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

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

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

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX

PF26 K14138-1

MATNING
Matningsspanning U« Matningsstrom l4 EMC-klass
40 VvDC 4A A
SVETSDATA
s oo s Svetsstrém
100% 385A
60% 500A
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspanning
5/500 A 113 VDC eller VAC toppspanning
MATT
Vikt Hojd Bredd Langd
15,2 kg 380 mm 220 mm 590 mm
TRADHASTIGHET/TRADDIAMETER
Tradmatningsomrade Drivrullar I?jiﬁ\r/rr]atlzr Solid trad Aluminiumtrad ﬂTJjgkr.;rig
1+ 22 m/min 4 @37 0,8 +2,4 mm 1,0 + 2,4 mm 0,9+2,4 mm
Skyddsklass Maximalt gastryck Omg;vnn\jgﬂztrc]ei:wgp. vid Forvaringstemperatur
IP23 0,5 MPa (5 bar) -10°C till +40°C -25°C till 55°C

Svenska
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

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

nodvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanrdja de elektromagnetiska stdrningar som kan

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Beakta féljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

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

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

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

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

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

pa att den kan stora kanslig utrustning.
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Sakerhetsanvisningar

01/11

VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behorig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utfora
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full férstaelse innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa
utrustningen. Det ar viktigt att [asa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader sig inget
ansvar for skador som &r orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

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

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

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

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av matningsspanningen med hjalp av strémstallaren pa

N sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
? elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
ES [ ) och jordkldamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt

uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon annan yta
som ar i kontakt med jordklamman.

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

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

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden, &r
utrustningen en kategori 2. Det gor obligatoriska antagandet av personlig skyddsutrustning (PPE) med
filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

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

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjadim med ett,
for uppgiften, 1ampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under svetsningen
och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material fér att skydda Din och
Dina medhjélpares hud. Skydda personal i nédrheten med en 1dmplig skédrm av icke brannbart material
och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens stralning.

Svenska
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen kan
latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig pa tankar,
fat, containers eller andra féremal innan Du har férvissat Dig om att det inte finns nagra brannbara eller
giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av brannbara gaser, angor eller vatskor.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta ytor
och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang for att flytta
eller hantera material inom arbetsomradet.

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

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

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

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

Svenska
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Inledning

PF26 ar en digital trddmatare som konstruerats for
anvandning tillsammans med alla Lincoln Electric-
aggregat som kommunicerar via ArcLink®-protokollet.

Digital tradmatare medger svetsning med:
¢ GMAW (MIG/MAG)

¢ FCAW-GS/FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

o  GTAW (bagtandning med lyft-TIG)

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

Instruktioner for Installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga

forhallanden. Det &r emellertid viktigt att vidta vissa enkla

forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang livslangd och
tiliforlitlig drift.

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

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

e Aggregatet maste placeras sa att luften kan cirkulera
fritt utan att luftflédet hindras.

e Smuts och damm maste férhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at maojligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen torr
sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den inte pa
vat mark eller i vattenpdlar.

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Intermittens och dverhettning

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

Exempel: 60% intermittens

R

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.

Overskridning av intermittenstiden aktiverar

overhettningsskyddet.

I-@-of--e

Minuter eller minska
intermittensen

Svenska

Inkoppling av matningsspanning
Kontrollera matningsspanning, fas och frekvens for
aggregatet som ska kopplas till tradmataren. Tillaten
matningsspanning anges pa tradmatarens markplat.
Kontrollera  jordledningarnas  anslutningar  mellan
aggregatet och elnatet.

Reglage och funktioner

H
9 I'd
8
7
6
-
‘Y
2

Bild 1
=g~ 1. EURO-kontakt: For anslutning av

svetshandtag (GMAW-/FCAW-SS-svetsning).

2. Snabbkoppling: Kylvatskeutlopp
(matning av kall kylvatska till handtaget).

3. Snabbkoppling: Kylvatskeinlopp (varm
vatska fran handtaget).

& VARNING
Maximalt kylvatsketryck ar 5,0 bar.

4. Utgangsanslutning for svetskretsen: for
S % inkoppling av elektrodhallare med kabel.

Svenska



6. Kontakt for fiarrstyrning: Foér anslutning av
/ fjarrstyrning eller korsbrytarhandtag.

7. Vanster knapp:
e

e Bakat.
8. Display: Visar parametrar for svetsmetoden.

9. Vénster ratt: Andrar véardet for parametern uppe till
vanster pa displayen [8].

10. Hoger ratt: Andrar véardet for parametern uppe il
hoger pa displayen [8].

11. Instéliningsratt: Val av svetsmetod och
svetsningsinstallningar gérs med denna ratt.

12. Hoéger knapp: Bekrafta andringar.

14

17 (11—l \\ 15

i ‘ﬁg . =
gy Al

Bild 2

_@ 13. Gaskoppling: Anslutning for gasledning.

& VARNING
Svetsmaskinen kan anvanda alla 1dmpliga skyddsgaser
vid ett hogsta tryck pa 5,0 bar.

14. Styrkontakt: 5-stiftkontakt for inkoppling av

/ tradmatare eller fiarrstyrning. Kommunikation
mellan trddmatare eller fjarrstyrning och

aggregatet sker enligt ArcLinke-protokollet.

-@ 15. Strémuttag: Matningskontakt.

16. Snabbkoppling: Kylvatskeutlopp (varm
Q vatska fran svetsaggregat till kylare).

17. Snabbkoppling: Kylvatskeinlopp (matar kall
'@ vatska fran kylare till svetsaggregatet).

Svenska

& VARNING
Maximalt kylvatsketryck ar 5,0 bar.

For att utféra felfri svetsning och korrekt kylvatskeflode
far endast kylvatska anvéandas som rekommenderas av
tillverkaren av svetshandtag och kylare.

18. Gasregulator: Reglera flddet mellan 0-25 liter/min.

19. Kedjestift: Fast matning-/trddmatningskabel.

20(|21]|22

=

Bild 3

20. Ljusstrémbrytare.

21. Kallmatnings-/gasspolningsomkopplare: Medger
tradmatning eller gasspolning utan att
svetsspanningen slas pa.

22. USB-kontakt: For inkoppling av USB-minne.

23. Tradbobinhallare: Spolar pa hogst 15kg. Passar for
plast-, stal- och fiberbobiner pa 51 mm spindel.
Passar ocksa till bobiner av typen Readi-Reel® pa
medféljande adapter.

& VARNING
Bobinkapan maste vara helt stdngd under svetsning.

24. Tradmatning: Tradmatning med fyra rullar.

&VARNING
Tradmatningsluckan och bobinkdpan maste vara helt
stédngda under svetsning.

@VARNING
Dra inte i handtaget for att flytta pa maskinen under
arbetet. Se kapitlet "Tilloehor”.
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Beteckningar pa reglagepanelen
Beskrivning av reglagepanelen i "Snabbguide”-kapitlet. Se avsnittet "Reservdelar”.

Tabell 1. Symboler

. Soft == Minne
> Valj svetsmetod San SMAW-Soft-metod (Endast PF46)
3 . Crisp | ) Spara i anvandarminnet
-I 2 Valj svetsprogram o0 SMAW-Crisp-metod (endast PF46)
e ) Hamta fran
ﬁ Icke-synergiska program SMAW-Pipe-metod anvandarminnet
L~ J (endast PF46)
o . .- .
Synergiska program Mejsling Bagkraft
Syner
ﬁ. GMAW-metod Val av tradtyp Varmestart

&5 | [((MIGIMAG)

Val av traddimension
(diameter)

POWER | |GMAW-metod -
MODE | |[POWER MODE®

Frekvensinstallningar
(GTAW-PULS)

Frekvens

£ | [Fcaw-metod (GTAW-PULS)

Val av gas

Bakgrundsinstallningar

Anvandarinstéliningar (GTAW-PULS)

FCAW-S
X FCAW-SS-metod

1LY <pe B & B}

S FlPE = R E R 9ge

FCAW-G . Bakgrundsstrom
' FCAW-GS-metod Pinch (GTAW-PULS)
‘g’ Valj avtryckarfunktion (2- Bakgrundsstrom
[n="a| GMAW-P-metod steg/4-steg) (STT®)
W GMAW-P-metod, 2_ste Toppstrom
€< pia| [RapidArc®-program 9 (STT®)
Y | |GMAW-P-metod, | aste Utebbning
M p2a| |RapidX®-program — 9 (STT®)
v GMAW-P-metod
O i Precision Pulse™-| | t1 ﬁ Forstromningstid UltimArc™
= program
\!I GMAW-P-metod, Pulse- Efterstrémninastid Instalinings- och
aopA| |On-Pulse®-program t2 9 konfigurationsmeny
u] Minnesbegransningar

*
¥

Efterbranningstid (Endast PF46)

S% STT®-metod

GTAW-metod
& | e

Visa
konfigurationsinstallningar

o
(o]
L

Inkdérningstradmatning

a]
O
a]

. S @B A | Menyn stora matare
4\ | |GTAW-svetsning .o f Punktsvetsningsinstallningar W V | |(standard fran fabrik)
JUIN\_ | |GTAW-PULS-svetsning u‘- ﬁ Punktsvetstimer - Standardmeny
(1]
. ‘ GTAW-program ' \ Startprocedur % Weld Score™-meny
‘0= GTAW-PULS-program / \ Kraterprocedur @ True Energy™-meny
.lf: SMAW-metod A/B-metod Koppla funktion till héger
DS (MMA) E (endast PF46) g knapp
Svenska 7 Svenska
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® Inaktiverad l“ Aterstall till fabriksinstallning it Trim
Ta fram information om| - )
¢ Bocka for-markering programvaru- och kW Effekt i kW
- maskinvaruversion S
x Avbdj-markering Installningsmeny oio Kallmatning
. . off | |Sting av utspanningen ﬁ .
@ Véagstyrning @ | |endast MMAITIG) Gastémning
N . oN Satt  pa  utspanningen {W)
“@: | |Husstyrka (D& | |(endast MMATIG) Fel
w—Q | |Las/las upp A Svetsstrom éﬁg;:t' r;)nFe 46)
ﬁ Last m—“l‘n Tradhastighet i [m/min] o-%» ziggt”;,”lf%?r inkopplat
d.\ Upplast '—r:n Tradhastighet i [tum/min] ﬁ Avbryt-knapp
Em Ange lésenkod v Svetsspanning <J Bekrafta-knapp
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Reglagepanel

Tabell 2. Komponenter och funktioner pa reglagepanelen

25

26

Komponenternas funktion

7. Avbryt / bakat.

9. Andrar parametervarde [25].

10. Andrar parametervarde [26].

11. Val och andring av
svetsinstallningar.

12. Bekrafta andringen.

9 25. Parametervardet uppe till
vanster pa displayen.
26. Parametervardet uppe till héger
28 pa displayen.
27. Svetsparameterfalt.
28. Svetsprogram.
7 11 12
Bild 4
Svenska 9 Svenska



Svetsparameterfalt

Svetsparameterfaltetet medger:

Byte av svetsprogram.

Andring av vagstyrningsvarde.

Andring av handtagets avtryckarfunktion (endast
GMAW, GMAW-P, FCAW, STT, GTAW).

Lagga till eller dolja funktioner och svetsparametrar —
anvandarinstallningar

Tabell 3. Parameterfilt SMAW-metod — standard fran
fabrik

Val av svetsmetod

Bagtryck

Varmstart
(endast SMAW "mijuk” och SMAW ”skarp”)

gl

Anvandarinstallningar

Tabell 4. Parameterfélt mejsling — standard fran fabrik

Val av svetsmetod

bel

Anvandarinstallningar

Tabell 5. Parameterfalt GTAW-metod — standard fran
fabrik

Val av svetsmetod

Varmstart

Tabell 7. Para
standard fran

meterfalt GMAW- och FCAW-metod —
fabrik

Val av svetsmetod

Pinch *

Varmstart

Funktionen for avtryckarandringar pa
handtaget

Anvandarinstallningar

bel YT U

Tabell 8. Para
fran fabrik

meterfalt GMAW-P-metod — standard

Val av svetsmetod

Natfrekvens
(endast Pulse-On-Pulse®)

UltimArc™
(utom for Pulse-On-Pulse®

Funktionen for avtryckarandringar pa
handtaget

Anvandarinstallningar

SNSEE

Tabell 9. Para
standard fran

meterfilt icke-synergisk STT®-metod —
fabrik

Funktionen for avtryckarandringar pa
handtaget

e Y|

Anvandarinstallningar

Tabell 6. Parameterfalt GTAW-P-metod — standard
fran fabrik

Val av svetsmetod

Frekvensinstallningar

Bakgrundsinstallningar

Varmstart

Funktionen for avtryckarandringar pa
handtaget

bel Y Tz

Anvandarinstallningar

Svenska
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Val av svetsmetod

Toppstrom

Bakgrundsstrom

Utebbning

Varmstart

Funktionen for avtryckarandringar pa
handtaget

Anvandarinstallningar

bel Y |79

Svenska




Tabell 10. Parameterfilt synergisk STT®-metod —

standard fran fabrik

Val av svetsmetod

UltimArc™

Varmstart

Funktionen for avtryckarandringar
handtaget

pa

ol YT b U

Anvandarinstallningar

Svenska
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Val av svetsprogram

Valja svetsprogram
e Markera svetsmetodsymbolen med ratten [11].

33.0v

551 =

[ & )ArCO2

Bild 5

e Tryck pa ratten [11] — svetsprogrammenyn visas pa
displayen.

Bild 6

e Markera svetsprogramsymbolen med ratten [11] — bild
6.

e Tryck paratten [11].

e Markera svetsprogramnummer med ratten [11].
Anm.: Listan med tillgangliga program beror av
aggregatet.

Bild 7

e Bekrafta markeringen — tryck pa héger knapp [12].

Svenska

Om operatéren inte kanner till svetsprogramnumret kan
det sdkas. Utfor foljande steg:

e Svetsmetoden

e Synergisk /
icke-synergisk
metod

e Tradtypen

Steainless
Aluminum
Cored Wire

e Traddiametern

e Skyddsgasen

Resultatet ger svetsprogrammet.

551 =~

[0 ) Cco2

29:1 v

Bild 8

12 Svenska



Anvandarinstallningar

Markera symbolen [11] fér anvandarinstélliningar for att
komma till anvandarinstaliningarna och hall inne hdger
knapp [12] i 1 sekund.

» 28.6v

[z2) Steel
21

Bild 9

Menyn anvandarinstallningar medger att fler funktioner
och/eller parametrar laggs till i svetsparameterfaltet [27].
Beroende pa tradmatare kan laggas till:

Symbol Parameter
Gasférstrdomning
t1 éj

PF44 | PF46

v | Vv

E Gasefterfiode v v
ﬂ Efterbranningstid J v
Kl Punktsvetsning v v
O|O s Inkdrningstradmatning J J
ﬁ Startprocedur v v
Kraterprocedur J J

v

Anvandarminne

AN
A/B-procedur
D) -

Anm.: For Att kunna &ndra vardet pa parametrar och
funktioner maste deras symboler laggas il i
svetsparameterfaltet [27].

Svenska
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Lagga il en parameter  eller  funktion i
svetsparameterfaltet [27]:

e Ta fram anvandarinstallningarna (se bild 9).

e Markera med ratten [11] parameter- eller

funktionssymbolen som ska laggas in pa

svetsparameterfaltet [27], t.ex. inkdrning WFS.

Bild 10

e Tryck pa ratten [11]. Inkdrning WFS-symbolen ramlar
ner.

Bild 11
Anm.: Tryck igen pa ratten [11] for att ta bort
symbolen.
Anm.: Avbryta  andringen och ga ur

anvandarinstaliningsmenyn — tryck pa vanster knapp

[71.

e Bekrafta valet — tryck pa hdger knapp [12]. Menyn
anvandarinstallningar stédngs. Valda parametrar eller
funktioner laggs in i svetsparameterfaltet [27].

5515 286V

[ &) ArCO2
1.2

Steel

Bild 12

Svenska



Ta bort markerad parameter eller funktion fran Forstromningstid anger tiden som
svetsparameterfaltet [27]: “ﬁ skyddsgasen strdmmar innan traden borjar

e Ta fram anvandarinstaliningar. matas fram nar avtryckaren tryckts in.
e Markera med ratten [11] parameter- eller ¢ Standardinstéllning fran fabriken ar 0,2 sekunder.
funktionssymbolen som lades in pa e |Installningsomrade: fran 0 sekund till 25 sekunder.

svetsparameterfaltet [27].

Bild 16

Bild 13

Efterstromningstid anger tiden som
e Tryck pa ratten [11] — markerad symbol tas bort fran skyddsgasen strommar nar  svetsningen

nederdelen pa displayen. stoppats. ) )
e Standardinstalining fran fabrik for efterstromningstiden

ar 1 sekund.
¢ Instaliningsomrade: fran 0 sekund till 25 sekunder.

Bild 14

e Bekrafta markeringen — tryck pa hoger knapp [12].
Menyn anvandarinstaliningar stédngs. Vald parameter

Bild 17

O Efterbréanningstiden ar den tid som

eller funktion tas bort fran svetsparameterfaltet [27]
.-f-.t svetsningen fortsatter efter att traden slutat att
matas fram. Det forhindrar att trdden fastnar i

5.91 = 28.6 —
" min : v + smaltan och preparerar tradanden for nasta bagtandning.

i = e Standardinstalining fran fabriken ar 0,07 sekunder.
@ ArC0O2 e Installningsomrade: fran 0,01 sekund till 0,25 sekunder.

12 0.01

Steel
||II||""""""|

0.07s

Bild 15

Bild 18

Svenska 14 Svenska



Punktsvetstimern — anger hur lange

ﬁ svetsningen ska pagd @ven om avtryckaren

A inte slapps. Har ingen effekt vid 4-
stegsavtryckare.

e Standardinstéllining fran fabrik for punktsvetstimer ar
OFF.

e Instaliningsomrade: fran 0 sekund till 120 sekunder.

Anm.: Punktsvetstimer har ingen effekt vid 4-

stegsavtryckare.

Bild 19

Inmatningstradmatning - anger
tradhastigheten fran det att avtryckaren trycks
in tills en stabil bage bildats.
Standardinstallning fran fabrik for
avstangd.
e Instaliningsomrade:
tradhastighet.

inmatning ar

fran minsta till hogsta

Svenska

15

Startproceduren styr tradhastigheten och
I \ spanningen (eller trim) under en angiven tid
vid svetsningens bodrjan. Under starttiden
rampar aggregatet upp eller ned fran startproceduren fill
installd svetsprocedur.
e Instaliningsomrade: fran 0 (OFF) till 10 sekunder.

Bild 21

10.00=

«»

316v

»»

Bild 22

Kraterproceduren styr tradhastigheten (eller
vardet i ampere) och spanningen i volt (eller

trim) under en angiven tid i slutet av svetsen
efter att avtryckaren slappts. Under kratertiden rampar
aggregatet upp eller ned fran svetsning il
kraterproceduren.

e Installningsomrade: fran 0 (OFF) till 10 sekunder.

OFF

AN
7pesl A IR A

Bild 23

Svenska



10.00.-=

«»

316v

®»

Bild 24

snabbandring av svetsmetod. Vaxlingar kan
g6ras mellan:

e Tva olika svetsprogram.

e Olika installningar f6r samma program.

Anvandarminnet (endast PF46) anvands for
att:

e Spara svetsprogram i ett av de nio anvandarminnena.
e Hamta sparade program fran anvandarminnet

E A/B-procedur (endast PF46) medger

Spara svetsprogrammet i anvandarminnet:

e lLagg in symbolen for anvandarminnet i
svetsparameterfaltet [27].

e Markera med ratten [11]
anvandarminnet.

551 =~

symbolen  for

DA

Bild 25

Svenska

e Tryck pa ratten [11] — symbolen fér anvandarminnet
visas i displayen.
e Markera med ratten [11] symbolen spara i minnet.

" @
@

&)

Bild 26

e Tryck pa ratten [11].

e Markera med ratten [11] minnesnumret dar
programmet ska sparas.

e Bekrafta markeringen — tryck pa héger knapp [12].

Ta fram svetsprogram fran anvandarminnet:

Anm.: Svetsprogrammet ~ maste

anvandarminnet innan det kan anvandas

e Lagg in symbolen for anvandarminnet i
svetsparameterfaltet [27].

e Markera med ratten [11]
anvandarminnet.

e Tryck pa ratten [11] — symbolen fér anvandarminnet
visas i displayen.

Markera med ratten [11] symbolen hdmta fran minnet.

kopplas il

symbolen  for

Bild 27

Tryck pa ratten [11].
Markera med ratten [11] minnesnumret dar
svetsprogrammet ska hamtas.

o Bekrafta markeringen — tryck pa héger knapp [12].

Svenska



Anm.: Om parametrarna som ar sparade i e Tryck och héll inne ratten [11] i 1 sekund.
programminnet visas i rétt (bild 28) betyder det att
enheten for arbetspunkten och/eller triminstaliningen pa
instaliningsmenyn inte &r den samma som enheten for de
sparade parametrarna. | dessa fall andras de
rodmarkerade parametrarna efter att svetsprogrammet
hamtats.

Aterstéll genom att g& in i instéllningsmenyn och stall in
parametrarna P028 och/eller P020.

Bild 30

@Arcoz e Instdllnings- och konfigureringsmenyn visas i
08 displayen.
ez ) Steel

Bild 28

Dessutom kan installnings- och
konfigureringsmenyn ocksa nas fran menyn

anvandarinstallningar. Fullstdndig beskrivning
av instédllnings- och konfigureringsmenyn finns i
avsnittet 3.10.
Anm.: Symbolen for installnings- och
konfigureringsmenyn kan inte laggas in i
svetsparameterfaltet [27].

Ta fram installnings- och konfigureringsmenyn fran menyn
anvandarinstallninger:

e Ta fram menyn anvandarinstéallningar. Bild 31
e Markera med ratten [11] symbolen for installnings- och

konfigureringsmenyn.

Bild 29

Svenska 17 Svenska



Instéllnings- och konfigureringsmenyn

Tva séatt att ta fram installnings- och konfigureringsmenyn:

e Fran menyn anvandarinstallningar (se avsnittet om
detta)

e Tryck in vanster [7] och hdger [12] knapp samtidigt

Beroende pa tradmatare kan man via installnings- och
konfigureringsmenyn:

Symbol Beskrivning PF44 | PF46

Ange gransvarden i

I« M minnet - \/

Ange displayutseende

L 008 |

ﬁ K9ppla funktioner il
EYor héger knapp

(1 | |Stéllain ljusstyrkan

Las / las upp

fabriksinstallning

Ta fram information om
programvaru- och
maskinvaruversion.

-—0
l,; Aterstall till
| —

D N U NG NG B NG B NG B
D N U NG NG B NG NG B N

N Ta fram
konfigureringsmenyn

E Minnesbegransningar

Anm.: Gransvarden kan bara anges for program som
finns lagrade i anvandarminnet.

Gransvarden kan anges for:
e Svetsstrom
Tradhastighet, WFS
Svetsspéanning
Vagstyrning

. Displayutseende
oQo

Fyra displayutseenden finns:
True Energy™-meny

% Weld Score™-meny

Menyn stora matare (standard fran fabrik)

== mm | |Standardmeny

Svenska

Ange displayutseende:
e Ta fram installnings- och konfigureringsmenyn.

e Markera med ratten [11] symbolen displayutseende.

Bild 32

e Tryck pa ratten [11]. Menyn displayutseende visas i
displayen.

Bild 33

e Markera med ratten [11] symbolen displayutseende,
t.ex. svetsresultat.

Bild 34

Svenska



e Markera med ratten [11] symbolen displayutseende. |:| Koppla funktioner till hoger knapp
Bockmarkeringen flyttas ocksa.

2O% _J il hoger knapp [12] kan kopplas:

Symbol Beskrivning PF44 | PF46

Inaktiverad -  OFF
(standard fran fabrik) \/ ‘/

f\_ Kraterprocedur

Inkdérningstradmatning

olos

@ Vagstyrning

v
v
v

Hamta program fran
anvandarminnet

D N NN

Bild 35

o Bekrafta markeringen — tryck pa hdger knapp [12]. Anm.: For att anvanda kopplade funktioner:

o Aterga till reglagepanelens huvudniva. ¢ Hamta program fran anvandarminnet
Svetsresultatfaltet visas [ stallet for * Kfaferpfocegiur .
svetsparameterfaltet. e Inkdrningstradmatning

Symbolerna for funktionerna maste laggas till i

5 5 1 m 2 8 6 V svetsparameterféltet. [27"]. .
" min " Koppla en funktion till héger knapp [12]:
4 +

mm - e Ta fram instéllnings- och konfigureringsmenyn.

e Markera med ratten [11] symbolen for den funktionen
@ ArCOZ som ar kopplad till héger knapp.

1.2
Steel

Bild 36

Anm.: Svetsparameterfaltet visas i 5 sekunder om ratten
[11] trycks in.

Bild 37

e Tryck pa ratten [11] Meny kopplade funktioner visas i
displayen.

Bild 38
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e Markera med ratten [11] symbolen for den funktion
som ska kopplas till héger knapp [12], till exempel
kraterprocedur.

Bild 39

e Markera med ratten [11] funktionen som ar kopplad till
hoger knapp [12]. Bockmarkeringen flyttas ocksa.

Bild 40

Bekrafta markeringen — tryck pa hoger knapp [12].

o Aterga till reglagepanelens huvudniva.
kraterinstallningarna visas i displayen nar hdger knapp
[12] trycks in.

N Ljusstyrka

'
'\
-

Aktiverar ljusstyrkeinstallningen.
e Installningsomrade: fran O till +10.

Ay

Svenska

20

O Las / las upp
j

Kan lasa / Iasa upp:

Symbol Beskrivning PF44 | PF46
Alla komponenter pa
([ J ([ J
ton reglagepanelen \/ \/
Vanster [9] och / eller
® o "
t== héger [10] ratt \/ \/
Svetsparameterfaltet [27]
5 S Ratten [11] och vanster
7] och hoger [12] kna
L7 ger [12] knapp |/ v

Konfigureringsmenyn

@

Anvandarminne

Lasa:
e Ta fram instéllnings- och konfigureringsmenyn.
Markera med ratten [11] symbolen lasa/lasa upp.

Bild 41

e Tryck pa ratten [11]. La&sa-menyn visas i displayen.

Bild 42

Svenska



e Markera med ratten [11] elementet som ska lasas, till
exempel alla komponenter pa reglagepanelen — se
bild 42.

Tryck pa ratten [11].
Markera med ratten [11] lasa-symbolen.

e Valj las med ratten [11]. Bockmarkeringen flyttas
ocksa.

Bild 43
e Bekrafta markeringen — tryck pa hoger knapp [12].

Las upp funktioner genom att trycka in och halla inne
vanster knapp [7] i fyra sekunder och vélja lasta element.

9.51 & 286V

Bild 44

En anvandarlésenkod kan stéllas in for att
forhindra odnskade &andringar. Losenkoden

laser atkomsten till lasmenyn. For att kunna
andra lasinstallningar maste I6senkoden anges.

Standardlésenkoden ar 0000. Den ger full atkomst till
lasmenyn.

Svenska

Aterstill till fabriksinstéllningar
Anm.: Nar apparaten aterstallts till
fabriksinstallningar raderas instéllningarna i

anvandarminnet.

Aterstallning till fabriksinstaliningar:

e Ta fram installnings- och konfigureringsmenyn.

e Markera med ratten [11] symbolen aterstall il
fabriksinstallningar.

Bild 45

e Tryck pa ratten [11]. Menyn aterstall (il
fabriksinstallningar visas i displayen.
e Markera bockmarkeringen med ratten [11].

Bild 46

e Bekrafta valet — tryck pa hoger knapp [12].
Fabriksinstallningarna aterstalls.

Svenska



Diagnostikinformation e Tryck pa ratten [11].

e Markera med ratten "English” = tum/min.
Tillganglig information: Wire Feed Speed Units
Programvaruversion
. . -
Maskinvaruversion .
Svetsprogramvara P004 Metric

Ethernet IP-adress E H
Aggregatprotokoll P003 E nQIISh
Handelseloggar P002

relogger __P001_|

Instéllningar (konfigureringsmeny) P000

Ger tillgang till apparatens
konfigurationsparametrar.

Ange apparatens konfigurationsparametrar:

e Ta fram installnings- och konfigureringsmenyn.

e Markera med ratten [11] symbolen aterstall il
fabriksinstallningar.

Bild 49

e Bekrafta markeringen — tryck pa hoger knapp [12].

Bild 47

e Tryck pa ratten [11]. Konfigureringsmenyn visas i
displayen.

e Markera med ratten [11] parameternumret som ska
andras, till exempel P001 — medger andring av
tradhastighetsenhet, standard fran fabrik:"Metric” =
m/min.

Wire Feed Speed Units
-

P002™ Metric
P003
P002

__P001 |
P000

Bild 48
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Tabell 11.

Konfigureringsparametrar

P000

Sting menyn

Menyn sténgs

P001

Enhet for tradhastighet
(WFS)

Andra enhet fér tradhastighet:
e Metrisk (standard fran fabrik) = m/min;
e Engelsk = in/min.

P003

Displayutseende

Medger val av en av fyra displayutseenden:

e "True Energy” (verklig energi) = energin visas tillsammans med tiden i
formatet TT:MM:SS.

e "Weld Score” (svetsresultat) = sammanlagda svetsresultatet visas.

e "Big Meters” (stora matare, standard fran fabrik) = efter 5 sekunders
inaktivitet visas endast svetsstrom och spanning i displayen,
svetsparameterfaltet [27] visas inte. Aktivera svetsparameterfaltet [27] med
ratten [11].

e "Standard” = i displayen visas installd information under och efter svetsning.

P004

Hamta fran minnet med
avtryckaren

Alternativet medger hamtning frdn minnet med ett snabbt tryck-och-slapp av

avtryckaren:

e "Enable” (aktivera) = valja minne mellan 2 och 9 genom ett snabbt tryck-och-
slapp av avtryckaren. Tryck-och-sldpp avtryckaren det antal ganger som
motsvarar minnesnumret. Exempel: tryck-och-slapp avtryckaren tre ganger
for att hamta fran minne 3. Hamtning fran minnet med avtryckaren kan bara
goras nar inte svetsning utfors.

e ’Disable” (inaktivera) (standard fran fabrik) = val av minne goérs endast med
hjalp av knapparna pa reglagepanelen.

P005

Metod for procedurvaxling

Alternativet avgodr hur fjarrvaxling av procedur (A/B) gors. Féljande metoder kan

anvandas for fjarrvaxling av vald procedur:

e ’“External Switch” (extern brytare, standard) = véaxling mellan dubbla
procedurer kan bara goéras med korsbrytarhandtag eller fjarrstyrning.

e "Quick Trigger’ (snabbavtryckare) = medger vaxling mellan metod A och
metod B under svetsning i tvastegslage. Korsbrytarhandtag eller fjarrstyrning
kravs. Anvand funktionen sa har:

+ Valj "WFS/Proced. A-B” for P025 for installning av parametrar for
procedurerna A och B.

+ Starta svetsningen med avtryckaren p& handtaget. Svetsningen sker
med installningarna for procedur A.

¢ Slapp under svetsningen avtryckaren och tryck snabbt in den igen.
Systemet vaxlar till installningarna fér procedur B. Gor om for att aterga
till instéllningarna for procedur A. Detta kan géras sa manga ganger
som behdvs under svetsningen.

¢ Slapp avtryckaren och avbryt svetsningen. Nasta gang svetsningen
bérjar systemet med procedur A.

o ’IntegralTrigProc” = medger vaxling mellan procedur A och procedur B under
svetsning i fyrstegslage. | tvastegslage arbetar systemet exakt som vid
vaxling med extern brytare. Fér anvandning i fyrstegslage:

+ Va&lj "WFS/Proced. A-B” for P025 for instéllning av parametrar for
procedurerna A och B.

+ Starta svetsningen med avtryckaren pa handtaget. Svetsningen sker
med installningarna for procedur A.

+ Slapp under svetsningen avtryckaren och tryck snabbt in den igen.
Systemet vaxlar till installningarna fér procedur B. Gor om for att aterga
till installningarna for procedur A. Detta kan géras sa manga ganger
som behdvs under svetsningen.

+ Slapp avtryckaren och avbryt svetsningen. Nasta gang svetsningen
bérjar systemet med procedur A.

P007

Instéllning av
handtagsoffset

Alternativet justerar tradhastighetskalibreringen av dragmotorn i ett push-pull-
handtag. Detta ska bara gbras nar andra méjliga korrigeringar inte l16ser problem
med push-pull-matningen. En varvrédknare behdvs fér att utféra
offsetkalibreringen av dragmotorn i handtaget. Kalibrera sa har:

1. Lossa tryckarmen i bade drag- och tryckdrivmatningarna.
Stall in tradhastigheten till 200 tum per minut.
Ta ur traden ur dragmatningen.
Hall en varvraknare mot drivrullen i draghandtaget.
Tryck in avtryckaren i push-pull-handtaget.
Mat dragmotorns varvtal, som ska ligga mellan 115 och 125 varv/min.
Minska efter behov kalibreringsinstallningen for att sakta ner
dragmotorn eller 6ka den sa att den gar fortare.
o Kalibreringsintervallet ar -30 till +30, dar 0 ar standardvardet.

S hWN
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P008

TIG-gasstyrning

Alternativet ger kontroll éver vilken gasventil som anvands vid TIG-svetsning.

e "Valve (manual)’ (ventil, manuell) = Ingen MIG-ventil anvands vid TIG-
svetsning, gasflodet styrs manuellt med en extern ventil.

e "Feeder Solenoid” (matarventil) = den interna (matar) MIG-ventilen Gppnar
och stanger automatiskt vid TIG-svetsning.

e "Pwr Src Solenoid” (aggregatventil) = gasventilen kopplad till svetsaggregatet
Oppnar och stdnger automatiskt vid TIG-svetsning. Alternativet visas inte i
listan om svetsaggregatet inte kan anvanda gasventil.

Anm.: Forstromning kan inte anvandas vid TIG-svetsning. Efterstromning finns
— samma efterstromningstid anvands vid MIG- och TIG-svetsning. Nar
svetsspanningen styrs via den évre hogra ratten [10] startar inte gasflodet forran
volframspetsen beror arbetsstycket. Gasflodet fortsatter nar bagen slackts tills
efterstromningstiden 16pt ut. Nar svetsspanningen styrs med en bagstartbrytare
eller fot-Amptrol, startar gasflédet nar svetsspanningen slas pa och fortsatter tills
svetsspanningen stangs av och efterstrémningstiden 16pt ut.

P009

Kraterfordrojning

Alternativet anvands for att hoppa 6ver kratersekvensen vid haftsvetsning. Om
avtryckaren slapps innan timern I6pt ut hoppas krater éver och svetsen avslutas.
Om avtryckaren slapps efter att timern 16pt ut genomfdrs kratersekvensen
normalt (om den ar aktiverad).

o OFF (0) till 10,0 sekunder (standard = Off)

P014

Aterstill
forbrukningsmaterialvikten

Anvand alternativet for att aterstélla startvikten for férbrukningsmaterialet.

"No” (nej) = ingen viktaterstallning.

"Yes” (ja) = viktaterstallning accepteras.

Dessutom visas aktuell tradvikt.

Anm.: Alternativet visas bara for system som anvander produktionsévervakning.

P016

Push-Pull-handtagets
styrfunktion

Alternativet bestammer hur potentiometern pa push-pull-handtaget fungerar.

e "Gun Pot Enabled” (pistolpotentiometern aktiverad, standard) =
tradhastigheten styrs alltid med potentiometern pa push-pull-handtaget.
Vanster ratt [9] anvands endast for installning av start- och
kratertradhastighet.

e "Gun Pot Disabled” (pistolpotentiometern inaktiverad) = tradhastigheten styrs
alltid med vanster ratt [9]. Installningen anvands nar operatdren vill hamta
tradhastighetsinstallningar fran minnet utan att dessa “skrivs Gver’ av
potentiometern.

e "Gun Pot Proc A” (pistolpotentiometern i procedur A) = i lage procedur A
styrs tradhastigheten alltid av potentiometern i push-pull-handtaget. | lage
procedur B styrs tradhastigheten med vanster ratt [9]. Installningen medger
att en fast tradhastighet valjs for procedur B och att inte potentiometern
"skriver 6ver” instéllningen nar proceduren vaxlas.

P017

Typ av fjarrstyrning

Alternativet véljer typ av analog fjarrstyrning som anvands. Digitala fjarrstyrningar

(de med digital display) konfigureras automatiskt.

e "Push-Pull Gun” (push-pullhandtag) = anvand instéllningen vid MIG-
svetsning med ett push-pullhandtag som anvander en potentiometer for
styrning av trddhastigheten (instéliningen ar bakatkompatibel med’P.17 Gun
Selection” = PushPull).

e "TIG Amp Control” (TIG-strdomstyrning) = anvand instéliningen vid TIG-
svetsning med fotpedal eller handtag for styrning av strommen (Amptrol). Vid
TIG-svetsning anger Ovre vanstra ratten pa reglagepanelen maximala
strommen nar TIG-strémstyrningen star i maxlage.

e "Stick/Gouge Rem.” (elektrod/mejsling fjarr) = anvand instéliningen vid
elektrodsvetsning eller mejsling med fjarrstyrning av strémmen. Vid
elektrodsvetsning anger Ovre vanstra ratten pa reglagepanelen maximala
strommen nar elektrodstromstyrningen star i maxlage. Vid mejsling ar évre
vanstra ratten inaktiverad och mejslingsstrommen stélls in med
fjarrstyrningen.

e "All Mode Remote” (fjarrstyrning for alla metoder) = instaliningen medger
fjarrstyrning for alla svetsmetoder, vilket ar hur de flesta aggregat med 6- och
7-stifts fjarrstyrningskontakter arbetar.

e "Joystick MIG Gun” (MIG-handtag med joystick, standard i Europa) = anvand
instaliningen vid svetsning med ett push-MIG-handtag med joystickstyrning.
Elektrod-, TIG och mejslingsstrdommen stélls in pa reglagepanelen.
Anm.: Pa system som, inte har en 12-stiftskontakt visas inte instéllningen
"Joystick MIG Gun”.

Svenska
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P020

Alternativet visa trim som
spanning

Anger hur trim visas

e "No” (nej, standard fran fabrik) = trim visas i formatet som anges for installd
svetsmetod.

e "Yes” (ja) = alla trimvarden visas som spanning.

Anm.: Alternativet finns eventuellt inte for alla system. Svetsaggregatet maste

stddja funktionen for att alternativet ska finnas pa menyn.

P022

Bagstart-/bagavbrottstid

Alternativet kan anvandas for att stdnga av svetsspanningen om bagen inte
etableras eller slocknar under en angiven tid. Fel 269 visas om tiden I6pt ut. Om
vardet anges till OFF sténgs inte spanningen av om bagen inte etableras eller
om den slocknar. Avtryckaren kan anvandas for att varmmata traden
(standardinstéllining). Om ett varde anges stangs spanningen av om bagen inte
etableras inom angiven tid efter att avtryckaren tryckts in eller om avtryckaren
halls intryckt efter att bagen slocknat. For att forhindra odnskade avbrott ska
bagstart-/bagavbrottstiden stéllas in med hansyn taget till 6vriga svetsparametrar
(inmatningtradhastighet, tradhastighet, elektriskt utstick m.m.). For att forhindra
andring av bagstart-/bagavbrottstid bér man lasa instéllningen genom att ange
Preference Lock = Yes med programvaran Power Wave Manager.

Anm.: Parametern ar inaktiverad vid elektrodsvetsning, TIG-svetsning och
mejsling.

P025

Joystickkonfiguration

Alternativet anvands for att &ndra funktionen for joystickens vanster och

hégerlage:

o ’"Disable Joystick” (inaktivera joysticken) = Joysticken har ingen funktion.

o "WFS/Trim”(tradhastighet/trim) = vanster och hdger joysticklagen justerar
baglangd, trim, bagspéanning, effekt eller STT®-bakgrundsstrom utifran vald
svetsmetod. Nar exempelvis en icke synergisk STT®-metod ar vald justerar
vanster och hdger joysticklagen bakgrundsstrdmmen. Nar en effektmetod ar
vald justerar vanster och hoger joysticklagen effekten (kW).

o "WFS/Job” = vanster och hoger joysticklagen:

e Valjer ett anvandarminne nar inte svetsning pagar.
e Justerar trim/spanning/STT bakgrundsstrom under svetsning.

o "WFS/Procedure A-B” = justerar vanster och hoger joysticklagen anvands for
att valja A och B under svetsning och nar inte svetsning pagar. Vanster
joysticklage valjer procedur A och héger valjer procedur B.

Anm.: | alla lagen utom “"Disable Joystick”, justerar upp- och ned med joysticken

tradhastigheten bade under svetsning och nar svetsning inte pagar.

P028

Alternativet visa

arbetspunkt som strom

Avgor hur arbetspunkten visas:

e "No” (nej, standard fran fabrik) = arbetspunkten visas i formatet som anges
for vald svetsmetod.

e "Yes’ (ja) = alla arbetspunktvarden visas som strom.

Anm.: Alternativet finns eventuellt inte for alla system. Svetsaggregatet maste

stddja funktionen for att alternativet ska finnas pa menyn.

P080

Kénn av fran pinnbultar

Anvand alternativet enbart for diagnostikdndamal. Nar strdmmen slas av och pa

igen aterstalls alternativet automatiskt till False.

e ’False” (falskt, standard fran fabrik) = spanningsavkanning bestdms
automatiskt av vald svetsmetod och 6vriga instéllningar.

e "True” (sant) = spanningsavkanning tvingas till svetsaggregatets "pinnbultar”.

P081

Elektrodpolaritet

Anvands istallet for for ater- och

elektrodavkanningsledarna

e "Positive” (plus, standard) = de flesta GMAW-metoderna anvander positiv
elektrod.

e "Negative” (minus) = de flesta GTAW-metoderna och nagra metoder med

invandig skyddsgas anvander negatgiv elektrod.

DIP-brytarna konfigurering av

P082

Visning
spanningsavkanning

av

Medger visning av spanningsavkannarledarvalet som hjalp vid felsékning.
Konfigurationen visas som en textstrang i displayen nar svetsspanningen satts
pa. Parameterna sparas inte nar aggregaten stdngs av och slas pa igen, utan
aterstalls till False

P.84

Pwr Src Select

Denna funktion ar endast fér LADI interface.Den valjer den analoga strémkallan
som ar kopplad.
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P.95 Typ av mandverpanel Bestammer hur anvandargranssnittet fungerar:
e "Feeder” (matning) (standard fran fabrik) — granssnittet fungerar som matare.
e "STICK/TIG” — granssnittet med ett svetsaggregat (utan tradmatare),
granssnittet medger att programmen stalls in fér svetsning med metoderna
SMAW och GTAW.
Note: "STICK/TIG” medger ocksa svetsning med en analog tradmatare. Da
finns ytterligare program for GMAW-svetsning i ej synergiskt lage.
e "Parallell” — granssnittet fungerar som fjarrstyrning. Parallell far bara
anvandas parallellt med huvudpanelen, som kan stéllas in pa "FEEDER” eller
"STICK/TIG”.
Anm.: Nar granssnittstyp valjs startas systemet om.
Anm: Aterstallning till fabriksinstallningar tvingar granssnittet till matartyp.
P099 Visa testfunktioner? Anvands for kalibrering och tester.

e "No” (nej, standard fran fabrik) = avstangd;
e "Ja” (ja) = medger val av testfunktioner.
Anm.: Nar aggregatet har startats om ar P099 "NO”.
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Tabell 12. Lista med lasta parametrar som bara kan nas fran Power Wave Manager.

P501

Lasning av kodare

Laser en eller bada 6vre rattarna ([9] och [10]), sa att operatoren inte kan andra

tradhastighet, strom, spanning eller trim. Rattarnas funktion beror av vald

svetsmetod.

e "Both Encoders Unlocked” (bada kodarna upplasta, standard fran fabriken) =
vanster [9] och hdger ratt &r upplasta.

e "Both Encoders Locked” (bada kodarna lasta) = vanster [9] och hdger ratt ar
lasta.

e "Right Encoder Locked” (héger kodare last)= hoger [10] ratt &r last.

e ’Left Encoder Locked” (vanster kodare last)= vanster [9] ratt ar last.

Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran PowerWave Manager..

P502

Lasning av
minnesandring

Anger om minnena kan skrivas éver med nytt innehall.

e "No” (nej, standard fran fabrik)= minnen kan sparas och gransvarden inforas.

e "Yes’ (ja) = minnen kan inte &ndras — det gar inte att spara och gransvarden
kan inte &ndras.

Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran PowerWave Manager.

P503

Inaktivera minnesknapp

Angiven (angivna) minnesknapp(ar) inaktiveras. Nar ett minne inaktiveras kan
inte svetsprocedurer hamtas fran eller sparas till detta minne. Om férsok gors att
spara till eller hamta fran ett inaktiverat minne visas ett meddelande pa undre
displayen att minnesnumret &r inaktiverat. P4 system med flera huvuden
inaktiverar parametern samma minnesknappar pa bada matningshuvudena.

Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran PowerWave Manager.

P504

Lasning av
metodviljaren

Valjer mellan flera olika lasningalternativ av metodvalspanelen. Nar ett metodval
ar last och forsok gors att &ndra parametern visas ett meddelande i displayen att
parametern ar last.
"All MSP Options Unlocked” (alla MSP-alternativ &r upplasta, standard fran
fabriken) = alla installbara parametrar pa funktionspanelen ar upplasta.

e "All MSP Options Locked” (alla MSP-alternativ ar lasta) = alla rattar och
knappar pa funktionspanelen ar lasta.

e "Start & End Options Locked” (start- och avslutningsalternativ lasta) = start-
och avslutningsparametrar pa funktionspanelen ar lasta, évriga ar upplasta.

e "Weld Mode Option Locked” (alternativet svetsmetod &r last) = svetsmetoden
kan inte andras fran funktionspanelen, alla Ovriga instéllningar pa
funktionspanelen &r upplasta.

e "Wave Control Options Locked” (vagstyrningsalternativen ar lasta) =
vagstyrningsparametrarna pa funktionspanelen ar lasta, alla Ovriga &r
upplasta.

e ’"Start, End, Wave Options Locked” (start-, avslutnings- och
vagstyrningsalternativen lasta) = start-, avslutnings- och
vagstyrningsparametrarna pa funktionspanelen ar lasta, alla Ovriga &r
upplasta.

e "Start, End, Mode Options Locked” (start-, avslutnings- och metodalternativen
lasta)= start-, avslutnings- och metodvalsparametrarna ar lasta, alla vriga ar
upplasta.

Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran PowerWave Manager.

P505

Lasa instéllningsmenyn

Anger om instéllningsparametrarna kan &andras av operatéren utan att en

I6senkod behdver anges.

e ’'NO” (nej, standard fran fabriken)= operatéren kan andra alla
menyparametrar utan att ange I6senkoden dven om denna ar skild fran noll
(0000).

e "YES” (ja) = operatdren maste ange I6senkoden (om denna &r skild fran noll)
for att kunna andra nagon parameter pa installningsmenyn.

Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran Power\Wave Manager.

P506

Ange losenkod  for

reglagepanelen

Férhindrar obehériga andringar av systemet. Standardiésenkoden &r 0000, vilket
medger full atkomst. En I6senkod skild fran noll férhindrar obehérig:

Andring av minnesgranser, spara till minnet (om P.502 = Yes (ja)).

Andring av instéliningsparametrar (om P.505 = Yes (ja)).

Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran PowerWave Manager.

P509

Lasning av
reglagepanelen

Alla reglage pa reglagepanelen lases och operatéren kan inte gdra nagra
andringar.
Anm.: Parametern kan bara kommas at fran programvaran Power\Wave Manager.
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USB-minne

Menyn visas pa displayen nar ett USB-minne sitter i USB- e Bekrafta spara pa USB-minnet med hdger knapp [12].
uttaget [21]. e Skapa eller vélj en fil dar kopior av data ska sparas
+++” betyder en ny fil.

Bild 50
Bild 53
Féljande data kan sparas pa, eller hamtas fran, USB-
minnet: e Displayen visar menyn spara data pa ett USB-minne. |
Symbol Beskrivning detta fall sparas en datakopia i filen LEB1.PSF

m Instéllningar /LEB1.PSF

Konfigureringsmenyn (installningar)

Alla  svetsprogram som  sparats i
anvandarminnet

M 1 Ett av svetsprogrammen

M9

Bild 54
Spara data pa ett USB-minne:
o Satti ett USB-minne i USB-uttaget [21]. e Markera med ratten [11] datasymbolen som sparas i
o Markera bockmarkeringen med ratten [11]. flen pa USB-minnet. Markera t.ex. Symbolen for
konfigurationsmenyn.

/LEBA1.PSF

Bild 51

e Bekrafta valet av USB-minne med hdger knapp [12].

e Markera spara-symbolen med ratten [11].

L]
L]
L
L]
L]
X
L]

Bild 55

Bild 52
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e Tryck pa ratten [11].

/LEB1.PSF

HREEN B
<l

Bild 56

e Markera bocksymbolen och tryck sedan pa hoger
knapp [12] for att bekrafta och spara data pa USB-

minnet.
ILEB1.PSF

HENNN N
<O

Bild 57

e Konfigurationsmenyn sparas pa USB-minnet i filen
"LEB1.PSF”.

e (Ga ur menyn — tryck pa vanster knapp [7] eller koppla
bort USB-minnet fran USB-uttaget [21].

Hamta data fran ett USB-minne:

e Satti USB-minnet i USB-uttaget [21].

e Markera bockmarkeringen med ratten [11]. Se bild 51.

o Bekrafta valet av USB-minne med hoger knapp [12].

e Markera med ratten [11] symbolen hamta fran USB-
minnet.

Bild 58

Svenska

e Markera filnamnet med data som ska laddas till
reglagepanelen. Markera filen med ratten [11].

K& LEB1.PSF
% LEB2.PSF

Bild 59

e Bekrafta med hoger knapp [12].

e Displayen visar menyn ladda data fran USB-minnet till
reglagepanelen.

e Markera data-symbolen som ska laddas med ratten
[11].

/LEB1.PSF

Bild 60
e Bekrafta med hoger knapp [12].

e Markera bocksymbolen och tryck sedan pa hoger
knapp [12] for att bekrafta och hamta data pa USB-

minnet.
/LEB1.PSF

Bild 61

e Ga ur menyn — tryck pa vanster knapp [7] eller koppla
bort USB-minnet fran USB-uttaget [21].
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Svetsmetoden SMAW (MMA)

Tabell 13. SMAW-svetsprogram

Process Program
SMAW mjuk 1
SMAW skarp 2
SMAW ror 4
Anm.: Listan med tillgdngliga program beror av
aggregatet.

Procedur for att svetsa med SMAW-metoden:

e Anslut Lincoln Electric svetsaggregat som anvander
ArcLink®  protokollet  for  kommunikation il
tradmataren.

e Bestdm vilken polaritet som ska anvandas for
elektroden. Informationen finns i elektroddata.

e Koppla, beroende pa polariteten, aterledaren och

elektrodhallaren till kontakterna och las dem.
Se tabell 14.
Tabell 14.
Utgangskontakt
Elektrodhéllare med [4] =
. kabel till SMAW P
+
Y Nétsladd Aggregat +
- O
"'I;J Aterledare Aggregat —
14
< o
5| Elektrodhallare med [4] 'i'=
s kabel till SMAW et
g Natsladd Aggregat —
Aterledare Aggregat +

e Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
kldamman.
Satt i korrekt elektrod i elektrodhallaren.
Sétt pa maskinen.
Stall in SMAW-svetsprogrammet (1, 2 eller 4).
Anm.: Listan med tillgangliga program beror av
aggregatet.
Ange svetsparametrar.

e Maskinen ar nu klar att anvandas.

e Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

For programmen 1 och 2 kan stéllas in:
e Svetsstrom [9]
e Sla pa/ stanga av spanningen i utgangskabeln [10]
e Vagstyrning:
e BAGKRAFT
e HOT START

For program 4 kan stéllas in:
e Svetsstrom [9]
e Sla pa/ stdnga av spanningen i utgangskabeln [10]
e Vagstyrning:
o BAGKRAFT

Svenska 30

BAGKRAFT - Utstrémmen okas temporart sa att
kortslutningar mellan elektrod och arbetsstycke branns
bort.

Lagre varden ger lagre kortslutningsstrdm och en mjukare
bage. Hogre varden ger hoégre kortslutningsstrom, en
kraftigare bage och mojligen mera svetssprut.
Installningsomrade: fran -10 till +10.

-10.0

Bild 62

HOT START - Varde i procentandel av nominellt varde
for svetsstrom vid bagtédndning. Ratten anvands for att
stalla in vardet pa forhoéjd strdbm och bagtandningen
underléttas.

e Installningsomrade: fran 0 till +10.

Bild 63
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Mejsling

Tabell 15. Svetsprogram — mejsling

Process Program

Mejsling 9
Anm.: Listan med tillgdngliga program beror av
aggregatet.

For program 9 kan stéllas in:
o Mejslingsstrom [9]
e Sla pa/ stédnga av spanningen i utgangskabeln [10]

237 A O o

'

_

Bild 64
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Svetsning med GTAW / GTAW-PULSE-metoden

Bagtandning kan bara goras med

lyft-TIG-metoden

(kontakttdndning och lyfttandning).

Tabell 16. Svetsprogrammen

Process Program
GTAW 3
GTAW-PULS 8
Anm.: Listan med tillgdngliga program beror av
aggregatet.

Forbereda for GTAW/GTAW-PULSE-svetsning:

Anslut Lincoln Electric svetsaggregat som anvander
ArcLink®  protokollet  fér  kommunikation il
tradmataren.

Koppa GTAW-handtaget till Euro-kontakten [1].

Anm.: For anslutning av ett GTAW-handtag, maste
en TIG-EURO-adapter anskaffas (se kapitlet
"Tillbehor”).

Anslut aterledaren till aggregatet och las den.

Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
kldamman.

Satt i Iamplig volframelektrod i GTAW-handtaget.

Satt pa maskinen.

Valj GTAW- eller GTAW-PULS-svetsmetod.

Anm.: Listan med tillgangliga program beror av
aggregatet.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Anm.: Bagen tands genom att man nuddar
arbetsstycket med elektroden och sedan lyfter den
nagra millimeter — kontakttandning och lyfttdndning.
Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

For program 3 kan stéllas in:

Svetsstrom [9]

Sla pa/ stdnga av spanningen i utgangskabeln [10]
Anm.: Fungerar inte med 4-steg.
Efterstrémningstid

2-steg / 4-steg

Krater [27]

Vagstyrning [27]:

e HOT START

For program 8 kan stéllas in:

Svetsstrom [9]

Sla pa/ stanga av spanningen i utgangskabeln [10]
Anm.: Fungerar inte med 4-steg.
Efterstrémningstid

2-steg / 4-steg

Krater

Vagstyrning

o Natfrekvens

e Bakgrundsstrom

e HOT START
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2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

o 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning nar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
langa svetsar.

Anm.: 4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Bild 65

HOT START - Varde i procentandel av nominellt varde
for svetsstrom vid bagtédndning. Ratten anvands for att
stalla in vardet pa forhéjd strom och bagtandningen
underlattas.

e Instaliningsomrade: fran O till +10.

Bild 66
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Frekvensen paverkar bagbredden och varmeinflodet till
svetsen. Hogre frekvens:

o Ger béttre intrangning och béttre mikrostruktur.

e Bagen ar smalare och stabilare.

e Minskar varmeinflédet till svetsen.

e Mindre distorsion.

e Hojer svetshastigheten.

Anm.: Installningsomradet beror av svetsaggregatet.

Bild 67

Bakgrundsstrom - procentuellt varde av nominell
svetsstrom. Reglerar totala varmeinfoérseln till svetsen.
Andras bakgrundsstrommen sa andras bakstrangens
form.

Bild 68
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Svetsa med GMAW, FCAW-GS och FCAW-SS i icke-synergiskt lage

Vid icke-synergisk svetsning ar tradhastighet och
svetsspanning eller arbete (fér program 40) oberoende
parametrar och maste stéllas in av operatoren.

Tabell17. Icke-synergiska GMAW- och FCAW-program

Process Program
GMAW, standard CV 5
GMAW, "EFFEKTLAGE” 40

FCAW-GS, standard CV 7 eller 155
FCAW-SS, standard CV 6

Anm.: Listan med tillgangliga program beror av
aggregatet.

Procedur for att svetsa med metoderna GMAW, FCAW-
GS och FCAW-SS:
e Anslut Lincoln Electric svetsaggregat som anvander

ArcLink®  protokollet  fér  kommunikation il
tradmataren.
e Stall aggregatet pa bekvamt avstdnd fran

arbetsomradet och sa att det skyddas mot svetssprut
och skarpa bojar pa handtagskabeln undviks.

o Bestam vilken polaritet som ska anvandas for traden.
Informationen finns i trdddata.

e Koppla in handtaget for GMAW-, FCAW-GS- eller
FCAW-SS-metoderna till eurokontakten [1].

e Anslut aterledaren till aggregatet och las den.

Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med

kldamman.

Satt i lamplig svetstrad.

Montera Iamplig drivrulle.

Tryck med handen in traden i handtagsfodringen.

Kontrollera att skyddsgasen (GMAW- och FCAW-GS-

metoderna) ar ansluten.

Satt pa maskinen.

Satt i traden i svetshandtaget.

&VARNING
Hall handtagskabeln sa rak som mdgjligt nar elektroden
tras genom kabeln.

& VARNING
Anvand aldrig ett trasigt handtag.

o Kontrollera gasflédet med gastémningsratten [19] —
GMAW- och FCAW-GS-metoderna.

e Stang luckan till tradmatningen.
Stang tradbobinkapan.
Valj ratt svetsmetod. Icke-synergiska metoder beskrivs
i tabell 17.
Anm.: Listan med tillgangliga program beror av
aggregatet.

e Ange svetsparametrar.

e Maskinen ar nu klar att anvandas.

&VARNING
Tradmatningsluckan och bobinkapan maste vara helt
stédngda under svetsning.

& VARNING
Hall handtagskabeln sa rak som méjligt under svetsning
och nar elektroden tras genom kabeln.
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& VARNING
Boj inte kabeln och dra den inte runt skarpa horn.

e Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

Instéllningar fér program 5, 6 och 7:
Tradhastighet, WFS [9]
Svetsspanningen [10]
Efterbranningstid
Inkérningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Krater

Vagstyrning

e Pinch

For program 40 kan stéllas in:
Tradhastighet, WFS [9]
Effekt i kW [10]
Efterbranningstid
Inkdrningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid
2-steg/4-steg

Krater

Vagstyrning

e Pinch

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning néar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
langa svetsar.

Anm.: 4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Bild 69
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Pinch styr bagkarakteristika vid kortbagssvetsning. Okad
pinch 6ver 0,0 ger skarpare bage (mer stédnk) medan
minskad pinch under 0,0 ger mjukare bage (mindre
svetssprut).

¢ Instaliningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardinstalining fran fabrik ar OFF (av).

-10.0 OFF

OFF

oL

Bild 70
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Svetsa med GMAW och FCAW-GS i synergiskt lage CV

| synergiskt Iage stalls spanningen inte in av operatoren.
Ratt svetsspanning stélls in av systemets programvara.
Vardet hamtades grundat pad data (ingangsdata) som
laddats:

Tradhastighet, WFS [9]

Tabell 18. Exempel pa synergiska GMAW och FCAW-GS program

Tradmaterial Gas Traddiameter

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stal CO2 93 138 10 20 24 -
Stal ArMIX 94 139 11 21 25 107
Rostfritt ArCO2 61 29 31 41 - -
Rostfritt Ar/He/CO2 63 - 33 43 - -
Aluminum AISi Ar - - - 71 - 73
Aluminum AlMg Ar - - 151 75 - 77
Metallkarna ArMIX - - - 81 - -
Trad med flusskarna CO2 - - - 90 - -
Trad med flusskarna ArMIX - - - 91 - -

Anm.: Listan med tillgangliga program beror av aggregatet.

Vid behov kan svetsspanningen justeras + 10 V med
hoger ratt [10]. Nar ratten vrids visas i displayen en positiv
eller negativ stapel som anger om spanningen ligger éver
eller under idealspanningen.

e Installd spanning éver
idealspanningen

Installd spanning samma
som idealspanningen

Installd spanning under
idealspanningen

Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
Efterbranning

Inkdrningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Krater

Vagstyrning

Pinch

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.
2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen  startar nar
avtryckaren trycks in.

4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning nar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
langa svetsar.

Anm.: 4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.
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Bild 71

Pinch styr bagkarakteristika vid kortbagssvetsning. Okad
pinch 6ver 0,0 ger skarpare bage (mer stédnk) medan
minskad pinch under 0,0 ger mjukare bage (mindre
svetssprut).

Installningsomrade: fran -10 till +10.
Standardinstallning fran fabrik ar OFF (av).

-10.0 OFF

Bild 72
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Svetsa med GMAW-P i synergiskt lage

Tabell 19. Exempel pa GMAW-P-program

Tradmaterial Gas Traddiameter

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stal ArMIX 95 140 12 22 26 108
Stal (RapidArc®) ArMIX - 141 13 18 27 106
Stal (Precision Puls™) ArMIX 410 411 412 413 - -
Rostfritt ArMIX 66 30 36 46 - -
Rostfritt Ar/He/CO2 64 - 34 44 - -
Metallkarna ArMIX - - 82 84 -
Ni-legering 70 %Ar/30 %He - 170 175 - -
Si-brons Ar - 192 - - -
Koppar ArHe - 198 196 - -
Aluminum AISi Ar - - 72 - 74
Aluminum AlMg Ar - 152 76 - 78

Anm.: Listan med tillgangliga program beror av aggregatet.

Synergisk GMAW-P-svetsning (pulsad MIG) ar idealisk
med litet svetssprut, ur position. Vid pulssvetsning vaxlar
svetsstrommen kontinuerligt fran en lag niva till en hog
och sedan tillbaka igen. Varje puls skickar en liten droppe
smalt metall fran traden till svetssmaltan.

Tradhastigheten [9] ar den huvudsakligen styrande
parametern. Nar tradhastigheten justeras, anpassar
svetsaggregatet vagformsparametrarna sa att goda
svetskarakteristika bibehalls.

Trim [10] anvénds som sekundar styrparameter —
parametervardet visas uppe till hoéger i displayen.
Triminstallningen paverkar baglangden. Trim kan stéllas
in fran 0.50 till 1.50. 1.00 &r nominella installningen.

Hogre trimvarde ger langre bage. Lagre trimvarde ger
kortare bage.

230

Bild 73
Nar trim justeras gor aggregatet automatiskt en ny

berdkning av spanning, strdm och langd for varje del i
pulsformen for att fa basta resultat.

Svenska

Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
Efterbréanning

Inkdrningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Krater

Vagstyrning

o UltimArc™

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen  startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsaviryckare medger kontinuerlig svetsning nar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
langa svetsar.

Anm.: 4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Bild 74
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UltimArc™ — for pulssvetsning justerar koncentrationen
eller bagformen. Okas UltimArc™-styrvardet ger det en
tat och styv bage for snabb svetsning i plat.

e Instaliningsomrade: fran -10 till +10
Standardinstallining fran fabrik &r OFF (av).

-10.0 OFF
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UltimArc™ Control "-10,0”: |ag frekvens, bred svets.

2. UltimArc™ Control OFF: medelhég frekvens och
medelbred svets.

3. UltimArc™  Control "+10,0™: hég frekvens,

koncentrerad svets.

Svenska
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Aluminumsvetsning med GMAW-PP-metoden i synergiskt lage

Tabell 20. Exempel pa synergiska GMAW-PP-program

Traddiameter

Tradmaterial Gas
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Aluminum AISi Ar - - 98 99 - 100
Aluminum AlMg Ar - - 101 102 - 103

Anm.: Listan med tillgangliga program beror av aggregatet.

GMAW-PP-metoden (Pulse-On-Pulse®) anvands for
svetsning i aluminium. Anvand den for att astadkomma
svetsar med ett utseende som liknar “staplade mynt”,
liknande GTAW-svetsar (se bild 77).

Bild 77

Tradhastigheten [9] &r den huvudsakligen styrande
parametern. Nar tradhastigheten justeras, anpassar
svetsaggregatet vagformsparametrarna sa att goda
svetskarakteristika bibehalls. Varje puls skickar en liten
droppe smalt metall fran traden till svetssmaltan.

Trim [10] anvdnds som sekundar styrparameter —
parametervardet visas uppe till hoger i displayen.
Triminstallningen paverkar baglangden. Trim kan stallas
in fran 0.50 till 1.50. 1.00 &r nominella installningen.

Hogre trimvarde ger langre bage. Lagre trimvarde ger
kortare bage.

H || [l
| | | | | \

Bild 78

Nar trim justeras goOr aggregatet automatiskt en ny
berdkning av spanning, strém och langd for varje del i
pulsformen for att fa basta resultat.

Svenska
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Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
Efterbranningstid

Inkérningstrddmatning
Forstrémningsstid/efterstrémningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Polaritet

Krater

Vagstyrning

o Natfrekvens

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning nar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
langa svetsar.

Anm.: 4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Bild 79
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Frekvensen paverkar bagbredden och varmeinflodet till
svetsen. Hogre frekvens:

Ger béttre intrdngning och battre mikrostruktur.
Bagen ar smalare och stabilare.

Minskar varmeinflodet till svetsen.

Mindre distorsion.

e Hojer svetshastigheten.

Anm.: Installningsomrade: fran -10 till +10.

Frekvensen styr avstandet mellan rafflorna i svetsen:

e Frekvens under 0,0 — bred svets och stort avstand
mellan rafflorna, 1&g hastighet. | bild 80 visas en svets
vid frekvensen "-10".

((((((

Ssaee”

Bild 80

e Frekvens under 0,0 — smal svets och litet avstand
mellan rafflorna, hég hastighet. | bild 81 visas en
svets vid frekvensen "+10™".

. OFF 10.0,

10.0

Bild 81

Svenska 40

Svenska



Svetsa med STT®-metoden

Tabell 21. Exempel pa icke-synergiska STT®program

Traddiameter
Tradmaterial Gas
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stal CO2 - 304 306 308 - -
Stal ArMIX - 305 307 309 - -
Rostfritt HeArCO:2 - 345 347 349 - -
Rostfritt ArMIX - 344 346 348 - -
Tabell 22. Exempel pa synergiska STT®-program
Traddiameter
Tradmaterial Gas
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stal CO2 - 324 326 328 - -
Stal ArMIX - 325 327 329 - -
Rostfritt HeArCO:2 - 365 367 369 - -
Rostfritt ArMIX - 364 366 368 - -

Anm.: Tank pa att STT® bara kan fas med specialutrustade svetsaggregat, bland andra Power Wave 455M/STT® och

Power Wave S350 + STT®-modul.

STT® (Surface Tension Transfer®, ytspanningsoverforing)
ar en kontrollerad GMAW Kkortslutningséverféringsmetod
dar stromstyrning for att styra varmen oberoende av
trddhastigheten  anvands, vilket ger Overlagsna
bagprestanda, god intrangning, lagt varmeinfléde och
minskat svetssprut och mindre rok.

STT®-metoden ger svetsar som kraver lag varmeinforsel
mycket enklare, utan Overhettning och genombranning
med minimerad distorsion.

STT® &r ocksa idealisk for:

o Oppen rot-svetsning

e Svetsning i tunna material

e Svetsning av delar med dalig passning.

Vid STT®-svetsning maste en sensorledare kopplas till
arbetsstycket.

STT®-svetsning i icke-synergiskt lige
Manuellt kan stéllas in::

e Tradhastighet, WFS [9]
Efterbranningstid
Inkdérningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid

2-steg/4-steg

Krater

Vagstyrning

o Toppstrom

e Bakgrundsstrom

e Utebbning

e HOT START

Svenska
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Vid STT® svetsning i icke-synergiskt lage ar

spanningsstyrningen inaktiverad.

5.711 =~

[0 )>Cco2
(@510

Steel
306

=
2]

Bild 82

STT®-svetsning i synergiskt lage

| synergiskt lage stélls svetsparametrarna in optimalt efter
tradhastigheten [9].

Tradhastigheten styr palaggningshastigheten.

Trim [10] anvands som sekundar styrparameter -
parametervardet visas uppe till hoger i displayen.
Triminstallningen paverkar baglangden. Trim kan stéllas
in fran 0.50 till 1.50. 1.00 a&r nominella installningen.

Dessutom kan anvandaren manuellt stalla in:
o Efterbranningstid

e Inkérningstradmatning

o Forstromningsstid/efterstromningsstid
o Punktsvetstid

o 2-steg/4-steg

o Krater

e Vagstyrning

o UltimArc™

¢ VARMSTART.

Svenska



2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen  startar  nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning néar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
langa svetsar.

Anm.: 4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Bild 83

HOT START - Varde i procentandel av nominellt varde
for svetsstrom vid bagtédndning. Ratten anvands for att
stélla in vardet pa forhoéjd strom och bagtandningen
underlattas.

e Installningsomrade: fran O till +10.

Bild 84

Svenska

Utebbning ger ytterligare varme till svetsen utan att
bagen forlangs eller att droppstorleken okar. Hogre
utebbningsvarden forbattrar vatningen och kan ge hogre
svetshastigheter.

e Instaliningsomrade: fran 0 till +10.

Bild 85

Bakgrundsstrom styr totala varmeinforseln i svetsen.
Andras bakgrundsstrdommen s& é&ndras bakstrangens
form. 100 % CO2 kraver lagre bakgrundsstrom an vid
svetsning med blandade skyddsgaser.

Anm.: Omradet beror av svetsaggregatet.

Bild 86

Toppstrom styr baglangden, vilket ocksa paverkar rotens
form. Vid anvandning av 100 % CO2, blir toppstrémmen
hogre an vid svetsning med blandade skyddsgaser. Med
CO2 kravs langre bage for att minska svetssprutet.

Anm.: Omradet beror av svetsaggregatet.

Bild 87
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UltimArc™ — for pulssvetsning justerar koncentrationen
eller bagformen. Okas UltimArc™-styrvardet ger det en
tat och styv bage for snabb svetsning i plat.

e Instaliningsomrade: fran -10 till +10
Standardinstallining fran fabrik &r OFF (av).

-10.0 OFF
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. UltimArc™ Control ”-10,0”: 1ag frekvens, bred svets.
2. UltimArc™ Control OFF: medelhég frekvens och
medelbred svets.

3. UltimArc™  Control "+10,0™: hég frekvens,
koncentrerad svets.
Svenska
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Montering av tradbobin

Tradbobin S300 och BS300 kan monteras pa tradhallaren
utan adapter.

Tradbobin S200, B300 eller Readi-Reel® kan monteras
men en passande adapter maste kdpas. Lamplig adapter
kdps separat (se kapitlet "Tillbehor”).

Montering av tradbobin typ Type S300 och BS300

/!\VARNING
Stang av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
tradbobinen monteras.

Bild 90

Stang av stromforsorjningen.

Oppna tradbobink&pan.

Skruva bort Iasmuttern [28] fran spindeln [30].

Satt bobintyp S300 eller BS300 [29] pa spindeln [30]
och se till att bobinbromsstiftet [31] gar i halet pa
baksidan av bobintyp S300 och SB300.

& VARNING
Montera bobintyp S300 och SB300 sa att den vid matning
roterar i riktning sa att traden rullas av fran undersidan av
bobinen.

e Skruva pa lasmuttern [28]. Dra at den.

Svenska



Montering av bobintyp $200

/!\VARNING
Stang av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
tradbobinen monteras.

Bild 91

Sténg av stromforsorjningen.

Oppna tradbobinkapan.

Skruva bort Iasmuttern [28] fran spindeln [30].

Sétt pa adaptern till bobintyp S200 [32] pa spindeln
[30] s& att spindelbromsstiftet [31] gar i halet pa
baksidan pa adaptern [32]. Adaptern for bobintyp
S200 kan kopas separat (se kapitlet "Tillbehor”).

Satt pa bobintyp S200 [34] pa spindeln [30] och se il
att adapterbromsstiftet [33] gar i halet pa baksidan pa
bobinen.

& VARNING
Montera bobintyp S200 sa att den vid matning roterar i
riktning sa att traden rullas av fran undersidan av bobinen.

e Skruva pa lasmuttern [28]. Dra at den.

Svenska

Montering av bobintyp B300

/!\VARNING
Stang av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
tradbobinen monteras.

Bild 92

Sténg av stromforsdrjningen.

Oppna tradbobinkapan.

Skruva bort lasmuttern [28] fran spindeln [30].

Sétt pa adaptern till bobintyp B300 [35] pa spindeln
[30] sa& att spindelbromsstiftet [31] gar i halet pa
baksidan pa adaptern [35]. Adaptern for bobintyp
B300 kan kdpas separat (se kapitlet "Tillbehor”).

e Skruva pa lasmuttern [28]. Dra at den.

Bild 93

e Vrid spindel och adapter sa att lasfijadern [36] star i
lage klockan 12.

e Satt pa bobintyp B300 [38] pa adaptern [35]. Satt i en
av burtradarna inuti B300 [39] i sparet [37] pa fliken pa
lasfjadern [36] och tra pa bobinen pa adaptern.

&VARNING
Montera bobintyp B300 sa att den vid matning roterar i
riktning sa att trdden rullas av fran undersidan av
bobinen.

Svenska



Bild 94

Montering av tradbobin av typ Readi-Reel®

&VARNING
Stang av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
tradbobinen monteras.

Bild 95

Stang av stromforsorjningen.

Oppna tradbobinkapan.

Skruva bort lasmuttern [28] fran spindeln [30].

Satt pa adaptern till bobintyp Readi-Reel® [40] pa
spindeln [30]. Se till att spindelbromsstiftet [31] gar i
halet pa baksidan pa adaptern [40]. Adaptern till
bobintyp Readi-Reel® kan kdpas separat (se kapitlet
"Tillbehor”).

Skruva pa lasmuttern [28]. Dra at den.

Vrid spindel och adapter sa att lasfiadern [41] star i
lage klockan 12.

e Satt pa bobintyp Readi-Reel® [43] pa adaptern [40].
Satt i en av burtradarna [39] pa insidan pa Readi-
Reel® i sparet [42] pa fliken pa lasfjadern [41].

& VARNING
Montera bobintyp Readi-Reel® sa att den vid matning
roterar i riktning sa att traden rullas av fran undersidan av
bobinen.

Svenska

Ladda elektrodtraden

e Stang av stromférsorjningen.

o Oppna tradbobinkapan.

e Skruva loss lasmuttern pa hylsan.

e Satt pa tradbobinen pa hylsan vand sa att den roterar
moturs nar traden matas in i tradmataren.

e Kontrollera att spindelbromsstiftet [38] gar in i halet pa
bobinen.
Skruva i lasskruven pa hylsan.
Oppna traédmatningsluckan.

e Satt pa trddrullen med spar som passar for
traddiametern.

e Lossa tradanden och klipp av den bdjda anden och ta
bort alla grader pa traden.

& VARNING
Vassa tradandar kan ge skador.

e Vrid trddbobinen medurs och trd in tradanden i
tradmataren anda fram till Euro-kontakten.

o Justera kraften pa tryckrullen i tradmataren fill ratt
varde.

Stalla in bromsmomentet for hylsan

For att inte trdden ska rullas av bobinen okontrollerat ar
hylsan férsedd med broms.

Justeringen gors med M10-skruven som sitter inuti hylsan
och blir atkomlig nar lasmuttern pa hylsan skruvas bort.

Bild 96

28. Lasmultter.
44. Justeringsskruv, M10.
45. Tryckfjader.

Vrids M10-skruven moturs Okas fjaderspanningen och du
kan 6ka bromsmomentet.

Vrids M10-skruven moturs minskas fjaderspanningen och
du kan sdnka bromsmomentet.

Skruva pa lasmuttern igen nar du ar klar med justeringen.

Svenska



Stalla in drivrullens tryck

Tryckarmen styr hur hart drivrullarna pressar pa traden.
Trycket justeras med instéllningsmuttern som nar den
vrids medurs Okar trycket och nar den vrids moturs
minskar trycket. Ratt installning av tryckarmen ger basta
svetsprestanda.

/!\VARNING
Vid for 1&gt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket fér hogt
kan traden deformeras och orsaka problem med
matningen i handtaget. Trycket ska stallas in korrekt.
Minska trycket tills traden precis borjar slira pa rullen och
Oka sedan ftrycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Tra traden genom svetshandtaget

e Stang av stromférsorjningen.

e Koppla in Iampligt handtag beroende pa svetsmetod i
euro-kontakten. Parametrarna for handtag och
svetsmaskin ska matcha varandra.

e Ta bort munstycket och kontaktstiftet eller skyddsholjet
och kontaktstiftet. Strack sedan ut handtaget plant.

e Tra in trdden genom ledhylsan, &ver rullen och
ledhylsan pa Euro-kontakten och in i
handtagsfodringen. Traden kan tryckas i for hand
nagra centimeter och den ska glida in latt och utan
stor kraft.

& VARNING
Gar den trogt har den troligen missat fodret i handtaget.

Sétt pa maskinen.

e Tryck in avtryckaren pa handtaget sa att traden matas
genom handtagsfodret tills den kommer ut genom den
gangade anden. Man kan ocksd anvanda
kallmatning/gasspolningsratten [19] — Hall den lage
"Kallmatning” tills trdden kommer ut ur den gangade
anden.

e Nar avtryckaren eller kallmatning/gastémningsratten

[19] slapps ska inte tradbobinen rullas av.

Stall in tradbobinbromsen efter behov.

Stang av svetsmaskinen.

Montera korrekt kontaktspets.

Montera munstycket (GMAW-, FCAW-GS-svetsning)

eller skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken

metod och handtag som anvands.

&VARNING
Skydda 6gon och hander nar traden kommer ut ur den
gangade anden.

Svenska

Byta drivrullar

& VARNING
Stang av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
drivrullarna och eller styrningarna monteras eller byts.

PF26 ar forsedd med drivrulle V1.0/V1.2 for staltrad.

Lampliga drivrullsatser finns till andra traddiametrar (se

kapitlet "Tillbehor”) och félj anvisningarna:

e Stang av strémférsorjningen.

e Las upp fyra rullar genom att vrida pa fyra
snabbvaxlingshjul [57]
Frigor tryckrullarmarna [58].

e Byt ut drivrullarna [56] mot de som passar traden som
anvands.

&VARNING
Kontrollera  att  ocksa handtagsfodringen  och
kontaktspetsen ocksa ar anpassade il vald
traddimension.

&VARNING
For grévre tradar an 1,6 mm maste féljande komponenter
bytas ut:
e Styrhylsan i matningskonsolen [54] och [55].
e Styrhylsan i Euro-kontakten [53].

e Las fyra rullar genom att vrida pa fyra
snabbvaxlingshjul [57]

e Mata med handen traden fran tradbobinen genom
ledhylsorna, &ver rullen och ledhylsan i Euro-
kontakten in i handtagsfodringen.

e Las tryckrullarmarna [58].

Bild 97
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Anslutning av gas

&VARNING

e GASFLASKAN kan explodera om den
skadas.

o Fast alltid gasflaskan i uppratt l1&ge i ett
vaggfaste for gasflaskor eller en vagn
specialbyggd fér gasflaskor.

e Hall gasflaskor borta fran omraden dar
den kan skadas eller hettas upp och
elektriska kretsar, for att foérhindra
explosion och brand.

e Lat inte gasflaskan komma i kontakt med

svetskretsen och andra
spanningsférande kretsar.
e Lyt aldrig svetsaggregatet med

gasflaskan ansluten.

e Lat aldrig elektroden beréra gasflaskan.

e Ansamling av skyddsgas kan vara
héalsovadligt och dbédande. Svetsa i
valventilerade  utrymmen sa  att
ansamling av gas undviks.

e Stang kranarna pa gasflaskor ordentligt
nar de inte anvands sa att lackage
undviks.

& VARNING
Svetsmaskinen kan anvanda alla lampliga skyddsgaser
vid ett hogsta tryck pa 5,0 bar.

&VARNING
Kontrollera fore svetsning att gasflaskan innehaller gas
som passar for avsett andamal.

Stéang av spanningen till svetsaggregatet.

Montera en lamplig gasflodesregulator pa gasflaskan.
Anslut gasslangen till regulatorn med slangklamma.
Anslut den andra &nden pa gasslangen ftill
gaskopplingen [13] pa baksidan pa maskinen.

Satt pa matningsspanningen till svetsaggregatet.
Oppna kranen pa gasflaskan.

Justera skyddsgasflédet med gasregulatorn.
Kontrollera gasflédet med gasspolningsomkopplaren
[19].

& VARNING
COz-gasvarmare ska anvandas vid GMAW-metoden och
COz-skyddsgas.

Svenska

47

Underhall

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

Synliga skador ska rapporteras och atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

o Kontrollera konditionen av isolering och anslutningar
pa aterledaren och elektrodkabelns isolering. Byt ut
ledarna omedelbart om isoleringen ar skadad.

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

o Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den om
nddvandigt.

e Kontrollera att kylflakten
ventilationsgallren rena.

fungerar. Hall

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar, dock

minst en gang per ar)

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

e Rengdr maskinen. Lossa platarna och anvand tryckluft
(torr Iuft med lagt tryck) for att avidgsna damm fran
maskinens utsida och insida.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

med maskinens

Underhallsintervallen varierar

arbetsforhallanden.

/!\ VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

&VARNING
Maskinen maste stdngas av och kontakten tas ut
vagguttaget innan kapan demonteras

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

Tabell 23. Komponenter pa reglagepanelen
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DESCRIPTION:

Thermal Overload

Bild 98

Beskrivning

53. Felkod
54. Felbeskrivning.

Nedan féljer en lista med nagra mdjliga felkoder. Kontakta Lincolns auktoriserade faltserviceavdelning om du vill ha en

komplett lista.

Tabell 24. Exempel pa felkoder.

Felkod Symptom Mojlig orsak Rekommenderad atgard

6 Aggregatet ar inte | Reglagepanelen tycks inte|e Kontrollera kabelanslutningarna mellan
inkopplat. kommunicera med aggregatet. aggregatet och reglagepanelen.

36 Aggregatet har sténgts | Systemet uppmétte en temperatur|e Kontrollera att processen inte Gverskrider
ner pa grund av|dver gransen for normal intermittensbegransningen for aggregatet.
6verhettning. systemfunktion. e Kontrollera att luftflddet &r fritt omkring

och genom systemet.

e Kontrollera att systemet ar korrekt
underhallet, bland annat att damm och
smuts har avlagsnats fran in- och
utloppsflansarna.

81 Motorn har | Tradmatningsmotorn har|e Dra kabel och handtag utan skarpa bdjar.

Overbelastats under en
langre tid.

Overhettats. Kontrollera att traden
glider latt genom handtag och
kabel.

o Kontrollera att inte spindelbromsen &r for
hart ansatt.
Kontrollera att det ar ratt trad fér metoden.
Kontrollera att traden ar av hog kvalitet.

o Kontrollera instélining av drivrullar och
kugghjul.

e Vanta ftills felet aterstallls och motorn
svalnat (cirka en minut).

m VARNING

Om du av nagon anledning inte forstar hur felsdkningen ska ga till eller inte kan utféra test/reparation pa ett sakert satt,
kontakta ndrmaste auktoriserad serviceverkstad innan du fortsatter.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

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

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

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

07/06

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

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

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

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

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

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

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

REACh

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

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonyl-, grenad, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

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

Din specifika produkt kan innehalla en eller flera av de listade substanser.
Instruktioner for séker anvandning:

e anvand enligt tillverkarens instruktioner och tvatta handerna efter anvandning
o forvaras utom rackhall for barn; far ej placeras i munnen

o kassera i enlighet med lokala regelverk.

Hitta Auktoriserade Servicestallen

09/16

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

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

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.

Svenska 50 Svenska



Foreslagna tillbehor

K10095-1-15M

Fjarrstyrning (svetsspanning och tradhastighet, WFS).

K10348-PGW-xxM

(Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

K14091-1 Fjarr-MIG.

K870 Fjarrkontrollpedal.

K14121-1 Frontplat med mandverpanel, A+.

K14122-1 Frontplat med mandverpanel, B.

K14123-1 Frontplat med mandverpanel, B+.

K14124-1 Fodral till fjarrstyrning (HANGANDE).

K14131-1 ArcLink® "T” Connector Kit.

K14135-1 ArcLink® "T" Power Connector Kit.

K2909-1 Adapter 6-STIFT/12-STIFT.

K14132-1 Adapter 5-STIFT/12-STIFT.

K14042-1 Adapter for bobintyp S200.

K10158-1 Adapter for bobintyp B300.

K363P Adapter fér bobintyp Readi-Reel®

e S 00 6y, | e &0 o T

K10349-PGW-xxM ,(Asggp?ézgtalet‘/;’ragjorr\:vaetr\l/r\}% \52388305(33 éast(t)%nc);.EF)llnns i langderna 5, 10 och 15 m

o oo doisTT. Pouevim dom, "
Aggregat/tradmatning (gas och vatten). Finns i langderna 5, 10 och 15 m

KP10519-8 TIG — Euro-adapter.
K10513-26-4 TIG-handtag LT 26 G (180 ADC /130 AAC @ 35 %) —4 m.
FL060583010 FLAIR 600 mejselbrannare med monterad enkelledare, 2,5 m

E/H-400A-70-5M

Svetskabel med elektrodhallare for SMAW-svetsning — 5m.

Rullsats for solid trad

KP14150-V06/08 RULLSATS 0.6/0.8VT FI37 4 ST GRON/BLA
KP14150-V08/10 RULLSATS 0.8/1.0VT FI37 4 ST BLA/ROD
KP14150-V10/12 RULLSATS 1.0/1.2VT FI37 4 ST ROD/ORANGE
KP14150-V12/16 RULLSATS 1.2/1.6VT FI37 4 ST ORANGE/GUL
KP14150-V16/24 RULLSATS 1.6/2.4VT FI37 4 ST GUL/GRA
KP14150-V09/11 RULLSATS 0.9/1.1VT FI37 4 ST.
KP14150-V14/20 RULLSATS 1.4/2.0VT FI37 4 ST.

Rullsats for aluminiumtrad

KP14150-U06/08A

RULLSATS 0.6/0.8AT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-U08/10A

RULLSATS 0.8/1.0AT FI37 4 ST BLA/ROD

KP14150-U10/12A

RULLSATS 1.0/1.2AT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-U12/16A

RULLSATS 1.2/1.6AT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-U16/24A

RULLSATS 1.6/2.4AT FI37 4 ST GUL/GRA

Rullsats for flusstrad

KP14150-V12/16R

RULLSATS 1.2/1.6RT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V14/20R RULLSATS 1.4/2.0RT FI37 4 ST.
KP14150-V16/24R RULLSATS 1.6/2.4RT FI37 4 ST GUL/GRA
KP14150-V09/11R RULLSATS 0.9/1.1RT FI37 4 ST.

KP14150-V10/12R

RULLSATS 1.0/1.2RT FI37 4 ST ROD/ORANGE

Svenska
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Tradledare

0744-000-318R

Tradledarsats, bla, ¢ 0,6-1,6

0744-000-319R

Tradledarsats, rod, @ 1,8-2,8

R-2013-161-1R

Euro tradledare @ 0,6-1,6

R-2013-167-1R

Euro tradledare @ 1,8-2,8

LINC GUN™

K10413-36 Gaskylt handtag LG 360 G (335 A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-42 Gaskylt handtag LG 420 G (380A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-410 Vattenkylt handtag LG 410 W (350 A 100%) —3 m, 4 m, 5 m.
K10413-500 Vattenkylt handtag LG 500 W (450A 100%) -3 m, 4 m, 5 m.

K10413-36PHD-xM

Gaskyld pistol LGP 360 G (300A@60%) -3 m,4 m,5m

K10413-42PHD-xM

Gaskyld pistol LGP 420 G (350A@60%) -3 m,4m,5m

K10413-55PHD-xM

Vattenkyld pistol LGP 550 W (500A@100%) - 3 m, 4 m, 5m

K10413-ALUPHD-4M

Vattenkyld pistol LGP S2F ALU (500A@100%) 4 m

K10429-36-Xm

Gaskyld pistol LGS 360 G (320A@60%) -3 m,4m,5m

K10429-505-xM

Vattenkyld pistol LGS 505 W (450A@100%) -3 m, 4 m, 5m

K10413-PPW405-8M

Vattenkyld Push-Pull-pistol LG PPLG405WC (350A@100%) 8 m

K115-1 Innershield® pistol 450A@60% 82° - 3 m
K115-2 Innershield® pistol 450A@60% 82° - 4,5 m
K126-1 Innershield® pistol 350A@60% 62° - 3 m
K126-2 Innershield® pistol 350A@60% 62° - 4,5 m
K10343 Innershield® pistoladapter
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Anslutningsschema

K14124-1
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Aarctinks L 7

K10348-PGW-XXM
POWER SOURCELS 0348-PG

— | K10348-PG-XXM

K10349-PGW-XXM
K10349-PG-XXM
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