godké&nnas av en person med
kompetens for att beddma om &ndringarna okar risken fér skador, t.ex.
genom att tillata parallell aterledning av svetsstrdmmen som kan skada
jordkretsarna pa annan utrustning.

BEDOMNING AV OMRADE

Fére installationen av svetsutrustningen ska anvandaren bedéma méjliga
elektromagnetiska problem i det omgivande omradet. Féljande ska beaktas:

a) andra stromkablar, signalkablar, signal- och telefonkablar ovanfor,
under och intill svetsutrustningen,

b) radioséndare, TV-séndare och mottagare,

c) datorer och styrsystem,

d) sakerhetskritisk utrustning, t.ex. skydd av industriell utrustning,

e) manniskors hélsa, t.ex. anvandning av pacemakers och horapparater,

f)  utrustning for kalibrering eller méatning,

g) andra utrustningars immunitet i omgivningen. Anvéndaren ska
sakerstélla att annan utrustning som anvénds i omgivningen ar
kompatibel. Detta kan kréava ytterligare skyddsatgarder.

h)  Under vilken tid pa dagen svetsning eller andra aktiviteter ska utforas.

Storleken pa det omgivande omradet som ska beaktas beror pa byggnadens
konstruktion och vilka andra aktiviteter som pagar. Det omgivande omradet
kan stracka sig utanfor byggnaden.

METODER FOR ATT REDUCERA EMISSION

Allmant elnét

Svetsutrustningen ska anslutas ill det allménna elnétet enligt tillverkarens
rekommendationer. Om stdrningar uppstar kan det vara nédvandigt att vidta
ytterligare forsiktighetsatgarder, t.ex. filtrering av systemet. Man bor
dvervaga skarmning av matningskabeln fér permanent installerad
svetsutrustning, med flexibelt metallrdr eller motsvarande. Sk&rmningen ska
vara elektriskt kontinuerlig Iangs hela kabelns langd. Skarmningen ska
anslutas till svetsutrustningen sa att god elektrisk kontakt uppratthalls
mellan ledningen och svetsutrustningens hdlje.

Underhall av svetsutrustningen

Svetsutrustningen ska underhallas rutinméassigt enligt tillverkarens
rekommendationer. Alla inspektionsluckor och delar av hdljet ska vara
stangda och ordentligt fastsatta nar svetsutrustningen anvénds.
Svetsutrustningen far inte modifieras pa nagot satt, med undantag for de
andringar och justeringar som framgar av tillverkarens instruktioner. |
synnerhet ska gnistgap for genomslag och stabiliseringsanordningar och
elektrodhallare justeras och underhallas enligt tillverkarens
rekommendationer.

Svetskablar

Svetskablarna ska hallas sa korta som méjligt och placeras néra varandra,
och I6pa pa eller néra golvet.

Ekvipotentialforbindning

Ténk pa forbindning av alla metalldelar i svetsinstallationen och dess narhet.
Metalldelar som &r forbundna med arbetsstycket dkar dock operatorens risk
for elst6tar genom vidrérande av dessa delar och elektroden samtidigt.
Operatoren ska isoleras fran alla sadana férbundna metallkomponenter.

Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket pa grund av sin storlek och placering inte &r jordat for
elsakerhet eller anslutet till jord pa t.ex. ett fartygskrov eller
byggnadskonstruktion i stal, kan forbindning av arbetsstycket till jord minska
emissionen. Var noga med att inte jorda arbetsstycken nér det 6kar risken
for personskador pa anvandaren eller skador pa annan elektrisk utrustning.
Nar det kravs ska jordfrbindning av arbetsstycket géras genom en direkt
anslutning fill arbetsstycket. | vissa lander dar direkt anslutning inte ar
tilldten ska dock férbindningen ombesorjas med lamplig kapacitans, som
avgors enligt nationella bestdmmelser.

Sakerhetskontroll och skdarmning

Selektiv sékerhetskontroll och skarmning av andra kablar och annan
utrustning i det omgivande omréadet kan minska problemen med stdringar.
Sékerhetskontroll av hela svetsinstallationen kan 6vervagas for sérskilda
tilldmpningar.
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POWER WAVE® 300C INSTALLATION
TEKNISKA SPECIFIKATIONER - POWER WAVE® 300C STANDARD

STROMKALLOR - INGANGSSPANNING OCH STROM

Ingangsspanning =10 % Maximala ingdngsampere - Effektfaktor vid
Modell (* inkluderar 380V till 415V) (1 fas inom parentes) Vilolageseffekt nominell uteffekt
K4487-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14,5 (57/52/NA/32/NA)
1/3-fas 50/60 Hz
ej tillampligt ej tillampligt
K4489-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14.5
3-fas 50/60 Hz
MARKEFFEKT
Volt (RMS) vid nominella ampere Ampere (RMS)
Process Arbetscykel
1 fas 3-fas 1 fas 3-fas
40 % 28 315 280 350
GMAW GMAW-- Y 2 2 2
buls FCAW 60 % 8 9 80 300
100 % 28 29 280 300
40 % 30,8 33 270 325
SMAW 60 % 30 31,2 250 280
100 % 30 31,2 250 280
40 % 23 24 325 350
GTAW-DC 60 % 21,2 22 280 300
100 % 21,2 22 280 300
REKOMMENDERAD INGANGSKABEL OCH SAKRINGAR!
INGANGSSPANNING/ EFFEKTIV SLADDSTORLEKAR® TIDSFORDROJNING
FAS/FREKVENS INGANGSAMPERE | AWG-STORLEKAR (mm2) SAKRING ELLER
KLASSIFICERING BRYTARE
STORLEK 2 (AMPERE)
208/1/50/60 53 6 (16) 70
208/3/50/60 31 8 (10) 45
230/1/50/60 49 6 (16) 70
230/3/50/60 28 8 (10) 45
400/3/50/60 17,5 12 (4) 30
460/1/50/60 31 8 (10) 45
460/3/50/60 14,5 14 (2,5) 25
575/3/50/60 11,5 14 (2,5) 20

1 Lednings- och sékringsdimension enl. USA:s National Electric Code och max utg&ngsstrém for 40 °C omgivningstemperatur.

2 Kallas dven "omvand tid” eller "termiska/magnetiska” kretsbrytare; kretsbrytare som har en férdréjning av utidsningsatgarder som minskar vid 6kning av
stromstyrkan.

3 Typ SO-sladd eller liknande i 30 °C omgivningstemperatur.



POWER WAVE® 300C

INSTALLATION

TEKNISKA SPECIFIKATIONER — POWER WAVE® 300C AVANCERAD

STROMKALLOR - INGANGSSPANNING OCH STROM

Ingangsspanning +10 % Maximala ingdngsampere - Effektfaktor vid
Modell (* inkluderar 380V till 415V) (1 fas inom parentes) Vilolageseffekt nominell uteffekt
K4488-[] 208/230/400*/460/575 44/40/25/20/16,5
1/3-fas 50/60 Hz (61/58/NA/34/NA)
ej tillampligt ej tillampligt
K4490-[ ] 208/230/400*/460/575 44/40/25/20/16,5
3-fas 50/60 Hz
MARKEFFEKT
Volt (RMS) vid nominella ampere Ampere (RMS)
Process Arbetscykel
1fas 3-fas 1fas 3-fas
40 % 28 31,5 280 350
GMAW GMAW--| - g0 o 28 29 280 300
puls FCAW
100 % 28 29 280 300
40 % 30,8 33 270 325
SMAW 60 % 30 31,2 250 280
100 % 30 31,2 250 280
40 % 23 24 325 350
GTAW-DC 60 % 21,2 22 280 300
100 % 21,2 22 280 300
REKOMMENDERAD INGANGSKABEL OCH SAKRINGAR?
INGANGSSPANNING/ EFFEKTIV SLADDSTORLEKAR? TIDSFORDROJNING
FAS/FREKVENS INGANGSAMPERE | AWG-STORLEKAR (mm?) SAKRING ELLER
KLASSIFICERING BRYTARE
STORLEK 2 (AMPERE)
208/1/50/60 59 6 (16) 70
208/3/50/60 35 8 (10) 50
230/1/50/60 55 6 (16) 70
230/3/50/60 32 8 (10) 50
400/3/50/60 19,5 12 (4) 30
460/1/50/60 34 8 (10) 50
460/3/50/60 16 14 (2,5) 25
575/3/50/60 14 14 (2,5) 20

1 Lednings- och sékringsdimension enl. USA:s National Electric Code och max utg&ngsstrém for 40 °C omgivningstemperatur.

2 Kallas dven "omvand tid” eller "termiska/magnetiska” kretsbrytare; kretsbrytare som har en férdréjning av utldsningsatgarder som minskar vid 6kning av
stromstyrkan.

3 Typ SO-sladd eller liknande i 30 °C omgivningstemperatur.



POWER WAVE® 300C INSTALLATION

TRADMATNING-TRADDIMENSION ‘

GMAW GMAW GMAW FCAW
TRADMATNINGSINTERVALL MJUKT STAL | ALUMINIUM | ROSTFRITT
TRADDIMENSIO | TRADDIMENSI TRADDIMENSIO| TRADDIMENSION
NER ONER NER ER
50-800 bpm 0,025 — 0,045 tum|0,030 — 3/64 tum|0,035-0,045 tum| 0,035 — 0,052 tum
(1,3-17,8 m/min) (0,6—-1,1mm) | (0,8-12mm) | (0,9-1,1mm) | (0,9 1,4 mm)

SVETSNINGSPROCESS

PROCESS UTGANGSOMRADE (AMPERE) OCV (Uo)
GMAW

GMAW-puls 40 - 350 70 VDC genomsnitt, 74V topp
FCAW

GTAW-DC 5 - 350 24V VDC genomsnitt, 45V topp
SMAW 5-350 60 VDC genomsnitt, 65V topp

TRADHASTIGHETSINTERVALL

Tradhastighet 50-800 IPM (1,27-17,8 m/minut)

MODELL HOJD BREDD DJUP VIKT

K4487-1 1001 mm (39,4 tum) | 521 mm (20,5 tum) 88 kg (194 Ibs)*
K4488-1 1001 mm (39,4 tum) | 521 mm (20,5 tum) 97 kg (214 Ibs)*
K4488-2, -3 1008 mm (39,7 tum) 1100 mm (43,3 tum) | 721 mm (28,4tum) | 118 kg (259 Ibs) *
K4489-1 1001 mm (39,4 tum) | 521 mm (20,5 tum) 88 kg (194 Ibs)*
K4490-1 1001 mm (39,4 tum) | 521 mm (20,5 tum) 97 kg (214 Ibs)*
K4490-2 1001 mm (39,4 tum) | 521 mm (20,5 tum) 97 kg (214 Ibs)*
K4490-3, -4 1100 mm (43,3tum) | 721 mm (284tum) | 118 kg (259 Ibs)*

TEMPERATURINTERVALL

DRIFTTEMPERATURINTERVALL TEMPERATURINTERVALL FOR FORVARING
Miljdhardad: -10 °C till 40 °C (-14 °F till 104 °F) Miljéhardad: -40 °C till 85 °C (-40 °F till 185 °F)
IP21S ) 68 °C isoleringsklass

* Vikten inkluderar inte ingangskabeln.

Termiska tester har utforts vid omgivningstemperatur. Arbetscykeln vid 40 °C har bestamts genom simulering.



POWER WAVE® 300C

INSTALLATION

SAKERHETSATGARDER

LAS hela
installationen.

A
o

installationsavsnittet innan du pabdrjar

VARNING

=, LIVSFARLIG SPANNING.

¢ Endast kvalificerad personal far utféra
dennainstallation.

e Stang AV strommen vid

frankopplingsbrytaren eller sédkringsboxen innan du

arbetar med denna utrustning. Stéang av strommen till

nagon annan utrustning som ar ansluten till

svetssystemet vid frankopplingsbrytaren eller

sakringsboxen innan du arbetar med utrustningen.

¢ Vidror inte elektriskt uppvarmda delar.

¢ Anslut alltid POWER WAVE® 300C jordningssko
(placerad inuti atkomstluckan for anslutning) till en
lamplig jordning.

VALJ LAMPLIG PLATS

POWER WAVE® 300C fungerar i tuffa miljéer. Trots detta ar det

viktigt att enkla forebyggande atgarder vidtas for att sékerstalla lang

livslangd och palitlig drift.

* Maskinen maste placeras dar det finns fri cirkulation av ren luft s&
att luften kan rora sig fritt pa baksidan, ut fran sidorna och
undersidan.

Smuts och damm som kan dras in i maskinen ska minimeras.
Anvandning av luftfilter pa Iluftintaget rekommenderas inte
eftersom normalt luftfléde kan begransas. Underlatenhet att iaktta
dessa forsiktighetsatgarder kan leda till hog driftstemperatur och
storande nedsténgningar.

Hall maskinen torr. Skydda den mot regn och sné. Placera inte pa
vatt underlag eller i polar.

Montera inte POWER WAVE® 300C éver brannbara ytor. Om det
finns en brannbar yta direkt under stationér eller fastsatt elektrisk
utrustning ska ytan tackas med en stalplat med tjocklek pa minst
1,6 mm, med en utstrackning p& minst 150 mm utanfér alla sidor
p& utrustningen.

A-4

A
L ¥

VARNING

* Lyft endast med utrustning som har
tillracklig lyftkapacitet.
* Se till att maskinen &r stabil nar den lyfts.

¢ Anvind inte maskinen nér den ar upphangd
vid lyft.

FALLANDE
UTRUSTNING kan
orsaka
personskador.

STAPLING
POWER WAVE® 300C kan inte staplas.

LUTNING

Placera maskinen direkt pa ett sakert, jamnt underlag eller pa ett
rekommenderat underrede. Maskinen kan vélta om denna procedur
inte foljs.

INGANGS- OCH JORDANSLUTNINGAR
Endast en behorig elektriker far ansluta POWER WAVE® 300C.

Installationen ska utforas i enlighet med géllande nationella
elektriska foreskrifter, alla lokala foreskrifter och informationen i

denna handbok.

MASKINJORDNING

Svetsmaskinens chassi maste vara jordat. En jordanslutning markt
med jordningssymbol sitter vid elanslutningsblocket.

Se lokala och nationella elektriska normer for korrekt
jordningsmetod.

HOGFREKVENSSKYDD

EMC-klassificeringen av POWER WAVE® 300C &r Industrial,
Scientific and Medical (ISM) grupp 2, klass A. POWER WAVE ®
300C ar endast avsedd for industriellt bruk. (Se avsnittet
Elektromagnetisk kompatibilitet EMC-sé&kerhet.)

Placera POWER WAVE® 300C pa avstand fran radiostyrd
utrustning. Normal drift av POWER WAVE® 300C kan paverka
driften av radiostyrd utrustning negativt, vilket kan leda till
personskador eller materiella skador.



POWER WAVE® 300C

INSTALLATION

INGANGSANSLUTNING

A VARNING

W Ingdende kablar till POWER WAVE®

300C far endast kopplas in av en
behorig elektriker Inkoppling ska
utféras enlighet géllande nationella
elektriska koder och
kopplingsschemat som finns pa insidan av maskinens
inkopplingslucka. Underlatenhet att fdlja dessa
anvisningar kan leda till personskador eller dédsfall.

En 3 meter lang stromkabel medféljer och ar ansluten till
maskinen. Folj anvisningarna for natsladdens anslutning.

For enfasingang
Icke-CE-modeller

Anslut den grona ledningen till jord enligt nationell elektrisk
kod.

Anslut svarta och vita ledningar till strom.

Linda den roda ledningen med tejp for att ge 600V isolering.
CE-modeller

Stods inte.

For trefasingang

Icke-CE-modeller

Anslut jordledningen enligt gallande nationell elektrisk kod.
Anslut svarta, réda och vita ledningar till strom.
CE-modeller

Anslut gron/gul ledning till jord enligt nationell

elektrisk kod.

Anslut gra, bruna och svarta ledningar till strom.

SE TILL ATT INGANGSLEDNINGARNA AR KORREKT
DRAGNA GENOM TORROIDER.

Vita, bruna och gra ledningar passerar genom alla tre
torroiderna.

Gron/gul ledning passerar genom tva torroider.

INGANGSSAKRING
MATNINGSLEDNING
OVERVAGANDEN

OCH

Se specifikationsavsnittet foér rekommenderad sékring,
ledningsdimension och typ av kopparledningar. Sé&kra
ingangskretsen med rekommenderade troga sakringar eller
kretsbrytare med férdréjning, aven kallade "omvand tid” eller
"termisk/magnetiska”  kretsbrytare. Valj dimension pa
ingangsfaser och jordningsledare enligt lokala eller nationella
elektriska koder. Vid anvandning av ingangsledare, sékringar
och kretsbrytare for mindre markstrom an rekommenderat kan
svangningsavbrott uppsta pa grund av rusande ingangsstrom,
aven om maskinen inte anvands med hogsta strém.

VAL AV INGANGSSPANNING

POWER WAVE® 300C justeras automatiskt for att fungera
med olika ingdngsspanningar. Inga installningar for
ateranslutningsbrytare kravs.

% ® POWER WAVE® 300C PA/AV-brytaren

ar inte avsedd som en
servicefrankoppling for denna
utrustning. Ing&ende kablar till POWER
WAVE® 300C far endast kopplas in av
en behorig elektriker. Inkoppling ska
utforas enlighet gallande nationella elektriska koder och
kopplingsschemat som finns pa insidan av maskinens
inkopplingslucka. Underlatenhet att folja dessa
anvisningar kan leda till personskador eller dédsfall.



POWER WAVE® 300C

INSTALLATION

JORDNINGSFASTE=—"" |

INGANGSKABEL

JORDNINGSFASTE

BYTE AV NATSLADD
A

VARNING

Ingdende kablar till POWER WAVE®
300C far endast kopplas in av en
behérig elektriker Inkoppling ska
utféras enlighet gallande nationella
elektriska koder och kopplingsschemat
som finns pa insidan av maskinens
inkopplingslucka. Underlatenhet att
folja dessa anvisningar kan leda till personskador eller
dodsfall.

\-\.

Om ingangsstromsladden &r skadad eller behover bytas ut
finns ett anslutningsblock for ingdngsstrom i atkomstpanelen
under kabelspolen.

ANSLUT ALLTID POWER WAVES JORDNINGSBLOCK
(SITTER UNDER INGANGSTERMINALENS BLOCK) TILL
SKYDDSJORD. SE TILL ATT INGANGSLEDARNA AR
KORREKT DRAGNA GENOM TORROIDER PA CE-
MODELLER.

FIGUR A.1

ATKOMSTTAK

INGANGSKABEL

GRON VIT

ICKE-CE-MODELLER

TORROIDER  gruN

/

GRdN/GUL
CE-MODELLER

REKOMMENDERADE

ARBETSKABELSTORLEKAR
FOR BAGSVETSNING

En 4,5 meter lang arbetskabel medfsljer POWER WAVE®
300C. Denna kabel ar av [amplig storlek for alla POWER
WAVE® 300C:s svetsprocedurer. Om arbetskabeln maste
bytas ut ska en liknande kvalitet pa kabeln anvandas,
eftersom Gverspanningsfall orsakade av for sma svetskablar
kan leda till otillfredsstallande svetsprestanda. Anvand alltid
de storsta arbetskablarna som ar praktiska och se till att alla
anslutningar ar rena och atdragna.

Obs! Kraftig varme i svetskretsen indikerar
underdimensionerade kablar och/eller daliga anslutningar.

OVERSIKT OVER
SPANNINGSAVKANNING

Eftersom POWER WAVE® 300C har formagan att vara i
narheten av svetsbagen, krdver POWER WAVE® 300C inte
anvandning av fjarravkannande ledningar.

Aven om induktansen i elektroden och arbetskablarna,
beroende pa processen, kan paverka spanningen som ar
synlig vid svetsarens dubbar och ha en dramatisk effekt pa
prestandan. Avkanningsledare for fjarrspanning anvands for
att forbattra noggrannheten i
ljusbagsspanningsinformationen som levereras till styrkortet.
Sense Lead-satser (K940-xx) finns tillgédngliga for detta
andamal.

POWER WAVE® 300C (ENDAST avancerad allt-i-ett) kan
automatiskt kédnna av nar fjarravkanningsledningar ansluts.
Med den hér funktionen finns det inga krav pa att stélla in
maskinen for att anvanda fjarravkénningsledningar. Denna
funktion kan inaktiveras via Weld Manager Utility (tillganglig
pa www.powerwavesoftware.com) eller via installningsmenyn
pa Ul-skarmen.

HALVAUTOMATISK SVETSNING
POLARITET

For de flesta GMAW-svetsprocedurerna anvands positiv
elektrod. For dessa applikationer, anslut trddmatarens
anslutningsblock till den positiva (+) utgangsbulten och anslut
arbetsledningen till den negativa (-) ut-pinnbulten.

Vissa FCAW-S anvéander elektrodnegativ polaritet. For dessa
tillampningar, anslut trddmatarens anslutningsblock till den
negativa (-) utgangsbulten och anslut arbetsledningen till den
positiva (+) utgangsbulten.

Den avancerade modellen kan sjalv konfigurera
elektrodpolariteten baserat pa Ul-valet.



POWER WAVE® 300C

INSTALLATION

KABELANSLUTNINGAR

Det finns tva anslutningar under frontpanelen.
(Se 4-stift och 12-pin---Figur 2---Tabell A.1)

TABELL A.2
FIGUR A.2 Funktion Stift Inkoppling
Astift 1 Matningsspanning for dubbel procedur
-SUIS .9
avtryckarkontaktdon 2 Dubbel proce.durolngang
for endast tryck- 3 Avtryckaringang
pistol. 4 Matningsspanning for avtryckare
A CANL
B CANH
C Fjarr-pot gemensam
D Fjarr-pot avstrykare
12-stiftskontakt for E Fjarr-pot +10VDC
tryckdragpistoler E ArcLink Peripheral Sense (yttre
o fotpedal, avkanning)
fiarrkontroller, hand- | g Avtryckare
amptroler. H Avtryckare
J Strdm gemensam
K Strom +
L Motornegativ
M Motorpositiv
KABELINDUKTANS OCH DESS - . . : )
A Or att minimera induktansen ska du alltid anvanda kablar av
EFFEKTER PA SVETSNING lamplig storlek, och nar det ar mojligt ska elektroden och
arbetskablarna dras i narheten av varandra for att minimera
Svetsa alltid nar det ar mojligt i riktning bort fran slingans omrade. Eftersom den viktigaste faktorn i
arbetsanslutningen (jorden). kabelinduktansen ar svetsslingans langd, undvik éverdrivna
langder och linda inte ihop 6verflédig kabel.
Overdriven kabelinduktans gor att svetsprestandan For langa arbetsstycken bor en glidande mark évervagas for
forséamras. Det finns flera faktorer som bidrar till den att halla den totala svetsslingans langd sa kort som mdjligt.
overgripande induktansen i kabelsystemet, inklusive
kabelstorlek och slingans omrade. Slingans omrade For ytterligare sékerhetsinformation avseende installation av
definieras av separationsavstandet mellan elektroden och elektrod och arbetskabel, se standard
arbetskablarna och den totala langden pa svetsslingan. "SAKERHETSINFORMATION” som finns langst fram i denna
Langden pa svetsslingan definieras som den totala langden bruksanvisning.
pa elektrodkabeln (A) + arbetskabeln (B) + arbetsbanan (C)
(se figur A.3).
FIGUR A.3

0o

—4

c I

\— ARBETSSTYCKE
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INSTALLATION

SKYDDSGASANSLUTNING

CYLINDERN kan explodera om den
skadas.

e Hall cylindern uppratt och kedjad
for att stédja den.

o Hall cylindern borta fran
omraden dar den kan skadas.
e Lyft aldrig svetsaggregatet med cylindern fastsatt.

¢ Lat aldrig svetselektroden vidrora cylindern.
¢ Hall cylindern borta fran svetsstélle eller andra
stromfdrande elkretsar.
a . ANSAMLING AV SKYDDSGAS KAN VARA
HALSOVADLIGT ELLER LIVSHOTANDE.
ﬁ@ e Stang av skyddsgasen nar den inte
anvands.
*Se American National Standard Z-49.1, ”Safety in
Welding and Cutting” publicerad av American Welding
Society.

Kunden maste tillhandahalla en cylinder med skyddsgas, en
tryckregulator, en flodesregleringsventil och en slang fran
flodesventilen till gasinloppskopplingen pa tradmataren.
Anslut en matningsslang fran gascylinderns flédesventilutiopp
till 5/8-18 inert gaskoppling av hontyp pa bakpanelen pa
Power Wave® 300C.

MAXIMALT INLOPPSTRYCK AR 6,9 BAR /100 PsI)
Montera skyddsgasforsorjningen enligt féljande:
1. Fast gascylindern sa att den inte valter.

2. Ta bort cylinderlocket. Kontrollera cylinderns ventiler och
regulator for eventuellt skadade gangor, smuts, damm, olja
eller fett. Avlagsna damm och smuts med en ren trasa.
ANSLUT INTE EN REGULATOR MED OLJE- ELLER
FETTBELAGGNING ELLER SKADOR! Informera din

gasleverantor om sa ar fallet. Olja eller fett i narvaro av syre
under hogt tryck ar explosivt.

.Std pa avstand fran sidan om utloppet och Oppna
cylinderventilen for ett 6gonblick. Detta blaser bort damm
eller smuts som kan ha samlats i ventilutloppet.

. Fast flodesregulatorn pa cylinderventilen och dra &t
lasmuttern/lasmuttrarna ordentligt med en nyckel. Obs! Vid
anslutning till en cylinder med 100 % CO? skall
regulatoradapter placeras mellan regulatorn
cylinderventilen. Om adaptern &ar utrustad med en
plastbricka, se till att denna sitter fast for anslutning till CO?-
cylindern.

. Anslut ena anden av inloppsslangen till flodesregulatorns
utloppskoppling. Anslut den andra &anden till systemets
skyddsgasinlopp. Dra &t muttrarna med en nyckel.

. Vrid regulatorns justeringsratt moturs tills det justerade
fiadertrycket frigors och 6ppna darefter cylinderventilen.

.Std pa avstdnd pd sidan och Oppna cylinderventilen

A-8

langsamt en brakdel av ett varv. Oppna ventilen helt nar
cylindertryckmataren har stabiliserats.

8. Flodesregulatorn kan justeras. Justera till det flode som
rekommenderas for den proceduren och svetsmetod som
anvands innan arbetet paborjas.
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INSTALLATION

LADDA TRADSPOLAR

¢ Hall hander, hér, kladsel och verktyg pa avstand fran

roterande utrustning

e Anvand inte handskar vid byte av trad
eller tradspole.

e Endast kvalificerad personal far
installera, anvanda eller serva denna
utrustning.

Laddar 4,5-6,8 kg (10-15 Ib) spolar.

En K468 spindeladapter tillater 203 mm (8 tum) YD-spolar for
montering pd 51 mm (2-tums) YD-spindlar.

1.

2.

Klam ihop lasringens lasflik och ta bort den fran spindeln.

Placera spindeladaptern pa spindeln och rikta in
spindelbromsstiftet mot halet i adaptern.

.Placera  spolen pa spindeln och rikta in

adapterbromstabben mot ett av halen pa spolens baksida.
En indikering p& spindelns &nde visar orienteringen for
bromstabben. Se till att trdden matas fr&n spolen i ratt
riktning.

. Satt tillbaka lasringen. Se till att frigoringsstangen snapper

ut och att Iasringen helt griper in i sparet pa spindeln.

Laddar 7,3-20 kg (16-44 |b) spolar

1.

2.

Klam ihop lasringens lasflik och ta bort den fran spindeln.

Placera  spolen pa spindeln och rikta in
spindelbromssprinten mot ett av halen pa spolens baksida.
En indikering pa spindelns ande visar orienteringen for
bromshallarsprinten. Se till att traden matas fran spolen i
ratt riktning.

. Satt tillbaka lasringen. Se till att frigoringsstangen knapps

ut och att Iasringen helt griper in i sparet pa spindeln
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INSTALLATION

ANSLUTNINGSBLOCK

KONFIGURATION AV TRADMATARE

(Se figur A.4)
Byte av pistolmottagarens bussning
A VARNING
- @

LIVSFARLIG SPANNING.

* SI& AV strommen pa stromkallan fore
installation eller byte av matningsrullar
och/eller tradledare.

¢ Vidror inte stromférande delar.

e Vid arbete med dragen avtryckare ar elektroden och
drivmekanismen elektriskt anslutna till svetsgodset och
aterledaren som kan vara stromforande i flera sekunder
efter att avtryckaren slappts.

* Arbeta inte med borttagna eller 6ppna skydd, paneler
eller skyddspléatar.

¢ Endast kvalificerad personal far utféra
underhallsarbete.

Nodvéandiga verktyg:
* 1/4" insexnyckel.
Obs! Vissa pistolbussningar kraver inte att tumskruven
anvands.

1. Stang av strommen pa svetsstromkallan.

2. Avlagsna svetstraden fran dragtradmataren.

3. Ta bort tumskruven fran trddmataren.

4. Ta bort svetspistolen fran tradmataren.

5. Lossa insexskruven som haller anslutningsstangen mot
pistolbussningen.

Viktigt: FOrsok inte att ta bort insexskruven helt.

6. Ta bort den yttre ledaren och tryck ut pistolbussningen ur
trddmataren. P& grund av forsnittspassningen kan latt
gangning kravas for att ta bort pistolbussningen.

7. Koppla loss skyddsgasslangen fran pistolbussningen, om

det behovs.

FIGURE A.5

SKRUV MED
INSEXSKRUV

£

LOSSA DRA AT

8. Anslut skyddsgasslangen till den nya pistolbussningen om
det behdvs.

9. Vrid pistolbussningen tills tumskruvens hal ar i linje med
tumskruvens hal i matarplattan. Skjut in pistolmottagarens
bussning i trddmataren och kontrollera att tumskruvens hal
ar inriktade.
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10. Dra at insexskruven.
11.Satt in svetspistolen i pistolbussningen och dra at
vingskruven.

PROCEDUR FOR INSTALLATION AV DRIVRULLAR
OCH TRADAR

A VARNING

- @

* Sla AV strommen pa stromkéllan fore
installation eller byte av matningsrullar
och/eller tradledare.

Vidror inte stromférande delar.

*Vid arbete med dragen avtryckare ar elektroden och
drivmekanismen elektriskt anslutna till svetsgodset och
aterledaren som kan vara stromforande i flera sekunder
efter att avtryckaren slappts.

* Arbeta inte med borttagna eller 6ppna skydd, paneler
eller skyddsplatar.

* Endast kvalificerad
underhallsarbete.

personal far utfora

=

. Stang av strommen pa svetsstromkallan.

. Slapp vilolagesrullens tryckarm.

. Avlagsna den yttre ledaren genom att vrida de rafflade
tumskruvarna moturs for att skruva loss dem fran
matningsplattan.

. Vrid det triangulara I&set och ta bort drivrullarna.

N

OLAST LAGE LAST LAGE
5. Ta bort den inre tradledaren.
6. For in den nya inre ledaren med sparsidan utat 6ver de tva
lokaliseringsstiften i matningsplattan.
7. Montera en drivrulle p& varje navenhet som sitter sakert
med det triangulara laset.
8. Installera den yttre ledaren genom att rikta in den mot

stiften och dra at de rafflade tumskruvarna.
. Stédng vilolagesarmen och aktivera vilolagesrullens
tryckarm. Justera trycket pa lampligt satt

PISTOL SOM ANVANDS

Magnum ® PRO CURVE 300 Ready-Pak &r den pistol
som rekommenderas for POWER WAVE® 300C. Se
bruksanvisningen for Magnum PRO CURVE 300 Ready-
Pak for installationsanvisningar.

JUSTERING AV MATNINGSELEKTROD OCH
BROMS
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INSTALLATION

1. vrid rullen eller spolen tills elektrodens fria ande ar
atkomlig.

2. Hall elektroden stadigt och skar av den bojda anden och
rata ut den forsta 150 mm (6 tum). Skar av den forsta 25
mm (1 tum). (Om elektroden inte ar korrekt utratad kanske
den inte matas eller kan fastna och orsaka ett "trassel”.)

3. For in den fria &nden genom det inkommande styrroret.

4. Tryck pa kall tum-knappen och tryck in elektroden i
drivrullen.

5. Mata elektroden genom pistolen.

6. Justera  bromsspanningen med tumskruven pa
spindelnavet tills rullen roterar fritt men med lite eller ingen
dverdrift nar trddmatningen stoppas. Dra inte &t for hart.

INSTALLNING AV RULLTRYCK

LIVSFARLIG SPANNING.

- * SIA& AV strommen pa& stromkallan fore
installation eller byte av matningsrullar
och/eller tradledare.

* Vidror inte stromférande delar.

eVid matning med pistolavtryckaren, savida inte

avtryckarlaget ”"KALLMATNING” &r valt, ar elektroden
och drivmekanismen alltid ”"VARM” for att fungera och
jordas och kan forbli ”"VARM” flera sekunder efter att
pistolavtryckaren slappts.

* Arbeta inte med borttagna eller 6ppna skydd, paneler

eller skyddsplatar.

 Endast kvalificerad personal far utféra

underhallsarbete.

POWER WAVE® 300C:s optimala drivrullsmunstycke varierar
beroende pa typ av trad, ytférhallande, katjon och hardhet. For
hogt tryck kan trassla till traden och for 1&gt tryck kan orsaka
glidning och/eller acceleration. Optimal drivrullsinstélining kan
avgoras enligt foljande:

1. Tryck svetspistolens mynning mot ett fast foremal som ar
elektriskt isolerat frdn svetsaggregatet och tryck in
pistolavtryckaren i flera sekunder.

2. Om traden trasslar, fastnar eller gar sonder vid drivrullen ar
drivrullstrycket for hogt. Vrid tillbaka tryckinstélliningen, dra
en ny kabel genom pistolen och upprepa ovanstdende steg.

3. Om traden nu bara glider, koppla bort pistolen och dra fram
pistolkabeln cirka 150 mm (6 tum). Traden som syns skalll
ha en svag vagform. Om det inte finns nagon vagform &r
trycket for 14gt. Oka tryckinstallningen, ateranslut pistolen,
dra &t lasklamman och upprepa ovanstaende steg.

JUSTERING AV TRYCKARM

Tryckarmen styr den kraft som drivrullarna utévar pa ledaren.
Korrekt justering av tryckarmen ger basta svetsprestanda.

Stall in tryckarmen pa foljande satt: (Se figur A.6)
Aluminiumtradar mellan 1 och 3
Karntr&dar mellan 3 och 4

Stal, rostfria tradar mellan 4 och 6

FIGUR A.6

ALUMINIUM | Aluminiumtradar

GASMETALLBAG
SVETSNING

5 3 SVETSNING AV
Kaérntradar FLODESKARNA

Stal, rostfria tradar

A-11
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GTAW-SVETSNING
(Figur A.7)

GTAW anvéander elektrodnegativ polaritet s& for denna
tillampning ska TIG-brannaren anslutas till den negativa (-)
utgangsbulten (standardmodell) eller elektrodbulten
(avancerad modell) och arbetsklamman anslutas till den
positiva (+) utgangsbulten (standardmodell) eller
elektrodbulten (avancerad modell). TIG-
brannargasanslutningen ska anslutas till POWER WAVE®
300C:s interna gasanslutning. Vid behov kan en fot-amptrol
anslutas till fijarrkontrolluttaget.

SMAW-SVETSNING

For de flesta SMAW-svetsprocedurerna anvands positiv
elektrod. For dessa tillampningar, anslut stiftelektrodhallaren
till den positiva (+) utgdngsbulten (standardmodell) eller
elektrodbulten (avancerad modell) och anslut arbetsklamman
till den negativa (-) utgangsbulten (standardmodell) eller
elektrodbulten (avancerad modell).

Vissa SMAW-svetsprocedurer anvander negativ polaritet for
elektroder. For dessa tillampningar, anslut
stiftelektrodhallaren till den negativa (-) utgangsbulten och
anslut arbetsklamman till den positiva (+) utgangsbulten pa
standardmodellen.

Den avancerade modellen kan sjalv konfigurera
elektrodpolariteten baserat pa Ul-valet.

FIGUR A.7

~
FOTPEDAL ' TIG-SVETS

GTAW - AVANCERAD MODELL

GMAW — STANDARD- OCH AVANCERADE
MODELLER

GTAW — STANDARDMODELL

SMAW — STANDARD- OCH AVANCERADE
MODELLER

A-12
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ANVANDNING

SAKERHETSATGARDER

LAS OCH FORSTA HELA AVSNITTET INNAN MASKINEN
ANVANDS.

A\VARNING

Ny [ ) *|IVSFARLIG SPANNING. Om
KALLMATNINGS-funktionen inte
anvands ar elektroden och
drivmekanismen alltid elektriskt
aktiverade nar de matas med
pistolavtryckaren och kan forbli

aktiverade flera sekunder efter det att
svetsningen har upphort.
¢ Vidror inte stromférande delar eller elektrod med bar
hud eller vata klader.
¢ Isolera dig sjalv fran arbetsstycke och golv/mark.
e Anvand alltid torra, isolerande handskar.
¢ Arbeta inte med borttagna eller 6ppna skydd, paneler
eller skyddsplatar.

4
)

‘s

* ROK OCH GASER kan vara farliga.

* Andas inte in rok.

* Anvand ventilation eller utsug for att
avlagsna svetsrok fran
andningszonen.

* SVETSGNISTOR kan orsaka brand
eller explosion.

* Placera inget lattantandligt eller
brandfarligt material i narheten.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN kan
orsaka brannskador.

* Anvand ©6gonskydd, horselskydd

NZ
och heltackande kladsel.

SE YTTERLIGARE VARNINGSINFORMATION UNDER
SAKERHETSATGARDER FOR BAGSVETSNING OCH
FRAMFOR DENNA MANUAL.

B-1

GRAFISKA SYMBOLER
PA MASKINEN ELLER | DENNA MANUAL

/\ VARNING ELLER
/ FORSIKTIGHET
[ e
FARLIG
SPANNING

POSITIV UTEFFEKT -

NEGATIV UTEFFEKT -

HOG TEMPERATUR

STATUS

SKYDDSJORD

FJARRKONTROLL

TN ®— o |+

ARBETSSTYCKE - Avancerad
modell

ELEKTROD - Avancerad modell

e

STARTSEKVENSEN

Nar POWER WAVE® 300C &r stromforsorjd kan det
ta upp till 30 sekunder for maskinen att vara klar att
svetsa. Under den hér tidsperioden &r inte
granssnittet aktivt.

ARBETSCYKEL

POWER WAVE® 300C har 100 %, 60 % och 40 %
arbetscykler. Arbetscykeln baseras pa en
tiominutersperiod. En 60 % arbetscykel representerar
6 minuters svetsning och 4 minuters tomgang under
en tiominutersperiod. Se avsnittet om
maskinspecifikationer fér ampere och
maskinklassificeringar.

Standardmodell

Standardmodell



POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

PRODUKTBESKRIVNING

Power Wave® 300C ar en hogpresterande flerprocessmaskin
med GMAW, FCAW, SMAW, DC GTAW och pulskapacitet.
Dessutom har den avancerade modellen féljande funktioner:
« STT

* AC-svetsningsprocess

* Hogfrekvent GTAW

Power Wave® 300C tillhandahaller foljande:

* Multiingdngsspéanning utan ateranslutning — 208-600V, 50—
60 Hz ingang.

* Enfas och trefas.

* Miljohardad — IP21S-klassad for drift i svara miljoer.

* Matningsalternativ — MIG-standardpistoler

e Ethernet-anslutning ger atkomst il
verktygen.

Power Wave-

REKOMMENDERADE PROCESSER OCH
UTRUSTNING

REKOMMENDERADE PROCESSER

Power Wave® 300C ar en stromkalla med hog hastighet och
flera processer som kan reglera strommen, spanningen eller
effekten i svetsbagen. Med ett utgdngsomrade pa 5 till 350
ampere stoder den ett antal standardprocesser, inklusive
synergiska GMAW, GMAW-P, FCAW, FCAW-S, SMAW,
GTAW och GTAW-P pé olika material, sarskilt stal, aluminium
och rostfritt stal.

Foljande funktioner stods:

* 12-stifts Lincoln eltillbehdr sdsom GTAW Arc Start Switch
(K814-2), GTAW Foot Amptrol (K870-2), och GTAW Hand
Amprol (K963-4), GMAW Magnum Pro 250 LX GT Spool-
pistol (K3569-2 med K2910-1) och Magnum Pro AL Push-
Pull-pistoler.

* Standard MIG-pistolavtryckaranslutning (4-stifts).

* Enheten kommer att ha K1500-1 pistolbussning fér LECO
backend-anslutningar.

* Enkel process for att vaxla mellan olika svetsprocesser.

B-2

PROCESSBEGRANSNINGAR

De programvarubaserade svetstabellerna i Power Wave®
300C begransar processens kapacitet inom
utmatningsomradet och maskinens sakra granser. | allmanhet
begransas processerna till 0,035-0,045 massivt stal och rostfri
trdd, 0,045-1/16 karnad trdd, samt 0,035, 3/64 och 1/16
aluminiumtrad.

Foljande objekt stods inte pa standardmodellen, men stods
av den avancerade modellen i produktportféljen:

* STT
* AC-svetsningsprocesser

ALVARNING

Power Wave® 300C rekommenderas inte for upptining av
ror.

UTRUSTNINGENS BEGRANSNINGAR

* Maximal pistollangd &r 7,6 m (25 fot) for endast tryck-
system.

* Maximal spolstorlek &r 305 mm (12 tum) i diameter.

* Maximal spolvikt ar 20 kg (44 Ib).

* Andra pistolbussningar kravs for svetspistoler som inte har
en Magnum (Tweco #2-#4 kompatibel) bakénde.



POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

DESIGNFUNKTIONER

Laddad med standardfunktioner

* Flera processer DC utgangsintervall: 5 - 350 amps.

* 200-600 VAC, 1/3-fas, 50-60Hz ineffekt.

* Ny och forbéattrad linjespanningskompensation héller fast
utspanningen dver storre inspanningsvariationer

* Anvdnder né&sta generations mikroprocessorstyrning,
baserad pa ArcLink®plattformen.

* Toppmoderna elektronikteknik
svetskapacitet.

* Elektroniskt dverstromsskydd.

 Overspanningsskydd for ingang.

* Flakt Kylflakten kérs nar utmatningen aktiveras 15 sekunder
efter svetsbagens slag och fortsatter att koras 4 minuter efter
svetsningens slut.

* Termostatskyddad for sékerhet och tillforlitlighet.

* Infélld anslutningspanel for skydd mot oavsiktliga stotar.

 Ethernet-anslutning via IP-67-klassad ODVA-forenlig RJ-45-
kontakt.

* Panelmonterade status- och termiska LED-indikatorer
underlattar snabb och enkel felsdkning.

* Poterade PC-kort for 6kad talighet/tillforlitlighet.

¢ Fjarrkontroll/Fotampere redo.

* Waveform Control Technology™ for bra
svetsningsutseende och Iag stankniva, aven vid svetsning
av nickellegeringar.

* 4 minnen for att enkelt valja procedurer.

* Full sekvenskontroll for anpassning av svetsen fran borjan
till slut.

» Patenterat MAXTRAC™ 2-rulls drivsystem.

* Patentsokta drivrullar forbattrar greppet pa solid trdd med
upp till 20 %.

* Patenterade delade ledare stoder ledaren helt och hallet och
eliminerar praktiskt taget trasslar.

* Inga verktyg behdvs for att byta drivrullar och ledare.

ger Overlagsen

* Patentsokta dubbla fjadertryckarmar har kanslighet for att
mata mjuka ledare utan att krossa dem, och har gott om
kompressionskraft for att mata fasta eller styva ledare.

¢ Alla kugghjulsdrivna rullar fér mer matningskraft.

* Utbytbara pistolbussningar kan enkelt anvandas med
pistoler fran andra tillverkare.

* Massing-till-massing-anslutningar mellan

minimerar
konsekvent

elektrodanslutningen och pistolen
spanningsfallsvariationer, vilket resulterar i
ljusbagsprestanda hela dagen, varje dag.

* Kraftfull, tyst motor med integrerad varvréaknare fér exakt
WFS-reglering.



POWER WAVE® 300C ANVANDNING

FRAMRE REGLAGE PA HOLJET — STANDARDMODELL

Alla operatorsreglage och justeringar ar placerade pa holjets
framsida pa Power Wave. (Se figur B.1)

1.

. PROCESSJUSTERINGSVRED - Justerar

FIGUR B.1
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9. PISTOLAVTRYCKARANSLUTNING

PROCESSJUSTERINGSVRED — Justerar 10. 12-STIFTS FJARRKONTAKT

tradmatningshastighet/-ampere. 11. NEGATIV (-) UTGANGSTAPP

spanning/trim. 12. POSITIV (+) UTGANGSTAPP

. NAVIGERING/VALJARRATT — Anvéand for att

navigera/vélja instéllningar eller process.

. HUVUDDISPLAY - Visar detaljerad svetsnings-

/processinformation.

. PROCESSVALKNAPPAR - Snabbt val av vanliga

procedurer.

. MINNESVALSKNAPPAR - Anvéand for att spara upp till

4 processminnen.

. USB-KONTAKT

. PAIAV-STROMBRYTARE



POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

FRAMRE REGLAGE PA HOLJET — AVANCERAD MODELL

FIGUR B.2

Alla operatorsreglage och justeringar ar placerade pa hoéljets
framsida pa Power Wave. (Se figur B.2)

1.

PROCESSJUSTERINGSVRED - Justerar
tradmatningshastighet/-ampere.

. PROCESSJUSTERINGSVRED - Justerar

spanning/trim.

. NAVIGERINGS-/VALVVRED — Anvéand for att

navigera/vélja instéllningar eller process.

. HUVUDDISPLAY - Visar detaljerad svetsnings-

/processinformation.

. PROCESSVALKNAPPAR - Snabbt val av vanliga

procedurer.

. MINNESVALSKNAPPAR - Anvand for att spara upp till

4 processminnen.

. USB-KONTAKT

. PAIAV-STROMBRYTARE

9. PISTOLAVTRYCKARANSLUTNING

10. 12-STIFTS FJARRKONTAKT
11. PINNBULT FOR ARBETSUTMATNING
12. ELEKTRODUTGANGSTAPP

13. AVKANNINGSKABELKONTAKT



POWER WAVE® 300C ANVANDNING

BAKSIDANS KONTROLLER
- STANDARD- OCH AVANCERADE MODELLER

FIGUR B.3

S

1. NATSLADDENS PLACERING
2. GASANSLUTNING, GMAW OCH FCAW
3. GASANSLUTNING, GTAW

4. TILLVAL - 115 VOLT, 10 A 60 Hz
UTTAG FOR ALLMAN ANVANDNING - K2829-1

5. KRETSBRYTARE
6. ETHERNET-KONTAKT
7. COIL CLAW™

8. VERKTYGSHALLARE
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

INTERNA KONTROLLER - STANDARD- OCH AVANCERADE MODELLER

FIGUR B.4

1. SPINDELBROMS
8. KALL TUM/GASRENSNINGSBRYTARE
2. TRADMATARTRYCKARM
3. TUMSKRUV FOR ATT FASTA SVETSPISTOLEN
4. PISTOLBUSSNING

5. INSEXSKRUV FOR ATT FASTA
PISTOLBUSSNINGEN

6. GASANSLUTNING, GMAW- ELLER FCAW-PISTOL

7. KRETSBRYTARE
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POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

SVETSNING MED VAGFORMSTEKNIK TILL
STROMKALLOR

A VARNING

SVETSNING

Byggaren/anvéandaren &r och skall vara ansvarig for
anvandbarheten for en produkt eller konstruktion fér
vilken svetsprogrammen utnyttjas. Manga faktorer utom
kontroll for The Lincoln Electric Company paverkar
resultatet som uppnas vid anvandning av dessa program.
Dessa faktorer omfattar, men é&r inte begransade till,
svetsprocedur, svetsgodsets sammanséttning och
temperatur, svetskonstruktion, tillverkningsmetoder och
servicekrav. De tillgangliga anvandningaomradena for ett
svetsprogram &r eventuellt inte lampligt for alla
tillampningar, och byggaren/anvandaren ar och maste
vara helt ansvarig for sitt val av svetsprogram.

Valj elektrodmaterial, elektrodstorlek, skyddsgas och process
(GMAW, GMAW-P etc.) for det material som ska svetsas.

Valj det svetslage som bast matchar den Onskade
svetsprocessen. Standard svetssats som levereras med
Power Wave 300C omfattar ett brett utbud av vanliga
processer som uppfyller de flesta behov.

Alla justeringar gors via anvandargranssnittet. Pa grund av de
olika konfigurationsalternativen kanske ditt system inte har
alla foljande justeringar. Oavsett tillganglighet beskrivs alla
reglage i foljande avsnitt (se figur B.4 Panelreglage som
anvands)

DEFINITION AV SVETSLAGEN

ICKE-SYNERGISKA SVETSLAGEN
* Ett icke-synergiskt svetslage kraver att alla
svetsprocessvariabler stélls in av operatdren.

SYNERGISKA SVETSLAGEN

* Ett synergiskt svetslage erbjuder enkel kontroll med ett
enda vred. Maskinen kommer att vélja korrekt sp&nning och
stromstyrka baserat p& trddmatningshastigheten (WFS)
som stéllts in av operatéren.

GRUNDLAGGANDE SVETSKONTROLLER

SVETSLAGE

Om du valjer ett svetslage avgors uteffekten karaktaristik av
Power Wave-kraftkéllan. Svetslagen utvecklas med ett
specifikt elektrodmaterial, elektrodstorlek och skyddsgas. For

en mer lattbegriplig beskrivning av de svetslagen som
programmerats in i Power Wave pa fabriken, se
referensguiden for svetsset som finns pa
www.powerwavesoftware.com.

TRADMATNINGSHASTIGHET/ (WFS)

| synergiska svetslagen (synergiska CV, GMAW-P) ar WFS
den dominerande styrparametern. Anvandaren justerar WFS
efter faktorer som tradstorlek, penetrationskrav, varmeingang
osv. Power Wave anvander sedan WFS-instéllningen for att
justera spanningen och strdommen enligt instéllningarna i
Power Wave.

| icke-synergiska lagen fungerar WFS-styrningen som en
konventionell stromkalla dar WFS och spanning ar oberoende
justeringar. For att bibehalla korrekta bagegenskaper maste
operatoren darfor justera spanningen for att kompensera for
eventuella andringar av WFS.

AMP

I lagen med konstant strom justerar denna kontroll
svetsstrommen.

VOLT

| konstantspanningsldge  justerar detta reglage
svetsspanningen.

TRIM

| pulssynkroniseringssvetsningslagen justerar

triminstallningen baglangden. Trim kan justeras fran 0,50 till
1,50. 1,00 ar den nominella installningen och &r en bra
startpunkt for de flesta forhallanden.

ULTIMARC™KONTROLL

UltimArc™kontroll gér det mojligt for operatoren att variera
bagegenskaperna fran "mjuk” till "skarp”. UltimArc™ -
kontrollen kan justeras fran —10,0 till +10,0 med en normal
installning pa 0,0.


http://www.powerwavesoftware.com/

POWER WAVE® 300C ANVANDNING

LAYOUT FOR ANVANDARGRANSSNITT

FIGUR B.5

P //‘/-|E 9 -ﬂ\\'\ I
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Processjusteringsratt: Vrid for att justera borvardet (beroende pa processen).
Processjusteringsratt: Vrid for att justera borvardet (beroende pa processen).
Navigerings-/valjarratt: Vrid for att bladdra genom menyn och tryck pa for att vilja ett markerat
alternativ.

SMAW-knapp: Tryck pa for att stalla in systemet pa SMAW-lage.

GTAW-knapp: Tryck pa for att stalla in systemet pa GTAW-lage.

FCAW-knapp: Tryck pa for att stalla in systemet pa FCAW-lage.

GMAW-knapp: Tryck pa for att stalla in systemet pa GMAW-lage.

Minnesknappar: Minnen kan sparas for varje svetsprocess. Dessa kan nds genom att trycka pa
tillamplig minnesknapp som ar markt ett till fyra. Spara ett minne genom att halla nere 6nskad
minnesplats tills skarmen anger att minnet har sparats. Om du vill visa en lista 6ver alla lagrade
minnespaneler for den valda processen trycker du tillfalligt pa tva minnesknappar samtidigt.

9. USB-kontakt: En USB-enhet kan sattas in for att ladda upp/ladda ner minnen och uppdatera
anvandargranssnittets programvara.

W

® N Uk
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

FORENKLAD STARTSKARM
FIGUR B.14

‘.\

" Test Memory 2

-

400. ©7 227,
i 'Y A')
R —— e ——

T—p
— -]

® (8 — .Steel||.045" | 100% CO2_____
10 i
@ | » TrueEnergy® 578 k) | 12.6 s

@ FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type

1. Minnesnamn

2. Menyfalt - Anvand menyvredet for att bladdra igenom alternativen langst ned pa skarmen. Tryck pa
vredet for att valja det markerade alternativet.

3. Instéllning av tradmatningshastighet — Stéller in 6nskad tradmatningshastighet.

4. Spanningsinstallning — Staller in spanningen.

5. Svetslage.

6. Val av traddiameter.

7. Val av gastyp.

8. Val av tradtyp.

9. Dubbel procedurindikator.

10. Verklig energi — Beraknar automatiskt varmetillférseln for svetsen.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

ANVANDARGRANSSNITTSNAVIGERING
STARTSKARM FOR SMAW (AVANCERAD VY)

FIGUR B.6 A~ ,:/7\,

8 Iv

( T Test Memory 2 ///

160,

I SMAW | Soft (EXX18)

@ Qutput: ON 6

o

SMAW Type

1. Menyfilt - Anvand menyvredet for att bladdra igenom alternativenlangst ned pa skarmen. Tryck
pa vredet for att vélja det markerade alternativet.

2. Aktuell installning - Staller in 6nskad strom, anvand vanster knapp for att justera.
for att justera de tillatna intervallen som ska stallas in av en fjarrkontroll.

3. Svetslage

4. Utgangsindikator (Obs! Utgangen ar ”PA” hela tiden i SMAW-processen).

5. Bagkraft

6. Varmstart

7. Dubbel procedurindikator — Visar den aktiva svetsproceduren/schemat. Om du trycker pa den

aktiva processknappen vaxlar du mellan alternativen for procedur/schema.
8. Minnesnamn
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

GTAW STARTSKARM (AVANCERAD VY)

FIGUR B.7

e

© N ow;

O,

Test Memory 2

287, "°

GTAW | Touch Start %20

Pulse _ K20
® Qutput: ON
nn nn Wt

GTAW Type Pulse Settings Gas Purge e++ More

Minnesnamn

Menyfalt - Anvand menyvredet for att bladdra genom alternativenlangs skarmens undersida. Tryck
pa vredet for att vdlja det markerade alternativet.

Aktuell installning - Stéller in dnskad strom, anvand vanster knapp for att justera.

Utgangsindikator - Utgangen kommer att vara pa i Touch Start-lage utan fjarrkontroll. Utgangen
kommer att vara avstangd tills den utldses nar en fjarrkontroll ar ansluten. Obs! HF-laget kraver att
en fjarrkontroll ansluts.

Svetslage

Balans

Frekvens

Dubbel procedurindikator — Visar den aktiva svetsproceduren/schemat. Om du trycker pa den
aktiva processknappen vaxlar du mellan alternativen for procedur/schema.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

GTAW START-/SLUTINSTALLNINGAR

FIGUR B.8

€y  Start/End Settings

®

AUTO J\

@ Set all to Auto

GTAW Touch Start Pulse

1. Stéllin alla pa Auto — Start/Slut-instéllningarna ar instéllda pa “auto” som standard. Dessa
installningar programmeras baserat pa process och borvarde for att ge idealisk svetsning.

2. Starttid - kontrollerar spanning under en angiven tid i borjan av svetsningen. Under den tiden
rampar maskinen upp eller ner fran startinstallningar till forvalda svetsinstallningar.

3. Kratertid - spanning under en angiven tid i slutet av svetsningen efter att avtryckaren har slappts.
Under kratertiden kommer maskinen att rampa upp eller ner fran svetsinstallning till kraterinstalining.

4. Aktiva svetsinstallningar
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

FCAW STARTSKARM (AVANCERAD VY)

FIGUR B.9

O (®)

Test Memory 2

400— i B/I/ 22.7v |

SR T — S

FCAW | Gas-Shielded

Steel
.045"

100% C02 [TrueEnergy® |~ 498 k) | 10.1s

FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type eee More

Minnesnamn

Menyfalt - Anvdnd menyvredet for att bladdra igenom alternativen langst ned pa skarmen. Tryck
pa vredet for att vdlja det markerade alternativet.

Installning av tradmatningshastighet — Staller in 6nskad tradmatningshastighet, anvand vanster
knapp for att justera.

Spanningsinstallning — Stéller in spanningen, anvand hoger knapp for att justera.

Val av traddiameter

Val av gastyp

Svetslage

Val av tradtyp

Dubbel procedurindikator — Visar den aktiva svetsproceduren/schemat. Om du trycker pa den
aktiva processknappen vaxlar du mellan alternativen for procedur/schema.

. Verklig energi — Berdknar automatiskt varmetillforseln for svetsen.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

GMAW STARTSKARM (AVANCERAD VY)

FIGUR B.10
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10.

Test Memory 2

400.

S R —

GMAW | CV

Steel
.035"
90% Ar 10% CO2

True Energy® |.~287 k) | 5.6 s

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type se+ More

Minnesnamn

Menyfalt - Anvand menyvredet for att bladdra igenom alternativen langst ned pa skarmen. Tryck
pa vredet for att vdlja det markerade alternativet.

Installning av tradmatningshastighet — Staller in 6nskad tradmatningshastighet, anvand vanster knapp for
att justera.

Spanning/trim-installning - Staller in spanning eller trim, anvand hoger vred for att justera.

Val av traddiameter

Val av gastyp

Val av GMAW-lage

Val av tradtyp

2-stegs/4-stegs avtryckarsparr — vaxlar mellan 2-stegs och 4-stegs avtryckarsparr. 2-stegs ger
svetskraft och matar traden endast nar avtryckaren trycks ned. 4-stegs eliminerar behovet av att
halla avtryckaren under svetsning. Den arbetar i 4 steg:

1. Stang avtryckaren och etablera en svetsbage.
2. Slapp avtryckaren och fortsatt svetsa.

3. Stang avtryckaren igen nara svetsanden.

4. Slapp avtryckaren for att sluta svetsa.

OBS! Ingen symbol visas om 2-stegslage ar aktivt.

Dubbel procedurindikator — Visar den aktiva svetsproceduren/schemat. Om du trycker pa
den aktiva processknappen vaxlar du mellan alternativen fér procedur/schema.

11. Verklig energi — Berdknar automatiskt varmetillférseln for svetsen.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

INSTALLNINGAR FOR START/SLUT FOR FCAW/GMAW

FIGUR B.11

¢  Start/End Settings

®

AUTO

@ Set all to Auto

FCAW Gas-Shielded Steel .045" 100% CO2

s n

1. Stéllin alla pa auto — start-/slutinstallningar &r instéllda pa ”"auto” som standard. Dessa instéllningar
programmeras baserat pa process och borvarde for att ge idealisk svetsning. Instéllningarna kan
justeras om sa onskas.

2. Inkorning — mojliggor justering av tradmatningshastigheten innan bagen etableras. En lag

inkérningshastighet mojliggér mjuka bagstarter. Nar bagen ar aktiv dndras hastigheten fran inkorning

till svetstradsmatning. Inkérningsalternativet ar tillgangligt i lagena GMAW och FCAW.

Tid for skyddsgasfléde fore — justerar hur lange skyddsgas flodar innan svetsstromutgangen aktiveras.

4. Starttid - styr tradmatning och spanning under en angiven tid i borjan av svetsningen. Under
starttiden rampar maskinen upp eller ner fran startinstallningar till forvalda svetsinstallningar.

5. Kratertid - styr tramatning och spanning under en angiven tid i slutet av svetsningen efter att
avtryckaren har sldppts. Under kratertiden kommer maskinen att rampa upp eller ner fran
svetsinstallning till kraterinstallning.

6. Tid for skyddsgasflode efter — justerar hur lange skyddsgas flodar efter att svetsstromutgangens bryts.

7. Aktiva svetsinstallningar

w
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POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

SYSTEMMENY

FIGUR B.12

System Menu

«! Back
¢ USB Memory Media

Memories

Language English (U.S.)

B @& & &

Display Units Imperial

USB-minnesmedia ansluten.

Minnen — Visa sparade minnen for varje process.

Sprak — Gor att anvandargranssnittet kan Oversattas till anvandarens 6nskade sprak.
Displayenheter — Gor att enheter kan visas i metriska eller brittiska mattenheter.

el
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POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

AVANCERADE SYSTEMINSTALLNINGAR

FIGUR B.13

Advanced System Settings

« Back

Software Versions

Weld Feedback Persist

Weld Feedback Time

® 0 6

Homescreen Layout

Programvaruversioner

Svetsfeedback kvarstar

Svetsaterkopplingstid

Layout pa startskarmen — Valj mellan Avancerat och Foérenklat.

PwnNnPE
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

FLER INSTALLNINGSMENYER (ALLA PROCESSER)

FIGUR B.15

More Settings

1.3 5.0

Arc Force Hot Start

Soft 7018

1. Avancerade processinstallningar visas har. Varje svetsprocess har olika installningar. De vanligaste
avancerade installningarna ar: Klamma, bagkraft, varmstart, forflodestid, efterflédestid, 2-stegs/4-
stegs trigger och Ultimarc. Avancerade instéllningar visas endast nar de ar installda pa ett varde
som inte ar noll.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

FOREGAENDE INSTALLNINGSINDIKATOR

FIGUR B.16

Crisp

CV Steel .035" 100% CO2

1. Klaminstallning

2. Indikator for féregaende installning — Den prickade linjen visar var pa féltet den senaste
installningen var.

3. Klamningsinstallningsindikator — Om vardet okas flyttas stangen at hoger och om vardet
minskas flyttas stangen at vanster.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

SVETSSKARM

FIGUR B.17

Test Memary 2
A B @)

(2)
o

N

Id'.-"-

Press center krob to adjust anc corrols,
SMAW  Soft (EXX18)

1. Minnesnamn
2. Svetsfeedbackstrom
3. Svetsaterkopplingsspanning
4. Aktiva svetsinstallningar
5. Dubbel procedurindikator — Visar den aktiva svetsproceduren/schemat. Om du trycker pa

den aktiva processknappen vaxlar du mellan alternativen fér procedur/schema.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

KNAPPAR FOR TILLBAKA/HEM

FIGUR B.18

*++  More Settings

More Settings
CordWire 045"  75% Ar 25% COQ

System Menu

O
Home

CordWire 045" 75% Ar25% (02

1. Tilloaka-knapp — Om du valjer tillbaka-knappen gar systemet tillbaka en skarm.
2. Hemknapp — Om du valjer hemknappen kommer systemet tillbaka till hemskarmen.
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POWER WAVE® 300C ANVANDNING

MINNESFUNKTION

FIGUR B.19

Memories

Turn & push to select

Minnen kan sparas for varje svetsprocess. Du kommer at dessa genom att trycka pa lamplig minnesknapp
som ar markt en till fyra.

Spara ett minne genom att halla nere 6nskad minnesplats tills skarmen anger att minnet har sparats.

N&r ett minne valjs tands lysdioden. Om nagra installningar dndras slacks lysdioden. Om minnesknappen
trycks in igen atergar instéllningarna till de installningar som sparats i minnet.

Fyra distinkta minnen kan sparas for varje process till de fyra minnesknapparna pa anvandargranssnittet. 4
for SMAW, 4 for GTAW, 4 for GMAW och 4 for FCAW. Det finns ocksa ytterligare 6 minnesplatser
tillgangliga for varje process i minnesmenyn, vilket ger totalt 40 mgjliga minnen.

Alla minnen kan granskas pa skdarmen for minnespanelen. Dessa paneler kan nas via alternativet
"minnen” i systemmenyn eller genom att trycka pa valfria tva minnesknappar samtidigt.
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PISTOLINSTALLNINGAR

FIGUR B.20

System Menu
Display Units Imperial

Weld Set Units Imperial (in/min)

Workpoint in Amps o=

Gun Settings

Advanced System Settings

Turn & push to select

v

Pistolinstallningarna finns i systemmenyn. Det dr har som installningar fér avtryckarminne, procedurandringsmetod
och aluminiumspecifik pistol kan hittas."

Atergivning av triggerminne gor att anvandaren snabbt kan hdmta sparat minne genom att dra i det antal ganger
som motsvarar den ruta ddr minnet sparas.
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PROCEDURANDRINGSMETOD

FIGUR B.21

Procedure Change Method

Quick Trigger

Cancel
Turn & push to select

v

Procedurdandringsmetod gor det mojligt for anvandaren att andra procedurer under svetsning genom att vaxla
mellan A-, pistol- och B-installningar. Det finns fyra satt att anvanda denna installning:

1. Val av extern brytare — Andra fran A- till B-procedurer med en fjarrkontroll.

2. Snabbutldsare - Nar den ar aktiverad kan du snabbt dra och slappa utlosaren for att automatiskt vaxla fran A- till
B-procedurer.

3. 2-stegsavtryckare — Med en dubbelprocedurpistol kan anvandaren vaxla mellan procedurerna direkt fran
pistolen.

4. Fran anvandargranssnittet - Anvandaren kan dubbelklicka pa nagon av de fyra processknapparna for att vaxla
mellan procedurerna.
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GMAW/FCAW-pistol med 12-stifts later anvandaren vilja vilken typ av Magnum PRO-aluminiumpistol de anvander.
Nar den ar paslagen kommer anvdndaren att uppmanas att valja pistol med hjalp av menyn Pistolval,
Pistolvredsbeteende och Pistolkalibrering.

Val av pistol
Anvdndaren har méjlighet att tala om for maskinen om de anvander Magnum Pro Al Standard-pistolen med
tryck/drag-pistol, Magnum Pro Al-pistolen med tryck/drag-pistol och Magnum Pro 250LX GT-spolpistolen.

Pistolvredsbeteende

Pistolvredsbeteende ar en funktion som gor att anvandaren kan bestdmma varifran de vill styra sina WFS-
installningar.
e Nar den &r inaktiverad styr anvandaren WFS direkt fran anvandargranssnittet.
e Nar den ar aktiverad styr anvandaren WFS direkt fran pistolratten.
e Nér endast schema A anvands styr pistolvredet endast WFS i schema A medan schema B &r instéllt pa
anvandargranssnittet.

Pistolkalibrering

Na&r du har valt pistol med tryck- och spole maste du kalibrera pistolen med maskinen. Pistolen for tryck-drag-
och spole maste kalibreras varje gang pistolen kopplas bort och ateransluts, en ny kabelstorlek och -typ
anvands eller om en ny pistol anvands.

Innan du startar kalibreringen ska du se till att kabeln matas genom pistolen helt och hallet.

PISTOLKALIBRERING

FIGUR B.22

CALIBRATION

Would you like to start the calibration?

Confirm Cancel

Turn & push to select

v

Nar Pistolkalibrering viljs kommer anvandargranssnittet att fraga anvandaren om han/hon vill starta
kalibreringen. Anvandaren valjer ja och anvandargranssnittet uppmanar till att trycka in avtryckaren och ledaren
borjar kallmatas. Nar kalibreringen ar klar kommer traden att sluta matas och anvandargranssnittet kommer att
uppmana anvandaren att kalibreringen var klar och att sldppa avtryckaren. OBS! Se till att halla inne avtryckaren
under hela kalibreringen for att undvika att avbryta kalibreringsprocessen.

B-26



POWER WAVE® 300C ANVANDNING

PROGRAMMERING AV ANVANDARGRANSSNITT

THE WELDING EXPERTS*®

Home > Power Wave®, Power Feco@/MAXsa® Software
Power Wave®, Power Feed®/MAXsa® Software

| POWER WAVE®, POWER FEED&/MAXSA® SOFTWARE

» Power Wave® Utilities Power Wave® Systems feature Lincoln Electric's best and welding rolled into highly
efficient digital inverter power sources. Pairing a multi-process Power Wave® with a Power Feed® wire feeder creates an
» Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGS solution for any

300/350MP Software

For submerged arc applications, the Power Wave® AC/DC 1000&/Power Feed ™ 10A or Power Wave® AC/DC 10008
» Power Wave®, Power Feed&/MAXsa® Software SD/MAXsa® welding systems are designed to provide superior results.

J PIPEFAB™ Software Power Wave=iPower Feed® and Power Wave©/MAXsa® welding packages ailow for the use of Power Wave® Utilities.
Power Wave® Utilities is a set of computer based programs that give the end user the ability to customize parameter
controls, setup data monitoring tools, and perform diagnostic functions.

5@ provide your email address and agree to the terms below before downloading the free PowerWave® Utilities

POWER WAVE .
RESOURCE CENTER

, Ohio, and its 10 process my
At the same time | authorize Lincoln Electric
g dicated above.

The Power Wave®/Power Feed ™/MAXsa “/CrU sune G Set and operating system for the
following machines.

Product Name Weld Set Reference Guide Release Date

Power Wave® 300C (2021+) | 2213716 B pownload Apr-2021 ‘

1. Ladda ner programvaran Power Wave fran www.powerwavesoftware.com

2. Dubbelklicka for att kora den hamtade programvaran via SystemUpdate.

3. Anslut till Power Wave 300C med Ethernet. Om det behévs valjer du "Jag kanner inte till svetsarens IP-adress” och
klickar pa "Uppdatera lista”.

4. Nar listan 6ver maskiner visas markerar du 300C som ska uppdateras.

5. Kilicka pa "Anslut’

6. SystemUpdate kommer sedan att ladda en lista 6ver moduler som ar tillgangliga for uppdatering. Nar detta har fyllts i
klickar du pa "Starta uppdatering”.

7. En skarm visas som uppmanar anvéndaren att satta in ett tomt USB-minne i datorn. Séatt i USB-minnet nu och valj
Ja for att ladda in anvandargranssnittets programvara pd USB-minnet.

8. Nar den har laddats pa USB-enheten kommer den barbara datorn att meddela dig att satta in USB-enheten i USB-
uttaget ovanfér maskinens anvandargranssnitt. VALJ INTE OK PA DEN BARBARA DATORN.

9. Anvand mittknappen och valj Bekrafta i anvandargranssnittet. Granssnittet kommer att ga igenom en serie
forloppsskarmar.

10. Nar uppdateringen ar klar kommer stromkallan att startas om. Nar den kommer upp igen visas en varningsskarm.
Valj Avbryt och ta bort USB-enheten fran anvandargranssnittet. Ga tillbaka till den barbara datorn och valj OK.

11. Nér du har valt OK kor den barbara datorn resten av uppdateringarna pa stromkallan via din Ethernet-anslutning.
Rapporten om uppdateringsstatus visas nar programvaruuppdateringen i datorn har slutforts.
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VAGSTYRNING

BENAMNING
PA EFFEKT/INTERVA
PROCESS VAGSTYRNIN LL BESKRIVNING
(€]
BAGKRAFT JUSTERAR KORTSLUTNINGSSTROMMEN FOR EN MJUK BAGE ELLER FOR EN
KRAFTFULL, DRIVANDE BAGE. DET BIDRAR TILL ATT FORHINDRA ATT ORGANISKT
BELAGDA ELEKTRODER FASTNAR OCH FORKORTAS, SARSKILT
MJIUK (-10.0) TILL BLANDBAGSRELATERADE OVERFORINGSTYPER, SOM ROSTFRITT OCH VATEFATTIGT
AGKRAFT (-10,0) AL. BA AR SA o ARG
SMAW B SKARP (10,0) | STAL. BAGKRAFTEN AR SARSKILT EFFEKTIV FOR ROTPASS PA ROR MED ROSTFRI
ELEKTROD OCH HJALPER TILL ATT MINIMERA STANK FOR VISSA ELEKTRODER OCH
INGREPP SOM VATEFATTIGT STAL OSV.
KLAMMA STYR LJUSBAGENS EGENSKAPER VID KORTBAGSSVETSNING.
GMAW OCH KLAMMA MJUK (-10,0) TILL
FCAW SKARP (10,0)
ULTIMARC REGLERAR BAGENS FOKUS ELLER FORM. ULTIMARC-VARDEN HOGRE AN 0,0
OKAR PULSFREKVENSEN SAMTIDIGT SOM BAKGRUNDSSTROMMEN MINSKAS, VILKET
GER EN TAT, STYV BAGE SOM AR BAST FOR HOGHASTIGHETSSVETSNING AV PLAT.
ULTIMARC-VARDEN MINDRE AN 0,0 MINSKAR PULSFREKVENSEN SAMTIDIGT SOM
BAKGRUNDSSTROMMEN OKAS, FOR EN MJUK BAGE SOM AR BRA FOR SVETSNING
UTANFOR POSITION.
MJUK (-10,0) TILL *
GMAW ULTIMARC HARD (10,0)
i I
Bégstyrning — 10,0 B&gstyrning AV Bé&gstyrning + 10,0
L&g frekvens, bred Medium frekvens och bredd Hog frekvens, fokuserad
1. Den hér funktionen styr frekvensen for AC-vagen i cykler per sekund. En lagre frekvens resulterar i en
bredare stréang. En hogre frekvens resulterar i en mer fokuserad kula.
2. Instéllning for strangform och kérhastighet: Hogre for tunnare plat och snabbare slaglangd. Sank ned
1. AC-frekvens for tjockare plat och Iangsammare slag.
GTAW g gulksfrek\:jens 3. Staller in bakgrundsstrommen som en procentandel av toppstrémmen.
- baxgrun 4. vaxelstromsbalansen kontrollerar den tid, i procent, som polariteten &r elektrodnegativ. En lagre AC-
4. AC-balans . N N L . . N
balans resulterar i en bage med 6kad rengodringseffekt. En hogre AC-balans resulterar i en bage med
hogre penetration.
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2-STEGS - 4-STEGS
AVTRYCKARFUNKTION

EXEMPEL 1 - 2-STEGSAVTRYCKARE:

Den enklaste anvandningen av avtryckaren & med en 2-
stegsavtryckare och start och krater installda pa AV. (Se
figur B.19)

For denna sekvens,

FORFLODE:

Skyddsgas borjar floda omedelbart nar pistolavtryckaren
aktiveras.

INKORNING:

Nar forflodestiden har gatt ut, styr stromkallan till svetsning
och trdden matas fram mot arbetsstycket vid inkérningWFS.
Om en béage inte har etablerats inom 1,5 sekunder kommer
trddmatningen att hoppa till svetsinstéallningshastighet.

SVETSNING:

Stromkallans stromutgang och trddmatningen fortsatter med
svetsinstallningarna sa lange avtryckaren halls intryckt.

EFTERFLODE: S& snart avtryckaren slapps bryts

stromkallans stromutgang och trddmatningen. Skyddsgas
fortsatter tills installd tid for efterflode |6per ut.

FIGUR B.20
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EXEMPEL 2 - 2-STEGSAVTRYCKARE: Forbattrad bagstart
och bagavslut Att anpassa bagstart och bagavslut ar en vanlig
metod for att minska sténk och forbattra svetskvaliteten. Detta
kan uppnas med funktionerna Start och Burnback instéllda pa
att onskade varden och "Krater” installd pa AV. (Se figur B.20)

For denna sekvens,

FORFLODE:

Skyddsgas boérjar floda omedelbart nar pistolavtryckaren
aktiveras.

INKORNING:

Nar forflodestiden har gatt ut, styr stromkallan till startstrom
och elektrod matas fram mot arbetsstycket vid inkérning WFS.
Om en bage inte har etablerats inom 1,5 sekunder, hoppar
stromkallans  stromutgdng och trddmatningen 6ver ftill
svetsinstallningarna.

UPPATLUTNING:
Nar traden vidror svetsgodset och en bage etableras, rampas
bade stromutgdngen och trddmatningen upp il
svetsinstallningarna under starttiden. Tiden fér upprampning
av strommen fran startinstéllning till svetsinstéllning kallas
UPPATLUTNING.

SVETSNING:
Efter uppatlutning fortsatter stromkallans stromutgang och
tradmatningen med svetsinstallningarna.

EFTERFLODE:
Darefter bryts stromutgéngen och skyddsgas fortsatter floda
tills installd tid for efterfléde I6per ut.

FIGUR B.21
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EXEMPEL 3 - 2-STEGSAVTRYCKARE: Anpassad bagstart,
krater och bagavslut Ibland ar det till férdel att stélla in
specifika bagstarts-, krater- och bagslutsparametrar for den
ideala svetsningen. Manga ganger kravs svetsning av
aluminiumkraterstyrning for att skapa en bra svets. Detta gors
genom att stélla in start- och kraterfunktionen till énskade
varden. (Se figur B.21)

For denna sekvens,

FORFLODE:

Skyddsgas borjar floda omedelbart nar pistolavtryckaren
aktiveras.

INKORNING:

Nar forflodestiden har gatt ut, styr stromkallan till startstrom
och elektrod matas fram mot arbetsstycket vid inkérning WFS.
Om en bage inte har etablerats inom 1,5 sekunder, hoppar
stromkallans  stromutgdng och trddmatningen 6ver ftill
svetsinstallningarna.

START OCH UPPATLUTNING:

Sa snart avtryckaren trycks in startar detta forflode.
Slaghagen som faststéllts, starttid och parametrar for
uppatlutning anvands i borjan av svetssekvensen for att
etablera en stabil bdge och ge en smidig 6vergang till
svetsinstaliningarna.

SVETSNING:
Efter uppatlutning fortsatter stromkallans strémutgang och
trddmatningen med svetsinstallningarna.

KRATER OCH NEDATLUTNING:

Sa snart avtryckaren sldpps rampas trddmatningen och
stromutgangen upp till kraterinstéllningarna under hela
kratersekvensen. Tiden fér upprampning av strommen fran
startinstallning till kraterinstallning kallas NEDATLUTNING.

EFTERFLODE:
Darefter bryts stromutgéngen och skyddsgas fortsatter floda
tills installd tid for efterflode |6per ut.

FIGUR B.22
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EXEMPEL 4 — 4-STEGSAVTRYCKARE:
Fyrstegsavtryckaren kan konfigureras som en avtryckarsparr.
Avtryckarsparr bidrar till svetsarens trivsel under langa
svetsar genom att lata avtryckaren slappas nar man tryckt in
den. Svetsningen avbryts da nar avtryckaren trycks in en
andra gang och sedan slapps eller om bagen bryts. (Se figur
B.23)

For denna sekvens,

FORFLODE:

Skyddsgas borjar floda omedelbart nar pistolavtryckaren
aktiveras.

INKORNING:

Nar forflodestiden har gatt ut, styr stromkallan till svetsning
och traden matas fram mot arbetsstycket vid inkérning WFS.
Om en bage inte har etablerats inom 1,5 sekunder kommer
trddmatningen att hoppa till svetsinstallning.

SVETSNING:

Efter uppatlutning fortsatter stromkallans stromutgang och
trddmatning fortsatter med svetsinstalining. Svetsningen
fortsatter nar avtryckaren dras en andra gang

EFTERFLODE:

Sa snart avtryckaren slapps for andra gangen bryts
stromkallans stromutgédng och trddmatningen. Skyddsgas
fortsatter floda tills installd tid for efterflode I6per ut.

FIGUR B.23
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EXEMPEL 5 - 4-STEGS TRIGGER: Manuell styrning av start-
och. Fyrstegsekvensen for avtryckaren ger mest flexibilitet nar
funktionerna Start, Krater och Burnback &r aktiva. Detta &r ett
populart val vid svetsning av aluminium eftersom extra varme
kan behdvas under start och mindre varme 6nskas under
krater. Med fyrstegsavtryckare véljer svetsaren med hjalp av
svetspistolavtryckaren hur lang tid man vill svetsa med start-,
svetsnings- eller kraterinstallningar. (Se figur B.24)

For denna sekvens,

FORFLODE:

Skyddsgas borjar floda omedelbart néar pistolavtryckaren
aktiveras.

INKORNING:

Nar forflodestiden har gatt ut, styr stromkallan till startstrom
och trad matas fram mot svetsgodset vid inkérning WFS. Om
en bage inte har etablerats inom 1,5 sekunder, hoppar
stromkallans  stromutgdng och trddmatningen 6ver il
svetsinstalliningarna.

START:
Stromkallan svetsar vid starttrddmatning och spanning tills
avtryckaren slapps.

UPPATLUTNING:

Under uppatlutning rampas utstrommen och tradmatningen
upp till svetsinstallningarna under starttiden. Tiden for
upprampning av strommen frdn startinstallining il
svetsinstalining kallas UPPATLUTNING.

SVETSNING:
Efter uppatlutning fortsatter stromkallans stromutgéng och
tradmatningen med svetsinstallningarna.

NEDATLUTNING:

Sa snart avtryckaren dras rampas tradmatningen och
stromutgangen upp till kraterinstéllningarna under hela
kratersekvensen. Tiden fér upprampning av strommen frén
startinstéllning till kraterinstalining kallas NEDATLUTNING.

KRATER:
Under "CRATER” (krater) fortsatter stromkallans
stromutgang med kratertrddmatning och -spanning.

EFTERFLODE:
Darefter bryts stromutgdngen och skyddsgas fortsatter floda
tills installd tid for efterfléde I6per ut.

FIGUR B.24
4-stegsavtryckare
~ Start =PA B
Q =)
S Krater =PA @
- [}
o
2 58§ - g
¢ oS = @
gc P S gc S
>Z 0 g = >g g
£7 =8 g £E7 z
> & Jo > 0
<o < <o
Vilolage, Forflode Slag | Starta  , Uppatiutning Svetsning Nedforslutning Krater Efterflode . Vilolage
: I : : :
Skyddsgas | I | !
| i i I
| [ ] I 1
Av M L X
| [ 1 1
| | 1 | 1
I 1 I i
I | 1 I 1
[} L] [} 1
I | [ ] I 1
1 | n 1 1
' | i I i
Svetsning I | ] | 1
1 [] L]
1 L] 1 1
Uteffekt : Mag 1,5 sek. . | :
frén Starta : } ] : I
& 2 T | T
stromkalla  krater I | H 1
Av ! | ! ! !
1 | [ ] 1 1
| | | | |
I | ] I i
1 [ ] 1 1
1 | ] 1 1
Svetsning ! | Ll ] !
| e |
Starta L -
WFS  krater . : . .
Slag ! L :
AV 1 I i 1




POWER WAVE® 300C

ANVANDNING

BRYTARE FOR
KALLMATNING/GASRENSNING

Kallmatning och gasrensning ar kombinerad O}0 KALLMATNING
i en enda fjadercentrerad vippbrytare. @
For att aktivera kallmatning, hall brytaren i GKAS_RgNSNIN ]
FRAMAT-laget. Tradmataren matar ﬁ
elektroden men varken strémkallan eller
gassolenoiden kommer att stromsattas.
Justera hastigheten pa kallmatningen genom att vrida pa
WFS-vredet. Kallmatning, eller "kallt snitt", &r elektroden
anvandbar for att tré elektroden genom pistolen.

Hall vippstrombrytaren i BAKAT-laget for att aktivera
gastomning och lata skyddsgasen floda. Gassolenoidventilen
aktiveras men varken stromkallans utgang eller drivmotorn
slas pa. Brytaren for gasrensning ar anvandbar for att stélla in
ratt flodeshastighet for skyddsgas. Flodesmatare ska alltid
justeras medan skyddsgasen flédar.
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TILLBEHOR

TILLVAL/TILLBEHOR

POWER WAVE® 300C UPPGRADERINGSSATS
FOR DUBBLA GASFLASKOR (K4866-1) -

Mojliggor anvandning av flera gasflaskor eller en
kombination av en gasflaska och vattenkylare pa baksidan
av en Power Wave® 300C.

POWER WAVE® 300C ADAPTERSATS FOR
VATTENKYLARE (K4898-1) -

Gor det mgjligt att installera Cool Arc® 40
vattenkylare istallet for en gasflaska pa 300C-
racket med en eller tva flaskor. Satsen innehaller:
(1) 300C Cool Arc 40 monterings- och
monteringssats, (1) Cool Arc 40 CGA till QD
vattenslangsforlangningssats, och (2)
shabbkopplingsadaptrar (KP4642-1)

COOL ARC® 40 VATTENKYLARE
(K1813-1)

Vattenkylare med snabbkopplingar fér MIG-pistoler och TIG-
lampor.

POWER WAVE® 300C 115V HJALPSATS
(K2829-1) -

Lagger till ett duplex 115 V-uttag p& maskinens baksida.
Inkluderar sele och kretskort.

SKARMSKYDD* BESTALL KP4735-1

MAGNUM® PRO SVETSPISTOLER -
Se publikationerna E12.05 och E12.08.

PISTOLANSLUTNINGSSATS - POWER
WAVE 300C / Power MIG -

Konfigurerar Lincoln Electric Magnum PRO-pistoler for
anslutning till Power Wave® 300C- och Power MIG-

stromkallor. For anvéandning med foder ur KP42- och KP44-
serien. Bestall K466-6.

MAGNUM® PRO DUBBEL
PROCEDURADAPTER*

Kravs for anvéandning av Magnum® PRO Dual Procedure-
eller Dual Schedule-pistoler med Power Wave® 300C.
Bestall K3159-1.

FAST-MATETM-ADAPTER*

Medger pistoler med en bakénde av Fast-Mate ™-typ for
anslutning till Power Wave® 300C och Power MIG®
kraftkéllor. Bestall K489-8.

BAGSTARTBRYTARE -

Fasts pa TIG-brannare for bekvam fingerkontroll. Levereras
med 12-stiftskontakt. Bestéall K814-2.

FJARRKONTROLL MED 12-STIFTS
UNIVERSALKONTAKT*

Bestar av en kopplingsbox med tva olika kabellangder.

C-1

Tillater fjarrjustering av uteffekt. Bestall K857-2 (7,6 m 25 ft)
Bestéll K857-3 (30,5 m (100 ft)

HAND AMPTROL ROTERANDE SPAR, 12-
STIFTS AMFENOL -

(7,6 m) Fjarrstromsstyrning fér GTAW-svetsning. Bestall
K963-4.

FOOT AMPTROL™ —

Ger 7,6 m (25 fot) fjarrstyrning av utgang for GTAW-
svetsning. (12-polig kontakt). Bestall K870-2.

PTA-17F -

Luftkylda TIG Ready-PAK® flexibelt huvud och Ultra-Flex™-
kablar ger ultimat komfort och mandvrerbarhet.
Forkonfigurerat paket med K1622-1 Twist-Mate ™-adapter,
kabelhdlje. Inkluderar: nr. 7 munstycke, 1,6 mm (1/16 tum)
och 2,4 mm (3/32 tum) spannhylsor, spannhylskroppar och
E3 volframordning: K1782-14 (3,8 m 12,5 ft) Bestall K1782-
18 (7,6 m 25 ft ) Extra TIG-brannare i E12.150

SPINDELADAPTER FOR SMA SPOLAR*

Tillater att 200 mm (8 tums) YD-spolar monteras pa 51 mm
(2 tums) YD-spindlar. Bestall K468.

SPINDELADAPTER FOR 14LB SPOLAR*

Tillater 6 kg (14 Ib.) Innershield®-spolar att monteras pa 51
mm (2-tums) YD-spindlar. Bestall K435.

MAGNUM PRO AL PISTOL MED FAST TRYCK-
DRAG-LEDNING

Magnum PRO AL-pistolerna med tryck/drag-slang med fast
slang har ett nytt styvt foder som ger en jamn, forstklassig
aluminiumsvetsningslosning. De forbattrade
matningsfunktionerna minskar stillestandstiden och 6kar
ljusbagen i tid. Bestall K4797-2 (luftkyld) eller K4798-2
(vattenkyld)

MAGNUM® PRO 250LX GT SPOLPISTOL

Magnum PRO Expendables med langre livslangd och
direktanslutningsfunktion ger Magnum PRO 250LX GT
spolpistol mindre stillestandstid och problemfri installation.
Kréaver 7-stifts till 12-stifts adapter (K2910-1) bestéllning
K3569-2 och K2910-1



POWER WAVE® 300C UNDERHALL

SAKERHETSATGARDER

A VARNING

LIVSFARLIG SPANNING.
— O e Anvand inte maskinen med
borttaget holje.
e Stang av stromkallan fore
installation eller service.
e Vidror inte elektriskt uppvarmda
delar.

e Stang av ingangsstrommen till svetsstromkallan vid
sakringsboxen innan du arbetar i kopplingsplinten.

¢ Endast kvalificerad personal far installera, anvanda
eller serva denna utrustning.

RUTINUNDERHALL

Regelbundet underhdll bestar av att regelbundet blasa ur
maskinen med hjalp av en luftstrom med lagtryck for att
avlagsna ansamlat damm och smuts fran intags- och
uttagsgallren och kylkanalerna i maskinen.

PERIODISKT UNDERHALL

Kalibreringen av Power Wave® 300 CE ar avgorande for riktig
funktion. | allmanhet behdver ingen kalibrering utforas.
Maskiner som inte har kalibrerats eller ar felkalibrerade kan
dock ge otillfredsstéllande svetsresultat. For att sakerstélla
optimal prestanda ska kalibrering av utspanning och strém
kontrolleras arligen.

KALIBRERINGSSPECIFIKATION

Utspanning och strém kalibreras i fabriken. | allmanhet
behover ingen maskinkalibrering utforas. Om
svetsprestandan andras  eller om den arliga
kalibreringskontrollen visar pa ett problem, anvand dock
kalibreringsavsnittet i diagnostikverktyget for att gora
lampliga justeringar.

Sjélva kalibreringsproceduren kréaver anvandning av ett raster
och certifierade faktiska matare for spéanning och
hardningshyra. Kalibreringens noggrannhet paverkas direkt
av noggrannheten hos den matutrustning du anvénder.
Diagnostikverktyget innehaller detaljerade instruktioner och
finns tillgangligt pa servicenavigatorns CD eller pa
www.powerwavesoftware.com.


http://www.powerwavesoftware.com/
http://www.powerwavesoftware.com/

POWER WAVE® 300C

UNDERHALL

SYSTEMOGONBLICKSBILD

Om problem med svetsprestanda eller systemprestanda
uppstar kan en 6gonblicksbild av systemet skickas till
PowerWaveSupport@LincolnElectric.com fér utvardering.

Sa har tar du en 6gonblicksbild av systemet:

1. Satt in en tom USB-enhet i USB-porten ovanfor
anvandargranssnittet.

2. Nar det tomma USB-minnet har satts in, navigera till ...
Mer meny

Test Memory 2

400. " 22.7,

_—

GMAW | CV

Al 4XXX
.035"
100% Ar

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type eee More

3. Bladdra till hoger till Systemmeny och valj.

More Settings

< P==N (o

System Menu

Turn & push to select

v

GMAW CV AI4XXX .035" 100% Ar

4. Bladdra ner till Avancerade systeminstéllningar i
systemmenyn.

= System Menu
Weld Set Units Imperial (in/min)
Workpoint in Amps o>

Gun Settings

Advanced System Settings

{* Home

Turn & push to select

v

5. Nar programversionerna har valts kommer de att vara
det forsta alternativet. Valj Programvaruversioner.

Advanced System Settings

«~ Back

Software Versions
Weld Feedback Persist
Weld Feedback Time

Homescreen Layout Advanced

Turn & push to select

v

6. Darefter sparar du 6gonblicksbilden genom att vélja
Spara systemogonblicksbild. Skarmen visar sedan en
férloppsindikator for 6gonblicksbildens status.

= Software Versions

<~ Back
&3 Save System Snapshot

FeedHead UI

WireDrive

> Home

Turn & push to select
7. Nar dgonblicksbilden har sparats pa USB-enheten tar du
bort enheten fran anvandargranssnittet och satter in den i
en dator.
8. Skicka snapshot-filen via e-post till
PowerWaveSupport@LincolnElectric.com for utvardering
och servicesupport.


mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com
mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com
mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com
mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com

POWER WAVE® 300C

FELSOKNING

HUR MAN ANVANDER FELSOKNINGSGUIDEN

A VARNING

Service och reparation far endast utforas av personal utbildad av Lincoln Electric. Reparationer av
utrustningen som utférs utan behérighet kan leda till fara for tekniker och operatérer och medfér att garantin

blir ogiltig. For din sdkerhet och fér att undvika -elstotar:
forsiktighetsatgarder som ges i dessa bruksanvisningar.

Med hjalp av denna felsdkningsguide kan du hitta och
reparera  eventuella  maskinfel. Folj helt enkelt
trestegsproceduren nedan.

Steg 1. HITTA PROBLEMET (SYMPTOM).

Titta under kolumnrubriken "7PROBLEM (SYMTOM).” | denna
kolumn beskrivs méjliga symtom som maskinen kan uppvisa.
So6k upp det alternativ som bast motsvarar det symtom som
maskinen uppvisar.

Steg 2. MOJLIG ORSAK.
| kolumnen "MOJLIG ORSAK” anges uppenbara yttre
mojligheter som kan bidra till maskinens symptom.

Steg 3. REKOMMENDERAD ATGARD

Folj alla sakerhetsobservationer och

I den har kolumnen finns majliga atgarder for respektive orsak.
| allmanhet ges uppmaningen att kontakta Lincolns ndrmaste
auktoriserade serviceverkstad.

Om du inte forstar eller kan utféra den rekommenderade
atgarden pa ett sakert satt, ska du kontakta Lincolns narmaste
auktoriserade serviceverkstad.

LIVSFARLIG SPANNING.

¢ SI& AV strommen pa stromkallan fore installation eller byte av matningsrullar och/eller tradledare.

* \idror inte stromforande delar.

* Vid arbete med dragen avtryckare &ar elektroden och drivmekanismen elektriskt anslutna till
svetsgodset och aterledaren som kan vara stromférande i flera sekunder efter att avtryckaren

slappts.

* Svetskraftkallan maste vara ansluten till systemjord i enlighet med nationella elektriska foreskrifter eller tillampliga

lokala foreskrifter.
e Endast kvalificerad personal far utfora underhallsarbete.

Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning.

A FORSIKTIGH

=1

Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C

FELSOKNING

ATT ANVANDA STATUSLAMPAN FOR
FELSOKNING AV SYSTEMET

Inte alla Power Wave 300C-fel visas i anvandargranssnittet.
Det finns tre statuslampor som innehaller felsekvenser som
kanske inte visas i anvandargranssnittet. Om ett problem
uppstar ar det viktigt att observera statuslampan. Kontrollera
darfor stromkéllans statuslampa for felsekvenser som anges
nedan innan strommen till systemet slas pa.

Det finns tva externt monterade statuslampor ovanfor
trddmataren i trddmatarfacket. En av statuslamporna ar for
huvudstyrkortet (markt "status” och en for trddmatarmodulen.
Den tredje statuslampan &ar intern och sitter pa
ing&ngsstyrkortet och kan ses genom att titta genom gallren
pa vanster sida.

Det finns en ljudsignal som hérs i samband med statuslampan
pa detta ingdngsstyrkort. S& felkoderna pa ingangskortet kan
detekteras antingen via statuslampan eller statuspiparen.

| detta avsnitt finns information om statuslamporna och nagra
grundlaggande felsokningsdiagram for bade maskin- och
svetsprestanda.

Statuslamporna pa& huvudstyrkortet och traddrivmodulen ar
tvafargade lysdioder. Vid normal drift avger varje lysdiod fast
gront sken. Dar ar statuslampan pa ingangsstyrkortet en farg.
Normal drift ar att statuslampan ar slackt ( och summern ar
slackt).

Feltillstand anges i féljande tabell E.1.

TABELL E.1
~ LED- Betydelse
indikering Huvudstyrkortets statuslampa och Wiredrive-statuslampa Ingangskontrollkort
Fast gront sken Systemet OK. Stromkallan fungerar och kommunicerar normalt med all intakt Ej tillampligt.
kringutrustning som ar ansluten till ArcLink-natverket.
Blinkande gront sken Intré&ffar under start eller aterstallning av systemet och indikerar att POWER Ej tillampligt.
WAVE® 300C kartlagger (identifierar) varje komponent i systemet. Normal under
de forsta 1-10 sekunderna efter att strommen slagits pa eller om
systemkonfigurationen andras under drift.
Snabbt blinkande gront sken Indikerar att automatisk kartlaggning har misslyckats Ej tillampligt.
Véxlande gront och rétt sken Systemfel som inte kan aterstallas. Om statuslamporna blinkar med nagon Ej tillampligt.
kombination av rétt och gront sken finns ett fel. Avlas felkoden innan maskinen
stangs av.
Tolkning av statusindikatorernas felkodsvisning beskrivs i servicemanualen.
Individuella kodsiffror visas med rott sken med en lang paus mellan siffrorna. Om
det finns mer &n en kod separeras koderna med gront sken. Endast aktiva
feltillstand kommer att vara tillgangliga via statuslampan.
Felkoder kan ocksa hamtas med diagnostikverktyget (inkluderat pa
servicenavigatorns CD eller tillgangligt p& www.power- wavesoftware.com).
Detta ar den metod som foredras, eftersom den kan komma &t historisk
information som finns i felloggarna.
Aktiva fel rensas genom att stromkéllan stangs av och startas om.
Fast rott sken Ej tillampligt. Ej tillampligt.
Blinkande rott sken Ej tillampligt. Tolkning av statusindikatorerna
Jindividuella kodsiffror visas med rétt sken|
med en lang paus mellan siffrorna.
Dessa felkoder &r tresiffriga koder som|
lalla bérjar med ett nummer tre.
Statuslysdiod av Ej tillampligt. Systemet OK

Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste

A FORSIKTIGH
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av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C FELSOKNING

Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning
FELKODER FOR POWER WAVE®

Foljande ar en partiell lista 6ver mojliga felkoder for POWER WAVE® 300C. For en fullstandig lista, se servicehandboken for
denna maskin.

HUVUDSTYRKORT (STATUSLAMPA)

Felkod nr. Indikation

36 Termiskt fel Anger Overtemperatur. Levereras vanligtvis tillsammans med en LED-
lampa. Kontrollera flaktens funktion. Se till att processen inte 6verskrider
maskinens arbetscykelgrans

54 Sekundart (utdata) overstromsfel Den langsiktiga genomsnittliga sekundara (svetsade) nuvarande gransen
har overskridits. OBS! Gransen for langsiktig genomsnittlig sekundarstrom
ar 325 A.

56 Kommunikationsfel for hackare Anger att kommunikationslanken mellan huvudstyrkortet och hackaren har

fel. Kontakta serviceavdelningen om du inte atgardar felet genom att sl& pa
strommen till maskinen.

58 Primart fel Granska felkoden frAn ingangskortets statuslampa eller statussignal.

Orsakas troligen av ett 6verstromstillstdnd som orsakade en underspanning
pa primarbussen. Kontakta serviceavdelningen om du inte atgardar felet
genom att sla pa strommen till maskinen.

Annat Felkoder som innehaller tre eller fyra siffror definieras som allvarliga fel.
Dessa koder indikerar i allménhet interna fel pa kretskortet for stromkallan.
Kontakta serviceavdelningen om du inte atgardar felet genom att sla pa
strommen till maskinen.

TRADMATARMODUL

81  Motordverbelastning Gransen for langsiktig genomsnittlig motorstrém har 6verskridits. Indikerar
normalt mekanisk Overbelastning av systemet. Om problemet kvarstar,
Overvag hogre utvaxlingsmoment (lagre varvtal).

82 Motorgverstrom Den absoluta maximala motorstromnivan har 6verskridits. Detta ar ett
kortsiktigt genomsnitt for att skydda drivkretsar.

A FORSIKTIGH
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Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C

FELSOKNING

Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning

INGANGSSTYRKORT

Felkod nr. Indikation

331  Hogsta ingdngsstromgrans . . . R - . " .
Gransen for ingangsstrom har 6verskridits. Indikerar vanligtvis kortvarig
stromoverbelastning. Kontakta serviceavdelningen om problemet kvarstar.

333 Underspanningssparr +15 VDC-forsorjningen pd ingangsstyrkortet ar for 18g. Kontrollera att
ingdngsspanningen ligger inom det acceptabla omradet. Kontakta
serviceavdelningen om problemet kvarstar.

336  Termiskt fel Termostat p& primarmodul utlést. Orsakas vanligtvis av att den nedre flakten
inte fungerar.

337  Forladdningstimeout Problem med startsekvens. Kontakta serviceavdelningen om problemet
kvarstar.

346  Transformer primar Gverstrom Transformatorstrommen ar for hog. Indikerar vanligtvis kortvarig
stromoverbelastning. Kontakta serviceavdelningen om problemet kvarstar.

Annat Kontakta serviceavdelningen.

A FORSIKTIGH
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Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C FELSOKNING
Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning
PROBLEM MOJLIG REKOMMENDERAD
(SYMTOM) ORSAK ATGARD

Ingangssakringarna gar hela tiden

1. Felaktigt dimensionerade
ingangssakringar.

Grundlaggande maskinproblem

1.

Se till att sakringarna ar ratt
dimensionerade. Se
installationsavsnittet i denna
handbok  for  rekommenderade

storlekar.

2. Felaktiga svetsprocedur kraver
utmatningsnivaer som  Overskrider
maskinens markdata.

. Minska utstrom, arbetscykel eller

bada.

3. Betydande fysisk eller elektrisk skada
ar uppenbar nar skydden tas bort.

. Kontakta din

lokala auktoriserade
Lincoln Electric Field Service-
anlaggning for teknisk hjalp.

Maskinen startar inte (inga lampor)

1. Ingen ineffekt

. Se till att ing&dngens avanslutning har

slagits PA. Kontrollera
ingdngssakringarna. Kontrollera att
strombrytaren (SW1) pa stromkallan
arilaget "PA”.

2. Ingangsspanningen ar for lag eller for
hog.

. Se till att ingdngsspanningen ar

korrekt, enligt markskylten som sitter
pa maskinens baksida.

Maskinen svetsar inte, kan inte f4 ndgon
effekt.

Detta problem &tfolis normalt av en
felkod. Se avsnittet “Statuslampa” i
denna dokumentation for ytterligare
information.

1. Ingangsspanningen ar for |1ag eller for
hog.

. Se till att ingdngsspanningen ar

korrekt, enligt markskylten som sitter
pa maskinens baksida.

2. Termiskt fel.

. Se avsnittet "Termisk lysdiod ar PA”.

3. Sekundar stromgrans har éverskridits.
(se fel 54)

3a. Fel pa ingangsstyrkortet (se status
for ingangsstyrkortet).

. Majlig kortslutning i utgangskretsen.

Kontakta en auktoriserad Lincoln
Electric Field Service-verkstad om
problemet kvarstar.

A FORSIKTIGH
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Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C

FELSOKNING

Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning

PROBLEM
(SYMTOM)

Termisk lysdiod &ar PA

MOJLIG
ORSAK

Grundlaggande maskinproblem (forts.)

1. Fel flaktfunktion.

REKOMMENDERAD
ATGARD

1. Kontrollera att flakten fungerar
korrekt. Flakten ska ga i lag hastighet
nar maskinen ar i vilolage och i hdg
hastighet nar utmatningen utléses.
Kontrollera om det finns material som
blockerar intaget eller avgasgallren,
eller om det finns for mycket smuts
som tapper till kylkanalerna i
maskinen.

2. Oppna termostatkretsen.

2. Kontrollera om det finns trasiga
kablar, Oppna anslutningar eller
defekta termostater i
termostatkretsen.

"Real Time Clock” fungerar inte langre

Generell nedbrytning
svetsningsprestanda

av

1. Styrkretskortsbatteri.

Svets- och bagkvalitetsproblem

1. Problem med tradmatning.

1. Byt ut batteriet (typ: BS2032)

1. Kontrollera om det finns
matningsproblem. Kontrollera att ratt
utvaxlingsforhallande har valts.

2. Kabelproblem. 2. Kontrollera om det finns daliga
anslutningar, 6verdrivna oglor i kabeln,
etc.

OBS! Narvaron av varme i den externa
svetskretsen indikerar déliga anslutningar
eller underdimensionerade kablar.

3. Forlust av eller felaktig skyddsgas. |3, Kontrollera att gasfléde och typ &r
korrekt.

4. Kontrollera att svetslaget ar korrekt for|4. valj ratt svetslage for applikationen.

processen.

5. Maskinkalibrering. 5. Stromkallan kan behova kalibreras.
(strébm, spénning, WFS).

6. Problem med trddmatning. 6. Kontrollera om det finns

matningsproblem. Kontrollera att ratt
utvaxlingsforhallande har valts.

A FORSIKTIGH
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Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.

E-6



POWER WAVE® 300C FELSOKNING
Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning
PROBLEM MOJLIG REKOMMENDERAD
(SYMTOM) ORSAK ATGARD

svetsning.

1. Sekundar stromgréans har 6verskridits

och maskinen stangs av for att skydda
sig sjalv.

Svets- och bagkvalitetsproblem (forts.) ‘

Maskinens uteffekt stangs av under en 1.

Justera proceduren eller minska
belastningen for att sankal
stromforbrukningen frdn maskinen.

. Systemfel

. Ett oaterkalleligt fel kommer att bryta

svetsningen. Detta tillstind kommer
ocksd att leda till att statuslampan
blinkar. Se avsnittet Statuslampa for|
mer information.

Maskinen producerar inte full effekt.

. Ing&ngsspanningen kan vara for 1ag,

vilket begransar kraftkallans kapacitet.

. Se till att ingdngsspanningen ar korrekt

enligt markskylten som sitter pa
maskinens baksida.

. Maskinkalibrering. 2. Kalibrera  sekundar  strom  och
spanning.
Alltfér lang och oregelbunden bage. . Problem med trddmatning. 1. Kontrollera om det finns

matningsproblem. Kontrollera att ratt
utvaxlingsforhallande har valts.

nar avtryckaren trycks in pa en pistol
med 12 stift.

GMAW/FCAW med 12-stift ar inte
paslagen och ingen pistol med 12
stift ar vald.

. Forlust av eller felaktig skyddsgas 2. Kontrollera att gasflode och typ éar
korrekt
. Maskinkalibrering. 3. Kalibrera  sekundar strom  och
spanning.
Processvaxlar fran GMAW till GTAW . Pistolinstéllningen for 1. Gatill ... Mer meny och

. Bladdra ner till
. Rulla ner till GMAW/FCAW -

. Bladdra ner till menyn Pistolval

. Om du anvander en tryck-dra-

navigera till systemmenyn.
Pistolinstéllningar och valj.
pistol med 12-stift och sl PA.

och vélj vilken 12-stiftspistol
du anvander.

pistol, bladdra ner till
Pistolkalibrering for att
autokalibrera tryck-dra-
pistolen

A FORSIKTIGH
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Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C FELSOKNING
Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning
PROBLEM MOJLIG REKOMMENDERAD
(SYMTOM) ORSAK ATGARD

Processen vaxlar fran GTAW till
GMAW nér du trycker pa fot
amptrolen.

Instéllningen for 12 stift
GMAW/FCAW-pistol &r pa och
en pistol med 12 stift har valts.

2.

3.

Svets- och bagkvalitetsproblem (forts.) ‘

1.

Gatill ... Mer meny och
navigera till systemmenyn
Bladdra ner till
Pistolinstallningar och valj.
Rulla ner till GMAW/FCAW -
pistol med 12-stift och vaxla till
AV.

. Navigera tillbaka till

hemskarmen och vélj knappen
GTAW for att svetsa.

A FORSIKTIGH
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Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.
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POWER WAVE® 300C FELSOKNING

Folj alla sékerhetsforeskrifter som beskrivs i denna bruksanvisning

PROBLEM MOJLIG REKOMMENDERAD
(SYMTOM) ORSAK ATGARD
Kan inte ansluta 1. Fysisk anslutning. 1. Kontrollera att ratt patchkabel eller

Overkorsningskabel anvands (se den
lokala IT-avdelningen for hjalp).

la. Kontrollera att kablarna ar helt
inférda i bulkhuvudkontakten.

1b. Lysdioden under PC-kortets
Ethernet-kontakt tands nar maskinen

ar  ansluten till en annan
natverksenhet.

2. IP-adressinformation. 2. Anvand lampligt PC-verktyg for att
verifiera att korrekt IP-

adressinformation har angivits.

2a. Kontrollera att det inte finns nagra
dubbletter av IP-adresserna i
natverket.

3. Ethernet-hastighet 3. Kontrollera att natverksenheten som
ar ansluten till Power Wave ar
antingen en 10-baseT-enhet eller en
10/100-baseT-enhet.

Anslutningen faller under svetsning 1. Kabelplacering 1. Kontrollera att néatverkskabeln inte
sitter 16st bredvid stromférande ledare.
Detta skulle inkludera
ingangsstromkablar och
svetsutgangskablar.

A FORSIKTIGH

=1

Om du inte forstar testprocedurerna eller inte kan utfora test/reparation pa ett sékert satt ska du kontakta din narmaste
av Lincoln auktoriserade serviceverkstad for felsdkningshjalp innan du fortsétter.

E-9




POWER WAVE® 300C SCHEMAN

Kopplingsschema for Power Wave 300C avancerad modell for kod(er) - 12943,12945, 13200, 13406, & 13407

300C AVANCERAD

LEGEND

el

RESISTOR Ei

HI FEBQ HARMESS
M2EO04Z-2

age2
CONTROL PCB

AC SWITCH BOARD
N i anss?

N

THREE STAGE
POWER BOARD
@100

PFC PCE

GOEI TRRINT

OBS! Detta schema &r endast avsett som referens. Avvikelser kan férekomma for vissa maskiner som denna manual géller for. Det specifika schemat for en viss kod klistras in i maskinen pa nagon
av héljets paneler. Om schemat &r olasligt: kontakta serviceavdelningen och begér ett nytt. Uppge utrustningens kod.
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POWER WAVE® 300C SCHEMAN

Kopplingsschema for Power Wave 300C Standardmodell for kod(er) - 12942 & 12944

LEGEND

(unll\" .
{@ﬁ%

T ormonal |

i

[AEEENEEEERR FAEER ERELEEERE]

= POWER WAVE 300C
' KOPPLINGSSCHEMA

OBS! Detta schema &r endast avsett som referens. Avvikelser kan férekomma for vissa maskiner som denna manual galler fér. Det specifika schemat for en viss kod Klistras in i maskinen pa
nagon av holjets paneler. Om schemat ar olasligt: kontakta serviceavdelningen och begar ett nytt. Uppge utrustningens kod.
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DIMENSIONSUTSKRIFT

POWER WAVE® 300C

39,44

2592

25,70

Wlo———— 1|}
ﬁ ( )

T
20.51
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POWER WAVE® 300C OBSERVATIONER
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L r

VARNING

Vidror inte stromférande delar eller
elektrod med bar hud eller vata klader.
Isolera dig sjalv fran arbetsstycke och
golvimark.

N

s

o Placera inget lattantandligt eller brandfarligt
material i narheten.

=/

Anvand dgonskydd, horselskydd och
heltackande kladsel.

Spanska

AVISO DE
PRECAUCION

o No toque las partes o los electrodos bajo
carga con la piel o ropa mojada.
Aislese del trabajo y de la tierra.

Mantenga el material combustible fuera del
area de trabajo.

Protéjase los ojos, los oidos y el cuerpo.

Franska

ATTENTION

Ne laissez ni la peau ni des vétements
mouillés entrer en contact avec des piéces
sous tension.

Isolez-vous du travail et de la terre.

o Gardez a I'écart de tout matériel
inflammable.

Protégez vos yeux, vos oreilles et votre
corps.

Tyska

WARNUNG

Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile
oder Elektroden mit lhrem Kdrper oder
feuchter Kleidung!

Isolieren Sie sich von den Elektroden und
dem Erdboden!

Entfernen Sie brennbarres Material!

Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Korperschutz!

Portugisiska

ATENCAO

Nao toque partes elétricas e electrodos
com a pele ou roupa molhada.
Isole-se da pega e terra.

Mantenha inflamaveis bem guardados.

Use protecao para a vista, ouvido e corpo.
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LAS OCH FORSTA TILLVERKARENS ANVISNINGAR FOR UTRUSTNINGEN OCH DE FORBRUKNINGSVAROR SOM SKA
ANVANDAS OCH FOLJ ARBETSGIVARENS SAKERHETSRUTINER.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A ETRE
EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HERSTELLERS.
DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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o Andas inte in rok. o Bryt stromférsorjningen fore service. o Anvénd inte med 6ppen panel eller
o Anvénd ventilation eller utsug for att avtagna skydd.
avlagsna svetsrok fran VARNING
andningszonen.
o Los humos fuera de la zona de » Desconectar el cable de alimentacion » No operar con panel abierto o Spanska
respiracion. de poder de la maquina antes de iniciar guardas quitadas.
o Mantenga la cabeza fuera de los cualquier servicio. AVI SO D E
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases. P R ECA U C I O N
o Gardez la téte a I'écart des fumées. » Débranchez le courant avant I'entretien. | « N’opérez pas avec les panneaux Franska
o Utilisez un ventilateur ou un aspirateur ouverts ou avec les dispositifs de
pour oter les fumées des zones de protection enlevés.
travail, ATTENTION
o Vermeiden Sie das Einatmen von « Strom vor Wartungsarbeiten o Anlage nie ohne Schutzgehause oder | Tyska
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vaéllig 6ffnen; Innenschutzverkleidung in Betrieb
« Sorgen Sie fiir gute Be- und Maschine anhalten!) setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
o Mantenha seu rosto da fumaga. » Nao opere com as tampas removidas. |« Mantenha-se afastado das partes Portugisiska
» Use ventilagéo e exhaustéo para » Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. servigo. « Nao opere com os paineis abertos ou
« Nao toque as partes elétricas nuas. guardas removidas. AT E N QA O
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANGA DO EMPREGADOR.

FEIRBOBHOA-H—DIETEEL(HA, TTERBLTTFEV. TLTRHORERECH>TTF S
AR IR EEBAMNBPALURESIEANREMAE, ERETRANTHETBRERE.

o] HMZoff SEE HUXEME Zx|otAl FAR] YR ekESEE FEFSIAP| HiEHCHL

oo - —

Janll calual 408 gl cilagdad 2l g Lllaniad (8 3 gl 5 cland) o) il adeal] Cilaslas agdl g Gy | 3)




POLICY FOR KUNDASSISTANS

The Lincoln Electric Company &r verksamt inom tillverkning och férséljning av
hdgkvalitativ svetsutrustning, forbrukningsartiklar och skarutrustning. Vi stravar efter att
tillgodose vara kunders behov och dvertraffa deras forvantningar. Ibland kan kdpare be
Lincoln Electric om rad eller information angaende anvandningen av vara produkter. Vi
svarar vara kunder baserat pa den bésta informationen vi har tillganglig. Lincoln Electric
kan inte utfarda nagon garanti som omfattar sddana rad och atar sig inget ansvar med
avseende pa sadan information eller radgivning. Vi friskriver oss uttryckligen fran alla
former av garantier, inklusive alla garantier avseende lamplighet for nagon kunds
sarskilda syfte, med avseende pa sadan information eller radgivning. Av praktiska skal
kan vi heller inte &ta oss nagot ansvar for att uppdatera eller korrigera sadan
information eller radgivning nar den val har givits, och tillhandahéallandet av sadan
information eller radgivning varken skapar, utvidgar eller &ndrar nagon garanti
avseende forsaljning av vara produkter.

Lincoln Electric &r en lyhdrd och engagerad illverkare, men valet och anvéndningen av
specifika produkter som séljs av Lincoln Electric ar enbart inom kundens kontroll och
forblir kundens eget ansvar. Manga variabler som ar bortom Lincoln Electrics kontroll
paverkar de resultat som erhalls vid anvandning av dessa typer av tillverkningsmetoder
och driftkrav.

Kan komma att dndras — Denna information &r sa korrekt den kan vara baserat pa
information tillgénglig vid tidpunkten for utgivningen. Se www.lincolnelectric.com for
eventuell uppdaterad information.

ELECTRIC |

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue ¢ Cleveland, OH « 44117-1199 « U.S.A.
Telefon: +1.216.481.8100 » www.lincolnelectric.com




