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TACK! For att du valde Lincoln Electrics KVALITETSPRODUKTER.

e Vanligen undersok paketet och utrustningen med avseende pa skador. Ansprak pa material som skadats under
transporten ska omedelbart anmalas till aterforsaljaren.

e For enkel anvandning, ange din produktidentifieringsdata i tabellen nedan. Modellnamn, kod och serienummer kan
hittas pa maskinskylten.

Modellnamn:
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
LF 52D K14186-1
LF 56D K14187-1
INMATNING
Inspanning U+ Ingadng Ampere |1 EMC-klass
LF 52D
40Vdc 4Adc A
LF 56D
MARKEFFEKT
Driftcykel 40°C Utstrém
(baserat pa en 10-minuters period)
100% 420A
LF 52D
60% 500A
100% 420A
LF 56D
60% 500A
UTGANGSINTERVALL
Svetsningens stromomrade Toppstrom 6ppen kretsspanning
LF 52D
5+500 A 113Vdc toppstrom
LF 56D
DIMENSION
Vikt Hojd Bredd Langd
LF 52D 17 kg
516 mm 302 mm 642 mm
LF 56D 17,7 kg
TRADMATARENS HASTIGHETSOMFANG/TRADDIAMETER
WFS-omrade Drivrullar Drivrullens diameter
LF 52D
1.5 + 22 m/min 4 a37
LF 56D
Solida kablar Aluminiumtradar Kablar med karna
LF 52D
0.8 +1.6 mm 1.0+ 1.6 mm 0.9 +1.6 mm
LF 56D
Skyddsklass Maximalt gastryck
LF 52D
IP23 0,5 MPa (5 bar)
LF 56D
Drifttemperatur Férvaringstemperatur
LF 52D
fran -10°C till +40°C fran -25°C till 55°C
LF 56D
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denna maskin har utformats i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Det kan dock fortfarande generera
elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system som telekommunikationssystem (telefon, radio och TV) eller
andra sakerhetssystem. Dessa storningar kan orsaka sakerhetsproblem i de berérda systemen. Las och férsta det har
avsnittet for att eliminera eller minska mangden elektromagnetiska stérningar som genereras av denna maskin.

Denna maskin har utformats for att fungera i ett industriomrade. For att arbeta i ett inhemsk omrade ar det

nodvandigt att iaktta vissa forsiktighetsatgarder for att eliminera eventuella elektromagnetiska stérningar.

Operatoren maste installera och anvanda utrustningen som beskrivs i denna handbok. Om nagra

elektromagnetiska stérningar upptacks maste operatdéren genomfoéra korrigerande atgarder for att eliminera
dessa stérningar med, om nédvandigt, stéd fran Lincoln Electric.

Innan du installerar maskinen maste foraren kontrollera arbetsomradet for alla enheter som kan fungera felaktigt pa grund
av elektromagnetiska stdrningar. Tank pa féljande.

e Ingangs- och utgangskablar, styrkablar och telefonkablar som ar i eller nara arbetsomradet och maskinen.

Radio- och/eller TV-séndare och mottagare. Datorer eller datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och reglerutrustning for industriella processer. Utrustning for kalibrering och méatning.

Personliga medicinska apparater som pacemakers och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska immuniteten for utrustning som arbetar i eller i narheten av arbetsomradet.
Operatdren maste vara saker pa att all utrustning i omradet ar kompatibel. Detta kan krava ytterligare skyddsatgarder.

o Storleken for arbetsomradet som ska beaktas beror pa byggnadens struktur och andra aktiviteter som pagar.

Tank pa foljande riktlinjer for att minska elektromagnetisk stralning fran maskinen.

¢ Anslut maskinen till matningsingangen enligt denna manual. Om sadana stérningar skulle uppsta, kan det bli nédvandigt
att vidta ytterligare forsiktighetsatgarder sasom filtrering av tillférselsystemet.

e Svetskablarna boér hallas sa korta som mdjligt and placeras s& nara varandra som mdjligt. Om mdjligt anslut
arbetsstycket till jord for att minska den elektromagnetiska stralningen. Operatéren maste kontrollera att anslutningen
arbetsstycket till jord inte orsakar problem eller osakra arbetsférhallanden for personalen och utrustningen.

e Skarmningen av kablarna i arbetsomradet kan minska den elektromagnetiska stralningen. Detta kan vara nédvandigt for
speciella applikationer.

@ VARNING
EMC-klassificeringen av denna produkt ar klass A i enlighet med standarden fér elektromagnetisk kompatibilitet EN
60974-10 och darfér ar produkten avsedd att anvandas endast i industriella miljoer.

& VARNING
Denna utrustning Klass A &r inte avsedd for anvandning i bostadsomraden dar elektriciteten hamtas fran det allmanna
lagspanningsnatets system. Det kan finnas potentiella svarigheter i att sakerstdlla den elekiromagnetiska
kompatibiliteten pa dessa platser, pa grund av ledningsférmagan samt utstralade stérningar.

o AN
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Sakerhet

01/11

& VARNING

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

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

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

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

J
°

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

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

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

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

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

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

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

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

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

)
591

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

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

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

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

LF 52D och LF 56D ar digitala trddmatare som har
utformats for att fungera med Lincoln Electric-strémkallor:
¢ POWERTEC® 3508,

¢ POWERTEC® i420S,

e POWERTEC®i500S.

CAN-protokollet anvands for kommunikation mellan
stromkallan och trddmataren. Alla signaler fran
strémkallan visas pa anvandargranssnittet i
tradmatarmaskinen.

Stromkalla — tradmatarsatsen tillater svetsning:
e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW

e SMAW (MMA)

Det kompletta paketet innehaller:
e Tradmatarenhet

e USB med bruksanvisning

e Lyftslunga

e Forkortad manual.

Rekommenderad utrustning, som kan kopas av
anvéndaren, namns i kapitlet "Tillbehor".

Installations- och driftsanvisningar

Las hela detta avsnitt fore maskinens installation eller
drift.

Utnyttjandevillkor

Maskinen kan arbeta i tunga miljder. Det ar emellertid

viktigt att anvanda foljande enkla férebyggande atgarder

som sakerstaller dess langa livslangd och palitliga drift:

e Placera eller anvand inte maskinen pa en yta med en
lutning hoégre an 15° fran horisontellt Iage.

Anvand inte denna maskin for upptining av ror.
Maskinen maste vara placerad dar det &r fri cirkulation
av ren luft utan begransningar for luftrérelse. Tack inte
maskinen med papper, dukar eller trasor nar den ar
paslagen.

e Smuts och damm som kan dras in i maskinen bor
hallas till ett minimum.

e Den har maskinen har en skyddsklass pa IP23. Hall
den torr nar det ar majligt och placera det inte pa vat
mark eller i vattenpdlar.

e Lokalisera maskinen bort fran radiostyrda maskiner.
Normal drift kan paverka driften av radiostyrda
maskiner i narheten, vilket kan leda till skador eller
skador pa utrustningen. Las avsnittet om
elektromagnetisk kompatibilitet i den héar
bruksanvisningen.

e Anvand inte i omraden med en omgivningstemperatur
hégre an 40°C.

Svenska

Driftcykel and overhettning

Driftcykeln for en svetsmaskin ar den procentuella tiden i
en tio minuters cykel vid vilken svetsaren kan anvanda
maskinen med nominell svetsstrom.

Exempel: 60% driftcykel:

— A
Paus i 4 minuter.

Svetsning i 6 minuter.

Overdriven forlangning av
varmeskyddskretsen att aktiveras.

[-®-&[-8-%

Minuter

driftscykeln far

eller minska
driftcykeln

Ingangsanslutning

Folj anvisningarna i avsnittet ingangsspanning, fas och
frekvens for stromkallan som ansluts till trddmataren. Den
acceptabla nivan pa ingangsspanningen anges i avsnittet
"Tekniska specifikationer" och pa markskylten pa
kraftkallan. Kontrollera anslutningen av jordningstradar
fran stromkallan till ingangskallan.

Svenska



Kontroll- och driftsfunktioner

Frontpanel LF 52D

2][3]

Bild 1

Frontpanel LF 56D

1. EURO-uttag: For att ansluta en svetspistol ™™=
(for GMAW, FCAW-process).

2. Snabbkopplingsuttag: Utgéng for kylvatska
(levererar kall kylvatska till svetspistolen).

3. Snabbkopplingsuttag: Ingéng for kylvatska
(for varm kylvatska fran svetspistolen).

Svenska

& VARNING
Maximalt kylvatsketryck ar 5 bar.

4. Utgangsuttag for _ svetskretsen: For
anslutning av en trdd med en & %
elektrodhallare.

5. U0 Anvandargranssnitt (LF 52D): Se avsnitt
"Anvandargranssnitt”.

6. Anslutningskontakt for fiarrstyrning (endast LF
56D): For anslutning av en fjarrstyrningssats /
eller korsvaxlingssvetspistol.

7. U7 Anvandargranssnitt (LF 56D): Se avsnitt
"Anvandargranssnitt”.

Bakpanel LF 52D, LF 56D
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Bild 3

8. Snabbkopplingsuttag for gas: For anslutning
av ett gasror.

/1 VARNING
Maskinen tillater anvandning av alla lampliga
skyddsgaser med ett maximalt tryck pa 5 bar.

9. Kontrolluttag: 5-polig kontakt for anslutning
av stromkallan. CAN-protokollet anvéands for
kommunikation mellan stromkallan och
tradmataren.

10. Strémuttag:
For anslutning av en svetskabel.

11. Snabbkopplingsuttag: Ingéng fér kylvatska
(levererar kall kylvatska fran kylaren till
svetsmaskinen).

12. Snabbkopplingsuttag: Utgang for kylvatska
(tar varm kylvatska fran svetsmaskinen till
kylaren).

N ONERN

13. Gasflédesregleringsplugg:
Gasflodesregleringspluggen kan képas separat. Se
avsnittet "Tillbehor”.
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14. Brytare: trddmatning/gasrening: Denna brytare tillater
tradmatning (tradtest) och gasfléde (gastest) utan att
sla pa utgangsspanningen.

15.USB-port (endast LF 56D): For anslutning av
USB-minne och programuppdateringar.

16. Tradrullhallare: For tradrulle med hogsta vikt 16 kg.
Hallaren tillater montering av plast-, stal- och
fiberrullar pa en 51 mm axel.

& VARNING
Se till att tradrullhdljet &r helt stangt under svetsningen.

17. Rulle med trad: Levereras inte som standard.

18. Traddrivhjul: Drivhjul med 4 rullar.

&VARNING
Sidopanelen och tradrullhdljet maste vara helt stdngda
under svetsningen.

& VARNING
Anvand inte handtaget for att flytta maskinen under drift.
Se avsnittet "Tillbehor”.

Svenska

Bild 4

LF 56D
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Anvandargranssnitt

Tradmatare LF 52D baseras pa standardgranssnitt (UQ)
Med tva separata LED-displayer, medan LF 56D
baseras pa en 7” TFT display.

Standardgranssnitt (U0)

2] 23 [22] [s9]

Bild 6

19. Display:

e Vanster display: Visar tradmatarhastigheten eller
svetsstrommen. Under svetsning visas det aktuella
svetsstromvardet.

e Hoger display: Visar svetsspanningen i voltenheter
eller installningsvarde (Trim). Under svetsning
visas det aktuella svetsspanningsvardet.

20. Vanster ratt: Justerar varden pa vanster display.
21. Hoger ratt: Justerar varden pa hoger display.

22.Hobger knapp: Aktiverar skrollning, andring och
installning av svetsparametrar. Snabbatkomst.

23.Véanster knapp: GoOr det mdgjligt att andra
svetsprocessen och skyddsgas.

24 Termal Overbelastningsindikator: Det indikerar att
maskinen ar Overbelastad eller att kylningen inte ar
tillracklig.

25. Statusindikator: En tvafargad lampa som indikerar fel
i systemet. Normal drift indikeras av en lampa som
lyser gront. LED-ljusférhallanden och deras
betydelse beskrivs i tabell 1.

A VARNING
Statuslampan tands med ett gront sken och blinkar
ibland med ett rétt och gront sken nar maskinen satts pa.
Nar stromkallan stromsatts kan det ta sa mycket som
60 sekunder innan maskinen &ar klar for svetsning. Det
har a&r en normal situation eftersom maskinen gar
igenom initieringen.

Svenska

Tabell 1LED-lampans tillstand

Betydelse

Endast maskiner som anvander
CAN-protokollet for
kommunikation

Korrekt driftlage. Strémkallan
kommunicerar normalt med all perifer
utrustning.

LED-lampa
Tillstand

Lyser grén

Intraffar under systemnollstaliningen
och indikerar att stromkallan haller pa
med kartlaggningen (identifikationen)
av ytterligare anslutna komponenter i
systemet.

Detta tillstand intraffar i 1-10 sekunder
efter anslutning av strémférsorjningen
eller nar  systemkonfigurationen
andras under drift.

Blinkar gron

Om statuslamporna blinkar med en
kombination av rétt och gront, innebar
det att det finns ett fel i maskinen.

Varje siffra i koden representerar
antalet réda blinkningar i
kontrollampan. Individuella kodsiffror
blinkar med ett rott sken med en lang
paus mellan siffrorna. Om det finns
mer an en kod, kommer koderna att
separeras av ett gront sken. Las av
felkoden innan du stédnger av
maskinen.

Vaxlar mellan
gront och rott

For att klara upp felet ska du stédnga
av maskinen, vanta nagra sekunder
och sedan sl pa maskinen igen. Om
felet kvarstar, kravs underhall.
Kontakta narmaste auktoriserade
servicecenter eller Lincoln Electric och
rapportera felkoden.

Anger att ingen kommunikation finns i

Lyser réd CAN-protokollet.

26. LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar tradmatningshastigheten.

27. LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar ampereenheterna.

28. LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar voltenheterna.

29. Indikatorer fér svetsprogram: LED-lampan indikerar
det aktiva manuella svetslaget. Se tabell 2.

30. Indikatorer _ fér _ svetsparametrar: LED-lampan
indikerar de aktiva svetsparametrarna. Se tabell 3.

Svenska



Svetsprocessandring
Det ar mojligt att snabbt aterkalla ett av de sex manuella
svetsprogrammen - Tabell 2.

Tabell 2 Manuella svetlagen:

Symbol LED-lampa Process
MIX
co- GMAW MIX
Ar
_ﬁ GMAW CO:2
GMAW
GMAW AR
FCAW MIX
FCAW
FCAW CO2
N
e SMAW
SMAW

Sa har staller du in svetsningsprocessen:

e Tryck pa vanster knapp [23] for att valja ratt svetslage
— LED-lampan for det nuvarande programmet blinkar.

e Tryck igen pa vanster knapp, den aktiva
svetslageindikatorn hoppar till nasta program.

A\ VARNING
Under vaxlingen visar displayerna en "prickad linje" pa
skarmen.

Svenska

Snabbatkomst and
Konfigurationsmeny for U0

Anvandargranssnitt

Anvandare har tillgang till de tva menynivaerna:

e Snabbatkomst — grundmeny relaterad till installningar
for svetsparametrar

o Konfigurationsmeny — avancerad meny associerad
med maskinkonfiguration och valda svetsparametrar.

N VARNING
Atkomst till menyn &r inte tillgénglig under svetsning eller
om det finns ett fel (status-LED-lampan lyser inte gron).

Parametrarnas  tillganglighet i snabbatkomst- och
konfigurationsmenyn beror pa det valda
svetsprogrammet/svetsprocessen.

aterstalls

Nar enheten har startats om

anvandarinstallningarna.

Parametervallage - parameternamnet pa vanster display
[19] blinkar.

Andra parametervérde-lage - parametervardet pa héger
display [19] blinkar.

Basniva

For att komma till menyn (tabell 3):

e Tryck pa hdger knapp [22] for att valja svetslage.

e Anvand hoéger ratt [21] for att stélla in
parametervardet.

e Tryck pa vanster knapp [23] for att aterga il
huvudmenyn.

1\ VARNING
Systemet atergar automatiskt till huvudmenyn efter
2 sekunders inaktivitet.
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Tabell 3standardinstéllningarna fér grundmenyn

Parameter

Definition

Induktans -  styr  bagegenskaperna  for
kortbagsvetsning. Att 6ka induktansen hdgre an 0,0
ger en skarpare bage (mer gnistor) medan att
minska induktansen med mindre an 0,0 ger en
mjukare bage (mindre gnistor).

e Regleringsintervall: fran -10,0 till +10,0.

e Fabriksinstallning, kidmma ar AV.

Lage for brannaravtryckaren (2-steg / 4-steg) -

andrar funktionen fér brannaravtryckaren.

e 2-stegs avtryckaren satter pa och stdnger av
svetsningen som en direkt reaktion pa
avtryckaren. Svetsprocess  startar  nar
brannaravtryckaren trycks ned.

e 4-stegslaget gor det majligt att fortsatta svetsa
nar brannaravtryckaren slapps. For att stoppa
svetsningen bdr brannaravtryckaren trycks in
igen. 4-stegsmodell underlattar att gora langa
svetsar.

olos

Run-in WFS - stéller in trdédmatningshastigheten

fran det att man trycker pa brannaren tills en bage

har upprattats.

e Regleringsintervall: fran minsta il
trdadmatningshastighet.

e Fabriksinstélining, Run-in WFS &r avstangt.

hogsta

Bibehallen svetsningstid - den tid som

svetsningen fortsatter efter att traden slutar matas.

Det forhindrar att tradden fastnar i poélen och

forbereder tradens ande for nasta bagstart.

e Bibehallen svetsningstid &r automatiskt installt
(0,07s)

e Regleringsintervall: fran 0s (AV) till 0,25s

Svenska
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Avancerad meny

For att komma till menyn (tabell 4):

e Tryck pa hoger [22] och vanster knapp [23] samtidigt
for att komma at menyn.

e Anvand vanster ratt [20] for att valja parameter.

e Tryck pa hoger knapp [22] for att bekrafta.

e Anvand hoéger ratt [21] for att valja parametervarde.
Du kan nar som helst ga tillbaka till listan over
parametrar med vanster knapp [23].

e Tryck pa hoger knapp [22] for att bekrafta.

e Tryck pa vanster knapp [23] for att aterga till
huvudmenyn.

A\ VARNING
For att lamna menyn med sparade &andringar, tryck
samtidigt pa vanster [23] och héger knapp [22].

Systemet atergar automatiskt till huvudmenyn efter en
minuts inaktivitet.

Tabell 4standardinstillningarna foér den avancerade menyn

Parameter

Definition
Punktsvetsningsinstéllningar — stiller in den totala
svetstiden i intervallet 0-120 sekunder, &aven om

brannaravtryckaren fortfarande ar intryckt.
Denna funktion fungerar inte i 4-stegs avtryckarlage.

Urladdningsprocedur — satt PA/AV urladdningsproceduren:

e "PA" = Urladdningen kan justeras. Urladdningsparametern
tilldelas den hogra knappen i anvandargranssnittet. Under
justering av urladdningen lyser LED-indikatorn.

o AV" (fabriksinstallning) = justeringen av
urladdningsproceduren ar AV och ignoreras efter att du har
tryckt pa héger knapp pa anvandargranssnittet.

Forflodestid — den tid som skyddsgasen flodar efter att
brannaravtryckaren tryckts in innan tradmatning.

e Fabriksinstalining, forflddestiden instélld pa 0,2 sekunder.

e Regleringsintervall: fran 0,1 sekunder till 25 sekunder.

Efterflodestid — den tid som skyddsgasen flédar efter att

svetsningen avslutats.

e Fabriksinstalining, efterflédestiden installd pa 0,5
sekunder.

e Regleringsintervall: fran 0,1 sekunder till 25 sekunder.

Bagefforlusttid — det har alternativet kan anvandas for att
valfritt stdnga av utmatningen om en bage inte ar etablerad
eller om den foérloras under en viss tid. Error 269 visas om
maskinen avbryts.

Om vardet ar installt pA OFF sténgs inte maskinens utmatning
av om en bage inte ar etablerad eller sa stdngs utmatningen
av om en bage gar forlorad.

Nar ett varde ar installt stings maskinens utmatning av och
error 269 kommer att visas om en bage inte ar etablerad inom
den angivna tiden efter det att avtryckaren trycks ned eller om
avtryckaren forblir nedtryckt efter att en bage gar férlorad.

For att forhindra fel, stall in lampliga Bage/forlusttidsvarden

med hansyn il alla parametrar (Run-in  WFS,

tradmatningshastighet, bibehallen svetsningstid etc.).

¢ Regleringsintervall: fran AV (0) till 10 sekunder, (AV ar
fabriksinstallt).

vid

Notera: Denna parameter  ar inaktiverad

pinnsvetsningsprocessen.

Skarmens ljusstyrka — gor det mdjligt att stalla in skarmens
ljusstyrka.

o Fabriksinstallt: 5.

e Regleringsintervall: fran 1 till 10

Svenska
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Feedback-fortsdttning - bestdmmer hur svetsstromvardet

ska visas efter svetsningen avstannat.

e "n0" (fabriksinstéllning) = det senast inspelade
feedbacksvardet blinkar i 5 sekunder efter avslutad
svetsning och atergar sedan till standardvarden pa
displayen.

e "Yes” (ja) - det senast inspelade feedbacksvardet blinkar
efter avslutad svetsning tills avtryckaren trycks in eller
ratten anvands eller ljusbagen ténds.

Enhet for tradmatarhastighet (WFS) — mdojliggér andring av
den visade WFS-enheten:

e CE (fabriksinstallt) - m/min;

e US - tum/min.

Varmstart - procentuell reglering av nominellt nuvarande
varde for tillvaxt under bagstart. Det orsakar tillfallig 6kning av
utgangsstrommen som underldttar antandningen av
elektroden.

e Fabriksinstallt: 0,0

¢ Regleringsintervall: fran -10,0 till +10,0.

Denna parameter ar endast for SMAW.

Bageffekt - tillfalig o6kning av utgangsstrommen for att
férhindra att elektroden fastnar for att underlatta
svetsprocessen.

Lagre varden ger mindre Kortslutningsstrém och en mjukare
bage. Hogre installningar ger en hogre kortslutningsstrom,
kraftigare bage och eventuellt mer gnistor.

e Fabriksinstallt: 5,0

e Regleringsintervall: fran 0,0 till +10,0

Aterstill till fabriksinstéllningar — gér det mojligt att
aterstalla fabriksinstéllningarna.

Visa programvaruversion — anvands for att visa

programvaruversionen i anvandargranssnittet.

e Forsta vyn visar effekten efter att ha fatt tillgang till Soft-
menyn.

e Andra vyn visar effekten efter att ha fatt tillgang fill
parameterredigeringen.

Kylare — alternativet ar tillgangligt nar kylaren ar ansluten.
Denna funktion tillater féljande kylarlagen:

e FILL — pafylining.

e AUTO - Automatiskt lage.

e On (pa) — Kylare pa i kontinuerligt Iage.

e Off (av) — Kylare av.

Se kylarens bruksanvisning fér mer information.

Svenska
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Guidens markeringsgranssnitt

Tabell 5 beskrivning av symboler

Valj svetsprocess

Valj svetsprogram

Bearbeta SMAW (MMA)

Bl

Bearbeta GMAW
(MIG/MAG)

Bearbeta FCAW

Aterkalla fran
anvandarminnet

Spara till
anvandarminnet

Anvandarinstallningar

Avancerade installningar

HEE

=)
Konfiguration Bageffekt Varmstart
Kiamma t1 4‘7 Forflodestid 4{7 2 BE
Valj funktion av
Bibehallen svetsningstid Run-in WFS pistolutlésare
(2-steg/4-steg)
LIMLE |Granser E 2-steg Urladdningsprocedur
L Instaliningar for )
;.f punktsvetsning m 4-steg Startprocedur
ALy
Kallmatning -@- Ljusstyrka Aterstall fabriksinstalining

Maskininformation FNR3N | A/B-Procedur USB-minne

Bock Kryss Atkomstkontroll

Fel Tillbaka-knapp Bekrafta-knapp
E;Lé:rc]i/r:q?;?rhastighet n Svetsningsspanning Svetsstrom

Last Hislp il'nrqa;xrc:]r;r:]?tarhastighet

Valj sprak Avancerade Ul-design Konfigurationsinstalliningar

for display

Standard Ul-design

Aktivera/inaktivera
jobblage eller Valj jobb
for jobblage

Aktivera/inaktivera jobb
spara

Valj objekt att lasa

Svetsningshistoria

s [v] et [=]e-[e] ol

Foton

EEHE

Svenska

¢ el k]l [ s s S|

Spara Las
Ladda Servicesvetsloggar
Kylare Servicemeny
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Avancerat anvandargranssnitt (U7)

Bild 7

31. Display: 7 TFT-display visar
svetsprocessparametrar.

Tabell 6 Standard/avancerad Ul-design

32.Vanster ratt: Stéller in vardet i displayens o&vre

vanstra hérn. Avbrytv val. Ga tillbaka till foregaende
meny.

33. Hoger ratt: Staller in vardet i displayens évre hogra

hérn. Avbrytv val. Bekraftelse av andringarna.

34.Knapp: Den gor det mojligt att aterga il

huvudmenyn.

Anvandaren har tillgang till de tva olika vyerna av
granssnittet:

e Standardvy (Bild 8)

e Avancerad vy (Bild 9)

Sa har valjer du vy pa granssnittet:

Tryck pa knappen [34] eller hoger ratt [33].

Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen
"Konfiguration”.

Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen "Ul-
design".

Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

Valj en av vyerna (Standard - Bild 8 eller Avancerad -
Bild 9).

Tryck pa knappen [34] eller vanster ratt [32] for att
aterga till huvudmenyn.

facoz ¥t

Funktioner
34. Statusfalt.
35.Uppmatt varde pa strom
(Bild 8) och spanning (Bild 9).
36. Uppmatt varde pa spanning.
37. Parametervarde

(tradmatarhastighet eller
strém) regleras av vanster
ratt [32].

38. Parametervarde  (spanning,
trim) regleras av hoger ratt
[33].

39. Visualisering av
svetsparametrar.

40. Falt for svetsparametrar.

Svenska 14
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Bild 10

A - A/B-procedur

B - Information om aktivt svetslage
C -2/4 - Steg

D - USB-minne

E - Atkomstkontroll

F - Kylare

Falt for svetsparametrar

Faltet for svetsparametrar mojliggor:

e Svetsprocess-/programandring.

e Funktionsandring for brannaravtryckaren
FCAW),

e Lagg till eller dolj funktioner och svetsparametrar -
anvandarinstalining.

¢ Andra instéllningen.

(GMAW,

Tabell 7 GMAW och FCAW filt for svetsparametrar
Symbol Beskrivning

Valj svetsprocess

Hjalp

Valj funktion av pistolutiésare (2-steg/4-
steg)

Klamma

Konfiguration

Anvandarinstallningar

N\ VARNING
Parametrarnas tillganglighet
svetsprogram/svetsprocess.

beror pa valt

Tabell 8 SMAW Filt for svetsparametrar
Symbol Beskrivning

Valj svetsprocess

Hjalp
m Bageffekt
Varmstart
Konfiguration

2

Svenska

Anvandarinstallningar
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Vilj svetsprogram

For att valja svetsprogram:

e Tryck pa knappen [34] eller hoger ratt [33] for att fa
tillgang till faltet for svetsparametrar.

e Anvand hdger ratt [33] for att markera ikonen "Valj

svetsprocess".

Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

) Sl arco2 o

1.0 —_—

Process

e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen "Valj
svetsprogram".

Bild 12
Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.
ere |
10
11

12

Bild 13

e Anvand hdger ratt [33] for att markera programnumret.
e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekréafta valet.

N VARNING
Listorna over tillgangliga program beror pa stromkallan.

Svenska



Om anvandaren inte kanner till svetsprogrammets
nummer kan det valjas manuellt. Folj i sa fall
nedanstaende guide:

e Svetsprocess

e Andra lage:
Synergi
/Manuell g

y

e Elektrodtradmaterial

Steel
Stainless
Aluminum
SiBronze || «yse

| GM
©t=

D © ;).
0.8

10
12

e Elektrodtraddiameter

ATy Steel

W a0

1@ 8=y

CV ArMix

o Skyddsgas

Svenska

Hjilp

For att komma at hjalpmenyn:
e Tryck pa knappen [34] eller hoger ratt [33] for att fa
tillgang till faltet for svetsparametrar.

Anvand hdéger ratt [33] for att markera ikonen "Hjalp”.
Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

Technical Specifications
Accessories
Consumables

Safety

EGAVELELES

Bild 14

Hjalpmenyn gor det méjligt att fa information om féljande
punkter:

e Tekniska Specifikationer.

Tillbehor.

Svetsmaterial.

Sakerhetsguider.

Svetsvariabler paverkar MIG.

Anvandarinstallningar

For att komma at Anvandarinstallningar:

e Tryck pa knappen [34] eller hoger ratt [33] for att fa
tillgang till faltet for svetsparametrar.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen

"Anvandarinstallningar”.

Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

teel jacozlt 1 (cEm

1.0 ——

User setup

1 QN . «_ A
‘_‘1\?@ oL =X Jsle

Bild 15

Anvandarinstallningsmenyn gor det mgjligt att 1&gga till
den extra funktionen och/eller parametrarna for
svetsparametrarfaltet [41] som visas i tabell 9.

Svenska



Tabell 9. Anvéndarinstéllningsmeny

Symbol Beskrivning
t1 b Forflodestid
4(7 PO | Ericrficdestid

-

Bibehallen svetsningstid

I
[}
3
."Q\

Instéliningar for punktsvetsning

Run-in WFS

Startprocedur

Urladdningsprocedur

EEH

>}
T
=

A/B-Procedur

Aterkalla fran anvandarminnet

Spara till anvandarminnet

USB-minne

Blo]e

N\ VARNING
For att &ndra parametrarna eller funktionsvardet maste
deras ikoner laggas till i svetsparameterfaltet [41].

For att lagga til en parametrer eller funktion il

svetsparameterfaltet [41]:

o Atkomst till "Anvandarinstéliningar" (se bild 11)

e Anvand den hogra ratten [33] for att markera
parametern eller funktionsikonen som kommer att
laggas till svetsparameterfaltet [41], till exempel Run-in
WES.

Bild 16

Svenska

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet. Run-in
WEFS-ikonen kommer att sldppas.

Bild 17

I\ VARNING
Tryck pa hoger ratt [33] igen for att ta bort ikonen.
For att lamna anvandarinstallningsmenyn - tryck pa
vanster knapp [32].

e Valda parametrar eller funktioner lades il
svetsparameterfaltet [41].

teel TR -
10 iArC02; ::E

Run-in

— Auto )
n QY] L = ooz 3 fPO

n 13
Bild 18

For att ta bort valda parametrar eller funktioner fran
svetsparameterfaltet [41]:

o Atkomst till ’Anvandarinstéliningar”.

e Anvand den hogra ratten [33] fér att markera
parametern eller funktionsikonen som lades ill
svetsparameterfaltet [41].

Bild 19

Svenska



e Tryck pa hoger ratt [33] — den valda ikonen forsvinner

fran displayens botten.

Bild 20

e Valda parametrar eller funktioner forsvinner fran
svetsparameterfaltet [41].

Stee' |Arcozl t o

‘User setup

4
Bild 21
Beskrivning 6ver parametrar och funktioner:
Forflodestid — den tid som skyddsgasen
flodar efter att brannaravtryckaren tryckts in
) innan tradmatning.
Regleringsintervall: fran 0 sekunder (AV) till 25 sekunder
(fabriksinstallningen &r installd pa Auto-lage).
rodar efter att svetsningen avslutats.
Regleringsintervall: fran 0 sekunder (AV)

till 25 sekunder (fabriksinstallningen ar installd pa
Auto-lage).

it

Efterflodestid — den tid som skyddsgasen

Bibehallen svetsningstid — den tid som

svetsningen fortsatter efter att trédden slutar

matas. Det férhindrar att traden fastnar i pdlen

och forbereder tradens ande for nasta bagstart

o Regleringsintervall: fran AV till 0,25 sekunder
(fabriksinstaliningen ar installd pa Auto-lage).

Punktsvetsningsinstallningar — staller in
- den totala svetstiden aven om
brannaravtryckaren fortfarande ar intryckt.

Denna funktion fungerar inte i 4-stegs avtryckarlage.
e Regleringsintervall: fran 0 sekunder (AV) till 120
sekunder (fabriksinstallningen ar AV).

{1\ VARNING

Punkttimern fungerar inte i 4-stegs avtryckarlage.
Run-in WFS - stéller in trddmatningshastigheten
fran det att man trycker pa brannaren tills en

m bage har upprattats.

e Regleringsintervall: fran minsta till 150 tum/min
(fabriksinstallningen &r installd pa Auto-lage).

Svenska
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Startprocedur — styr WFS och Volt (eller
Trim) under en viss tid i bérjan av svetsningen.
Under starttiden kommer maskinen att rampa
upp eller ner fran startproceduren till den forinstallda
svetsproceduren.
e Justera tidsintervallet:

fran 0 sekunder (AV) il

10 sekunder.
Urladdningsprocedur — styr WFS (eller
varde i amperenheter) och Volt (eller Trim)
under en viss tid i slutet av svetsningen efter
att avtryckaren trycktes ned. Under urladdningstiden
kommer maskinen att rampa upp eller ner fran
urladdningsproceduren till den forinstallda
urladdningsproceduren.
e Justera tidsintervallet:
10 sekunder.

A/B-procedur — emdjliggdér snabb férandring

av svetsproceduren. Sekvensandringarna kan
ske mellan:

e Tva olika svetsprogram.

fran 0 sekunder (AV) till

o Olika instéllningar fér samma program.
> Aterkalla fran anvindarminnet - aterkalla de
- lagrade programmen fran anvandarminnet.
For att aterkalla svetsprogrammet fran
anvandarminnet:
Notera: Innan anvandningen maste svetsprogrammet
tilldelas anvandarminnet
e Lagg till ikonen “Ladda” i svetsparameterfaltet.
e Anvand hdger ratt [33] for att markera minnesikonen
"Ladda”.
e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta - "Ladda"-
menyn visas pa displayen.
e Anvand hoéger ratt [33] for att markera minnesnummer
fran vilket svetsprogrammet aterkallas.
e Tryck pa hoger knapp [33] for att bekrafta.

Svenska



Spara till anvdndarminnet - Lagra
svetsprogrammen med sina parametrar i ett
av de femtio anvandarminnen. For att spara i

minnet:
e Lagg till ikonen ”"Spara till anvandarminnet” il
svetsparameterfaltet.

e Anvand hdger ratt [33] for att markera ikonen "Spara
till anvéndarminnet”.

facoz/t ticEs

21.0

=)

530 = @ B

Bild 22

100 .

3%0s.

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta - "Spara ill
anvandarminnet” visas pa displayen.

o Anvand hoger ratt for att markera minnesnumret dar

programmet ska lagras.

o=
44.job 44
45. job 45
46. job 46
47.]ob 47

Bild 23

o Bekrafta valet - tryck pa hoger ratt [33] och hall den
intryckt i 3 sekunder.

o=
44. job 44
45.job 45

47. job 47

Bild 24

e Byt namn pa jobb - vrid hoger ratt [33] for att valja:
nummer 0-9, bokstaver A-Z, a-z. Tryck pa hoger ratt
[33] for att bekrafta namnets forsta tecken.

Nasta tecken ska véljas pa samma satt.

For att bekrafta namnet pa jobbet och ga tillbaka ftill
huvudmenyn, tryck pa knappen [34] eller vanster ratt
[32].

Svenska

19

USB-minne - nar USB-lagringsenheten ar
ansluten till USB-porten har anvandaren
atkomst till (Tabell 10):

£l

Tabell 10 USB-meny
Symbol

Beskrivning

Spara

Ladda

Spara - foljande data kan sparas pa en USB-
minnessticka: (Tabell 11):

Tabell 11 Spara and aterstall val
Symbol Beskrivning

Nuvarande svetsinstéllningar

Avancerad parameterkonfiguration
(P-meny)

Alla svetsprogram lagrade i
anvandarminnet

Ett av svetsprogrammen lagrade i
anvandarminnet

For att spara data pa USB-enhet:
e Anslut USB-minnet till svetsmaskinen.

e Lagg till ikonen “USB-minne” i svetsparameterfaltet
[41].

e Anvand hdger ratt [33] for att markera ikonen "USB-
minne”

Svenska



e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet - USB-
menyn visas pa displayen.
e Anvand hoger ratt [33] fér att markera ikonen "Spara”.

Bild 26

e Tryck pa hoger ratt [33] for att fa tillgang ftill valet
"Spara” - menyn Spara visas pa displayen.

LEB2WMB
LEB3WMB

LEB4WMB

-
B

@

-

New file..

Bild 27

e Skapa eller valj en fil dar datakopior sparas.
e Displayen visar menyn Spara data pa USB-
minnesstickan.

Save

AV XA @ e

Bild 28

e Anvand hoger ratt [33] for att markera dataikonen som
kommer att sparas i filen pa USB-minnesstickan. Till
exempel: Avancerad parameterkonfiguration-ikonen.

Save

Ay X[ E® wm w2

Bild 29

Svenska

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

Bild 30

e For att bekrafta och spara data pa USB-
minnesstickan, markera ikonen “Kontrollera
markering” och tryck sedan pa den hogra ratten [33].

e For att lamna menyn “USB-minne” - tryck pa vanster
knapp [34] eller koppla bort USB-minne fran USB-
uttaget.

Ladda— aterstdll data fran USB-enheten till
E maskinminnet.

For att ladda data fran USB-minne:

e Anslut USB-minnet till svetsmaskinen.

e Lagg till ikonen “USB-minne” i svetsparameterfaltet
[41].

e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen "USB-

Bild 31

e Tryck pa hoger ratt [33] for att fa tillgang till menyn
"Ladda” - menyn Ladda visas pa displayen.

e Valj filnamn med de data som ska laddas i
granssnittet. Anvand hoger ratt [33] for att markera
minnesikonen "Ladda”.

Bild 32

Svenska



e Tryck pa hoger ratt [33] for att fa tillgang till menyn
"Ladda” - menyn Ladda visas pa displayen.

e V&l filnamn med de data som ska laddas i

granssnittet. Anvand hoger ratt [33] for att markera

filikonen.

: : : LEB2WMB
LEB3WMB
LEB4WMB
: : LEB5WMB

Bild 33

Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta filvalet.
Displayen visar belastningen fran en meny for USB-
minnesstickan pa anvandargranssnittet.

e Anvand hdger ratt [33] for att markera dataikonen som
laddas.

Bild 34

pa hoger ratt [33] for att bekrafta datavalet.

Bild 35

Svenska

e FOr att bekrdfta och ladda data fran USB-
minnesstickan, markera ikonen “Kontrollera markering”
och tryck sedan pa den hogra ratten [33].

Bild 36

e For att Iamna menyn “USB-minne” - tryck pa vanster
knapp [34] eller koppla bort USB-minne fran USB-
uttaget.

Svenska



Installnings- och konfigurationsmeny
For att komma at installnings- och konfigurationsmenyn:

e Tryck pa knappen [34] eller hoger ratt [33] for att fa

tillgang till faltet for svetsparametrar.

e Anvand héger ratt [33] for att markera
"Konfiguration”.

Tryck pa héger ratt [33] for att bekréafta valet.
sy Steel 4 arcoz |4t

10 —|

ikonen

Configuration

% 7

LPary

o
m N R Bl

Bild 37

Tabell 12 Konfigurationsmeny
Symbol Beskrivning

« @

Granser

Konfigurationsinstallningar for display

Ay
-@- Ljusstyrka
m Atkomstkontroll

Aktivera/inaktivera jobblage eller Valj
jobb for jobblage

©

Valj sprak

Aterstall fabriksinstallning

Maskininformation

Avancerade instéllningar

Kylare

EECE38

Servicemeny

Intervall- det gor det méjligt for operatoren att
stalla in intervallen for
huvudsvetsparametrarna  for  valt  jobb.

Operatéren kan justera parametervardet inom
specificerade intervall.

N\ VARNING
Intervall kan endast stéllas in for de program som ar
lagrade i anvandarminnet.

Svenska

22

Intervall kan stéllas in for nedanstaende parametrar:
Svetsstrom

Tradmatarhastighet

Svetsningsspanning

Varmstart

Bageffekt

Kldmma

Sa har stéller du in intervallet:

e Ga till "Konfigurationsmenyn”.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera
“Intervall”.

ikonen

Limits

Bild 38

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet. Lista
med tillgangliga jobb visas pa skarmen.

1. job 1
2. job 2 1stPass
45. job 45

Bild 39

e Anvand hoger ratt [33] for att markera jobbet.
e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

Bild 40
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e Anvand hoger ratt [33] for att valja den parameter som e Tryck pa hoger ratt [33]. Pa displayen visas menyn for
ska andras. "Ul-design”.

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

e Anvand hdger ratt [33] for att andra vardet. Tryck pa

hoger ratt [33] for att bekréafta valet.

Bild 41 visar effekten av andringen av parametervarden.

Bild 43

mn VL

@ e Anviand hoger ratt [33] for att  vila
displaykonfiguration.

"Bild 41

Ljusstyrka
S Det gor det mgjligt att justera displayens
e Tryck pa knappen [34] for att lamna och spara = ljusstyrka fran O till 10.

andringarna.
Konfigurationsinstéllningar for Display
Tva displaykonfigurationer ar tillgéngliga:

Tabell 13Konfigurationsinstéllningar for display
Symbol Beskrivning

Standard Ul-design

Avancerade Ul-design

Bild 44
Sa har staller du in displaykonfigurationen: Atkomstkontroll
e Fatillgang till "Konfigurationsmenyn”. Denna funktion tillater féljande aktiviteter:
Tabell 14 Atkomstkontroll
Symbol Beskrivning

Lés
j Valj objekt att lasa
Aktivera/inaktivera jobb spara

&

2

Aktivera/inaktivera jobbléage eller Valj
jobb for jobblage

Bild 42
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ﬂ Las — det tillater att stélla in I6senordet.
B

For att stalla in I16senordet:
e Gatill "Konfigurationsmenyn”.
e Anvand hdger ratt [33] for att markera "las”-ikonen.

Bild 45

e Tryck pa hoger ratt [33]. Pa displayen visas "las”-
installningsmenyn.

Bild 46

o Vrid hoger ratt [33] for att valja: nummer 0-9.

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta I6senordets
forsta tecken.

o Nasta tecken ska véljas pa samma sétt.

1\ VARNING
Efter installning av det sista tecknet avslutas systemet
automatiskt.

Svenska

Vilj objekt att lasa — det tillater att Idsa/lasa
upp vissa funktioner pa svetsparameterfaltet.

For att I&sa funktioner:

e Gatill "Konfigurationsmenyn”.

e Anvand hoéger ratt [33] for att markera ikonen “Valj
objekt att 1asa”.

Lock function

Bild 47

e Tryck pad hoger ratt [33]. Pa displayen visas
lasfunktionsmenyn.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera funktionen (t.ex.

"Avancerade instaliningar”).

Advanced setup
al

Bild 48
e Tryck pa hoger ratt [33]. lkonen for vald parameter

forsvinner fran displayens nedre del (Bild 49). Denna
parameter forsvann ocksa fran svetsparameterfaltet [41].

Advanced setup
B

Bild 49

N\ VARNING
For att lasa upp funktionen maste anvandaren utféra
samma steg som stegen for att lasa funktionen.

Svenska



Aktiveralinaktivera jobb spara - gor det
-Q méjligt att stdnga av/pa spara jobb till minnet

e Gatill "Konfigurationsmenyn”.
e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen
”Aktivera/inaktivera jobb”.

jﬂmsablﬂrbs
o @
—O0

Bild 50

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet. Menyn
"Aktivera/inaktivera jobb” visas pa displayen.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera jobbnumret.
Ikonen for valt jobb férsvinner fran displayens nedre
del.

Bild 51

e Tryck pa hoger ratt [33]. lkonen for valt program
forsvinner fran displayens nedre del.

job 2

e B [ [ I L [ v

R ENENIKNSALE,

—0

Bild 52

Svenska

N\ VARNING
Jobb som ar inaktiverade kan inte anvandas i funktionen
"Spara minne" - visas i Bild 53 (jobb 2 ar inte tillgangligt).

Bild 53

@ _ Vilj jobb for jobbarbete - gor det
I_)) mojligt att valja vilka jobb som ska
e aktiveras nar jobblaget aktiveras.
Att valja jobb for jobbarbete:
e Fatillgang till "Konfigurationsmenyn”.
e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen "Valj
jobb for jobbarbete".

Select Jobs for Job Mode

Bild 54

Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.
Anvand héger ratt [33] for att markera jobbnumret.
e Tryck pa den hdgra ratten [33] for att bekrafta - ikonen
for vald parameter visas pa skdrmens nedre del.

job 4

B (4 s s ]7]8

B o123

—0
Bild 55

e Tryck pa knappen [34] for att aterga till huvudmenyn.

Svenska



Wl Aktivera/inaktivera jobblage eller
@_)) Vilj jobb for jobbldge-anvandaren

. har a&tkomst att &ndra endast
utvalda jobb.

VARNING: Foérst maste anvandaren valja jobb som kan
anvandas i jobblage (Las -> Aktivera/inaktivera jobblage
eller Vilj jobb fér jobblége).

For att aktivera jobblage:

e Ga till "Konfigurationsmenyn”.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen for
jobblage.

Job Mode

Bild 56
e Tryck péd hoger ratt [33]. Pa displayen visas
jobblagesmenyn.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera ett av
alternativen som visas pa bilden nedan.

Avbryt jobblage
Aktivera jobblage

Bild 57

e Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.

!\ VARNING
Efter att jobblaget aktiverats visas ikonen for denna
funktion pa svetsparameterfaltet. Alternativen Ladda
minne och Spara minne kommer att blockeras i det har
laget.

Svenska

Vdlj sprdk - anvandaren kan valja
granssnittssprak (engelska, polska, finska,
franska, tyska, spanska, italienska,

hollandska, rumanska).

For att valja sprak:

e Fatillgang till "Konfigurationsmenyn”.

e Anvand hoéger ratt [33] for att markera ikonen “Valj
sprak”.

—~®® D

Bild 58

e Tryck pa hoger ratt [33]. Pa displayen visas
sprakmenyn.

‘ Pycckui
o 0

= ‘

)0 o el 0 O

Bild 59

e Anvand hoger ratt [33] for att valja sprak.
o Tryck pa hoger ratt [33] for att bekrafta valet.
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m Aterstill fabriksinstillning

N VARNING
Efter att fabriksinstéllningarna aterstallts raderas
installningarna i anvandarminnet.

For att aterstalla fabriksinstallningar:

e Gatill "Konfigurationsmenyn”.

e Anvéand héger ratt [33] fér att markera ikonen "Aterstall
fabriksinstallningar”.

Factory reset
~—0 @

Bild 60

e Tryck pa hoger ratt [33]. Pa displayen visas ikonen
”Aterstéll fabriksinstallningar’.
e Anvand hoger ratt [33] fér att markera "Bocken”.

Bild 61

e Tryck pa hoger knapp [33] for att bekrafta valet.
Fabriksinstallningarna har aterstallts.

E Maskininformation

Tillganglig information:

e Mijukvaruversion.

e Hardvaruversion.

e Svetsprogramvara.

e Maskinens IP-adress.

Svenska

N Avancerade instéllningar
Den har menyn méjliggor atkomst till enhetens
konfigurationsparametrar. For att stalla in
konfigurationsparametrarna:
e Gatill "Konfigurationsmenyn”.
e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen
"Avancerade instaliningar”.

Advanced setup
vor L) @0 D @B [ B

Bild 62

e Tryck pa hoger ratt [33]. Pa displayen visas den
"Avancerade menyn”.

e Anvand hoger ratt [33] for att markera

parameternumret som kommer att &ndras, till exempel

P.1 - tilldter andring av WFS-enheter, fabriksinstallt:

Metriskt = m/min.

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
'P.5 Procedure change method
P-4 Recall memory with trigger

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Bild 63

e Tryck pa hoger ratt [33].
e Anvand hdger ratt [33] for att markera tum/min
brittiska mattenheter).

ARty A S B
P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change in/min

P.4 Recall memory wilt ~ __ m/min

P.1 Wire feed speed units § m/min
P.0 Exit '

Bild 64

e Tryck pa hdger knapp [33] for att bekrafta valet.
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Tabell 15Konfigurationsparametrarna

P.0 Lamna meny Later dig lamna menyn
P.1 Enheter for tradmatarhastighet | Later dig andra WFS-enheter:
(WFS) o "Metriskt" (fabriksinstallt) = m/min;

e Brittiskt" = tum/min.

P4 Aterkalla minne med avtryckaren | Detta alternativ gor att ett minne kan aterkallas genom att snabbt dra och
slappa pistolavtryckaren:

e "Aktivera" = Valj minnen 2 till 9 genom att snabbt dra och sléppa
pistolavtryckaren. Om du vill aterkalla ett minne med pistolavtryckaren,
dra och slapp snabbt avtryckaren det antal ganger som motsvarar
minnesnumret. Till exempel, for att aterkalla minne 3, dra och slapp
snabbt avtryckaren 3 ganger. Minnesaterkallning med avtryckare kan
endast utféras nar systemet inte svetsar.

e "Avaktivera" (fabriksinstéllning) = Val av minne utfors endast med
panelknapparna.

P.5 Metod for proceduréndring Detta alternativ valjer hur fjarrprocedurval (A / B) ska goras. Fdljande
metoder kan anvandas for att fjarrstyrt &ndra den valda proceduren:

e "Extern brytare" (fabriksinstallning) = Val av dubbla procedurer far
endast utféras med korsvaxlingspistol eller fiarrkontroll.

e "Snabbavtryckare" = Tillater vaxling mellan procedur A och procedur B
vid svetsning med 2-taktslage. Korsvaxlingspistol eller fiarrkontroll &r
obligatoriskt. For att kunna anvanda:

+ VAl " WFS/Proced. A-B" i P.25 for att stalla in parametrar fér A- och
B-procedurer.

+ Starta svetsmaskinen genom att dra i pistolavtryckaren. Systemet
svetsar med procedur A-installningar.

+  Slapp snabbt och tryck sedan pa pistolavtryckaren nar du svetsar.
Systemet vaxlar till instaliningar for procedur B. Upprepa for att
vaxla tillbaka till procedur A-instéllningar. Proceduren kan andras sa
manga ganger som det behdvs under svetsningen.

+ Slapp avtryckaren for att stoppa svetsningen. Nar nasta svetsning
go6rs kommer systemet att starta igen med procedur A.

e ’IntegralTrigProc" = Tilldter vaxling mellan procedur A och procedur B
vid svetsning med 4-taktslage. Nar du ar i 2-steget fungerar systemet
identiskt med valet av extern brytare. Fér att kunna anvanda in 4-steg:

+ VAl " WFS/Proced. A-B" i P.25 for att stalla in parametrar fér A- och
B-procedurer.

+ Starta svetsmaskinen genom att dra i pistolavtryckaren. Systemet
svetsar med procedur A-installningar.

+  Slapp snabbt och tryck sedan pa pistolavtryckaren nar du svetsar.
Systemet vaxlar till instéllningar fér procedur B. Upprepa for att
vaxla tillbaka till procedur A-instéllningar. Proceduren kan andras sa
manga ganger som det behdvs under svetsningen.

Slapp avtryckaren for att stoppa svetsningen. Nar nasta svetsning gors

kommer systemet att starta igen med procedur A.

P.7 Justering av pistolférskjutning Detta alternativ justerar kalibreringen av tradmatarhastigheten for
dragmotorn i en tryckpistol. Detta bor endast utféras nar andra mdjliga
korrigeringar inte l6ser nagra matningsproblem med tryck. En varvméatare
kravs for att utféra kalibrering av dragpistolmotorns justering. Gér foljande
for att utfora kalibreringsproceduren:

1. Lossa tryckarmen pa bade drag- och trycktraddrivarna.

2. Stall in trddmatarens hastighet till 200 ipm.

3. Tabort dragtraden fran tradenheten.

4. Hall en varvmatare till drivrullen i dragpistolen.

5.  Tryck pa tryckpistolens avtryckare.

6. Mat dragmotorns varvtal. Varvtalet ska vara mellan 115 och 125
varv/iminut. Minska om nddvandigt kalibreringsinstéllningen for att
bromsa dragmotorn, eller ©6ka kalibreringsinstéllningen for att
paskynda motorn.

e Kalibreringsrackvidden ar -30 to +30, med 0 som standardvéarde.

P.9 Urladdningsfordrojning Det har alternativet anvands for att hoppa Over urladdningssekvensen nar
du svetsar i korta tidsintervall. Om avtryckaren slapps innan timern l6per ut
kommer urladdningen att foérbikopplas och svetsningen stoppar. Om
avitryckaren  slapps efter att timern har gatt ut fungerar
urladdningssekvensen normalt (om den ar aktiverad).

e AV (0)till 10,0 sekunder (standard = Av)
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P.17

Fjarrkontrolityp

Detta alternativ valjer vilken typ av analog fjarrkontroll som anvands. Digitala

fiarrkontrollenheter (de med digital skarm) konfigureras automatiskt.

e Tryckpistol" = Anvand denna instéllning medan du MIG-svetsar med en
tryckpistol som anvander en potentiometer for
tradmatningshastighetskontroll (denna instalining ar bakatkompatibel
med "P.17 pistolval" = tryck).

e "TIG Amp-kontroll" = Anvand den hér instéllningen medan du TIG-
svetsar med en fot- eller handstrémkontrollenhet (Amptrol). Under TIG-
svetsning stéller den 6vre vanstra kontrollen pa anvandargranssnittet in
den maximala strdom som erhalls nar TIG-férstarkarkontrollen ar i sin
maximala installning.

e "Pinn/mejsel fijarr." = Anvand den har installningen nar du pinnsvetsar
eller mejslar med en fjarrkontrollenhet. Under pinnsvetsning stéller den
ovre vanstra kontrollen pa anvandargranssnittet in den maximala strom
som erhalls nar pinnfjarrkontrollen &r i sin maximala instéllning. Nar du
mejslar ar den 6vre vanstra kontrollen inaktiverad och mejselstrommen
stalls in pa fjarrkontrollen.

¢ ’Fjarrkontroll for alla lagen" = Denna instéllning gor att fjarrkontrollen kan
fungera i alla svetslagen, vilket ar hur de flesta maskiner med 6-stifts och
7-stifts fjarrkontrollanslutningar fungerar.

e "Styrspak-MIG-pistol" (europeisk standard) = Anvand den har
installningen medan du MIG-svetsar med en tryck-MIG-pistol med en
styrspakskontroll. Stick-, TIG- och mejslingsvetsstrommar stélls in pa
anvandargranssnittet.

Notera: Pa maskiner som inte har 12-stiftskontakt kommer
instaliningarna "Styrspak-MIG-pistol" inte att visas.

P.20

Visa trim som volt-alternativ

Bestdmmer hur trim visas

e "Ngj" (fabriksinstéllning) = Trim visas i det format som definieras i
svetsinstallningen.

e "Ja" = Alla trimvarden visas som en spanning.

Notera: Det har alternativet ar kanske inte tillgéngligt pa alla maskiner.

Stromkallan maste stddja den har funktionaliteten, annars kommer detta

alternativ inte att visas i menyn.

P.22

Bagens feltid for start/forlust

Det har alternativet kan anvandas for att valfritt stdnga av utmatningen om
en bage inte ar etablerad eller om den forloras under en viss tid. Error 269
visas om maskinen avbryts. Om vardet ar installt p4 OFF sténgs inte
maskinens utmatning av om en bage inte ar etablerad, inte heller stéangs
utmatningen av om en bage gar forlorad. Avtryckaren kan anvandas for att
mata in trdden (standard). Om ett varde ar installt stdngs maskinens
utmatning av om en bage inte ar etablerad inom den angivna tiden efter det
att avtryckaren trycks ned eller om avtryckaren forblir nedtryckt efter att en
bage gar forlorad. For att férhindra olagenhetsfel, stall in bagens feltid for
start/forlust till ett 1dmpligt varde efter att alla svetsparametrar har beaktats
(inmatad  trddmatningshastighet, = matningshastighet for  svetstrad,
utstickande svetstradd etc.). For att forhindra efterféljande &ndringar av
bagens feltid for start/forlust, bor installationsmenyn lasas genom att stélla in
Instéliningslas = Ja med hjalp av Power Wave Manager-programvaran.
Notera: Denna parameter ar inaktiverad nar du pinn-, TIG-svetsar, eller
mejslar.

P.25

Styrspakskonfiguration

Det har alternativet kan anvandas for att &ndra beteendet pa vanster och

hdger styrspakslagen:

e "Avaktivera styrspak" = Styrspaken fungerar inte.

o "WFS/Trim" = Vanster och hdger styrspakslagen justerar baglangdstrim,
bagspanning, effekt eller STT®Bakgrundsstrom baserat pa den valda
svetslaget. Till exempel, nar ett icke-synergiskt STT®-svetslage ar valt,
justerar vanster och héger styrspakslagen bakgrundsstrdmmen. Nar ett
effektlage ar valt, justerar vanster och hoger styrspakslagen effekten
(kKW).

e "WFS/Jobb”’(minne) = vanster och hdger styrspakslagen:

e Vdlj ett anvandarminne medan du inte svetsar.
o Justera trim/spanning/effekt/STT-bakgrundsstréom under svetsning.

e "WFS/Proced. A-B" = vanster och hdger styrspakslagen anvands for att
valja procedur A och B, under svetsning och da svetsning inte utférs. Det
vanstra styrspakslaget valjer procedur A, det hogra styrspakslaget valjer
procedur B.

Notera: | alla andra konfigurationer an "Inaktivera styrspak" justerar

styrspakslagen uppat och nedat tradmatningshastigheten under svetsning

och da svetsning inte utfors.

Svenska
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P.28

Visa arbetspunkt som amp-
alternativ

Bestdmmer hur arbetspunkten visas:

e "Negj" (fabriksinstalining) = Arbetspunkten visas i det format som
definieras i svetsinstallningen.

e "Ja" = Alla arbetspunkter visas som ett amperetal.

Notera: Det har alternativet ar kanske inte tillgéngligt pa alla maskiner.

Stromkallan maste stddja den har funktionaliteten, annars kommer detta

alternativ inte att visas i menyn

P.80

Dubbarna kanner av

Anvand det har alternativet endast for diagnostiska &ndamal. Nar strommen

kopplas tillbaka aterstalls detta alternativ automatiskt till falskt.

e ’Falskt" (standard) = Spanningsavkanningen bestadms automatiskt av det
valda svetslaget och andra maskininstallningar.

e "Ratt" = Spanningsavkanningen tvingas éversalla kraftkallan.

Svenska
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Servicemeny
Det ger atkomst till specialfunktioner.

Kylarmeny

@ VARNING

& VARNING Servicemenyn ar tillgénglig nar USB-minnet ar anslutet.
Kylarmenyn ar tillganglig nar kylaren ar ansluten.

Service Menu

¥o® @i 8D

Bild 65

HEoP @ wABE

Bild 66

Tabell 18Servicemeny
Symbol Beskrivning

Tabell 16 Kylarmeny

Beskrivning

I Servicesvetsloggar
Instaliningar

i

Svetsningshistoria
Fylining

Foton
Instéllningar for kylare-Denna funktion
q tillater foljande kylarlagen:
m Servicesvetsloggar - mgjliggor registrering

av svetsningen som anvandes under

Tabell 17. Instéllningar for kylarldgen: svetsningen.
Symbol Beskrivni i .
ymbo eskrivning For att komma at menyn:
) e Se till att USB-enheten ar ansluten till svetsmaskinen
Automatisk o Ga till "Konfigurationsmenyn”.
e Anvand hoger ratt [33] for att markera ikonen for
sevicemenyn.
Av e Tryck pa hoger ratt [33] - registreringsprocessen
startar.
Pa

Se kylarens bruksanvisning for mer information.

Service weld logs

Bild 67
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e Tryck pa hoger ratt [33] for att fortsatta.

| Trace started, press to continue
Service weld logs

Bild 68

e Tryck pa vanster knapp [32] eller knapp
[34] for att avsluta.

o Registreringsikonen visas i statusfaltet
[35].

-

{1\ VARNING
For att stoppa registreringen, ga till Servicemenyn och

tryck pa ikonen Servicesvetsloggar igen.

svetsparametrarna i USB-enhetens mapp.
For att komma at svetsningshistoria:

e Se till att USB-enheten ar ansluten.

e Gatill "Konfigurationsmenyn”.

e Ga till servicemeny — Svetsningshistoria

Weld history

Svetsningshistoria — efter registrering sparas

Bild 69

e Tryck pa hoger ratt [33] for att komma at
svetsningshistorian - listan av anvanda parametrar:

Svetsnummer

Genomesnittligt WFS

Genomsnittsstrom [A]

Genomsnittsspanning [V]

Bagtid [s]

Nummer for svetsprogram

Jobbnummer/namn

Svenska
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Foton — skapa en fil som innehaller detaljerad
- konfigurations- och felsdkningsinformation

som samlas in fran varje modul. Den har filen
kan skickas till Lincoln Electric Support for att felsoka
eventuella problem som inte enkelt kan Iésas av
anvandaren.

For att fa ett foto:
e Se till att USB-enheten ar ansluten.
e G4 till Konfiguration — Servicemeny — Foton

Snapshot

Bild 70

e Tryck pa hoger ratt [33] for att starta fotoprocessen.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Bild 71
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Svetsning av GMAW och FCAW i icke-
synergiskt lage
Under icke-synergiskt lage &r tradmatningshastigheten

och svetsspanningen oberoende parametrar som maste
stéllas in av anvandaren.

Procedur for att borja svetsa for GMAW- eller FCAW-SS-

process:

e Stang forst av maskinen.

e Anslut med tillAgnad sammankopplingskabel (se
"Tillbehorskapitel"). trddmatare med en sarskild
svetsstromkalla som anvander CAN-protokollet for
kommunikation

e Placera svetsuppsattningen nara arbetsomradet for att
minimera exponering for stdnk och undvika en skarp
bojning pa svetskabeln.

e Ange polariteten for elektrodtraden som du vill
anvanda. Se tradens specifikationer.

e Anslut GMAW- eller FCAW-svetsbrannaren till Euro-
uttaget [1].

e Anslut arbetsbelastningskabeln till ratt uttag i

stromkallan. Mer information finns i bruksanvisningen

for stromkallan.

Anslut blyet till svetsstycket med arbetsklamman.

Montera ratt trad.

Montera réatt drivrulle.

For in traden genom styrroret, 6ver rullen och genom

styrréret pa Euro Socket i pistolskiktet. Traden kan

tryckas in i skiktet manuellt i nagra centimeter och boér
matas enkelt och utan kraft.

o Se till att (GMAW-process) gasskoélden har anslutits
om det behdvs.

o Starta maskinen.

Tryck pa pistolutiésaren for att mata traden genom
pistolskiktet tills traden kommer ut ur den gangade
anden.

mVARNING
Hall pistolkabeln sa rak som mdjligt nar du laddar
elektroden genom kabeln.

& VARNING
Anvand aldrig en defekt pistol.

o Kontrollera gasflédet med gasreningsomkopplaren
[14].

Stang traddriviuckan.

Stang spoltradfodralet.

Valj ratt svetsprogram.

Stéll in svetsparametrarna.

Svetsmaskinen ar nu klar for svetsning.

& VARNING
Traddrivluckan och tradrullhdljet maste vara helt stdngda
under svetsningen.

/1 VARNING
Koppla inte i eller dra kabeln runt skarpa horn.

e Genom att tillampa principen om arbetshalsa och -
sakerhet vid svetsning kan svetsning pabdrjas.

Svenska
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For icke-synergiskt Iage kan du stalla in:
Tradmatarhastighet, WFS
Svetsningsspanning
Bibehallen svetsningstid
Run-in WFS

Forflédestid

Efterflodestid

Instéllningar for punktsvetsning
2-steg/4-steg

Startprocedur
Urladdningsprocedur
Vagkontroll:

e Klamma

Svetsning av GMAW och FCAW i
synergiskt lage CV

| synergiskt lage stélls svetsspanningen
anvandaren.

Ratt svetsspanning kommer att stallas in av
maskinprogramvaran. Optimalt spanningsvarde beror pa
inmatad data:

inte in av

e Tradmatarhastighet, WFS.

Om det behdvs kan svetsspanningen justeras med den
hogra ratten [33]. Nar den hdgra ratten roteras visar
displayen ett positivt eller negativt falt som indikerar om
spanningen ar éver eller under den optimala spanningen.

Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
Bibehallen svetsningstid
Run-in WFS

Forflédestid

Efterflodestid

Installningar for punktsvetsning
2-steg/4-steg

Startprocedur
Urladdningsprocedur
Vagkontroll:

e Kldmma
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Svets-SMAW-process

Tradmatare LF 52D, LF 56D inkluderar inte
elektrodhallaren med bly som kravs for SMAW-svetsning,
men den kan kopas separat (se kapitel "Tillbehor").

Procedur for att bérja svetsa for SMAW-process:

e Stang forst av maskinen.

e Anslut med tillagnad sammankopplingskabel (se
"Kapitel tillbehor”) trddmatare med en sarskild
svetsstromkalla som anvander CAN-protokollet for
kommunikation.

e Bestdm oOnskad polaritet for elektroden som maste
anvandas. Se elektrodteknisk data fér denna
information.

e Beroende pa den valda elektrodpolariteten, anslut
blyet och elektrodhallaren med bly till ratt uttag enligt
tabell 19.

Tabell 19 Polaritet

Utgangsuttag
Elektrodhallaren med 4] =
_ bly till SMAW A
+
5’ Sammankopplingskabel | Stromkalla +
- O
w i
= Bly Stromkalla —
(14
< o
6, Elektrodhallaren med 4] .‘i':
ol _| bly till SMAW e
5 Sammankopplingskabel | Stromkalla —
o
Bly Strémkalla +
o Anslut blyet till svetsstycket med arbetsklamman.
o |Installera ratt elektrod i elektrodhallaren.
e Starta maskinen.
e Stall in SMAW-svetsprogrammet.
e Stall in svetsparametrarna.
e Svetsmaskinen ar nu klar for svetsning
e Genom att tillAmpa principen om arbetshélsa och -

sakerhet vid svetsning kan svetsning pabdrjas.

For SMAW-processen kan anvandaren stalla in:
e Svetsstrom
o Sla pa/stéang av
utmatningsblyet.
e Vagkontroll:
o Bageffekt
e Varmstart

utgangsspanningen pa

Svenska
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Laddar tradspolen

Tradspoletyper S300 och BS300 kan installeras pa
tradrullstodet utan adapter.

Tradspoletyper S200, B300 eller Readi-Reel® kan
installeras med en tillamplig adapter som maste kopas
separat (se kapitlet "Tillbehor").

Tradspoletyper S300 & BS300 laddning

&VARNING
Stang av instrommen pa OFF vid svetsens stromkalla
innan du installerar eller byter tradspol.

Stang AV instrémmen.

Oppna spoltradfodralet.

Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.
Placera spoltypen S300 eller BS300 [17] pa axeln [16]
och se till att axelbromsstiftet satts i halet pa baksidan
av spolstypen S300 eller SB300.

&VARNING
Placera spoltyp S300 eller SB300 sa att den roterar i
samma riktning som tradmatningen och elektrodtraden
boér matas fran spolens undersida.

e Montera lasmuttern [16]. Se till att lasmuttern har
dragits at.

Tradspoletyp $200 laddning

&VARNING
Stang av instrommen pa OFF vid svetsens stromkalla
innan du installerar eller byter tradspol.

Stang AV instrémmen.

Oppna spoltradfodralet.

Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.
Placera adaptern av spoltyp S200 pa axeln [16] sa att
axelbromsstiftet satts i halet pa baksidan av adaptern.
Adaptern av spoltyp S200 kan kopas separat (se
kapitel "Tillbehor").

e Placera spoltyp S200 [17] pa axeln [16] och se till att
adapterbromsstiftet satts i halet pa baksidan av
spolen.

& VARNING
Placera spoltyp S200 sa att den roterar i samma riktning
som tradmatningen och elektrodtraden bor matas fran
spolens undersida.

e Montera lasmuttern [16]. Se till att lasmuttern har
dragits at.
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Tradspoletyp B300 laddning

&VARNING
Stang av instrommen pa OFF vid svetsens stromkalla
innan du installerar eller byter tradspol.

Stang AV instrémmen.
Oppna spoltradfodralet.
Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.
Placera adaptern av spoltyp B300 pa axeln [17]. Se till
att axelbromsstiftet satts i halet pa adapterens
baksida. Adaptern av spoltyp B300 kan kdpas separat
(se kapitel "Tilloehor").
e Montera lasmuttern [16]. Se ftill att lasmuttern har
dragits at
e Vrid axeln och adaptern sa att adapterns fjader pa
adaptern ar i Iaget for klockan 12.
e Placera spoltypen Readi-Reel® pa adaptern. Stall en
av spoltradarna inuti sparet pa lasfjadern.
VARNING
Placera spoltyp B300 sa att den roterar i samma riktning

som tradmatningen och elektrodtraden boér matas fran
spolens undersida.

Tradspoltyp Readi-Reel® laddning

Stang AV instrémmen.
Oppna spoltradfodralet.
Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.
Placera adaptern av spoltyp Readi-Reel® pa axeln
[17]. Se till att axelbromsstiftet satts i halet pa
adapterens baksida. Adaptern av spoltypReadi-Reel®
kan kopas separat (se kapitel "Tillbehor").
e Montera lasmuttern [16]. Se till att l&dsmuttern har
dragits at.
e Vrid axeln och adaptern sa att fjadern pa adaptern &r i
laget for klockan 12.
e Placera spoltypen Readi-Reel® pa adaptern. Stall en
av spoltradarna inuti sparet pa lasfjadern.
VARNING
Placera spoltyp Readi-Reel® sa att den roterar i samma
riktning som tradmatningen och elektrodiraden bor
matas fran spolens undersida.

Svenska

Ladda elektrodtraden

e Stang AV instrdommen.

o Oppna spoltradfodralet.

e Skruva loss hylsans lasmutter [16].

e lLadda spoltrdaden pa hylsan sa att spolen vrids

medurs nar traden matas in i tradmataren.

Se till att axelbromsstiftet gar in i fasthalen pa spolen.

Skruva fast hylsans lasmutter.

Oppna traddriviuckan.

Satt pa tradrullen med ratt spar motsvarande

traddiametern.

e Frigor tradanden och klipp av den bdjda anden och se
till att den inte har nagon grov kant.

& VARNING
Tradens vassa ande kan gora skada.

e Vrid tradspolen medsols och trad tradanden i
tradmataren sa langt som till Euro-uttaget.
e Justera krafttryckvalsen pa tradmataren ordentligt.

Justeringar av bromsvridmoment for
hylsa

For att undvika spontan upprullning av svetstraden ar
hylsan forsedd med en broms.

Justering utférs genom rotation av skruven M10, som
placeras inuti hylsramen efter att skruvmejseln har
bromsats.

Bild 72

41. Lasbult.
42. Justerskruv M10.
43. Tryckfjader.

Om du vrider M10-skruven medurs 6kar fjaderspanningen
och 6kar bromsmomentet

Om du vrider M10-skruven moturs  minskar

fiaderspanningen och minskar bromsmomentet.

Nar justeringen ar fardig bér du skruva in bromsens
lasmutter igen.
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Justering av tryckrullskraften

Tryckarmen styr storleken pa den kraft drivrullarna utévar
pa ftraden. Tryckkraften justeras genom att vrida
justeringsmuttern medurs for att 6ka kraften, moturs for att
minska kraften. Korrekt installning av tryckarmen ger bast
svetsprestanda.

&VARNING

Om rulltrycket ar for svagt glider rullen pa trdden. Om
rulltrycket stalls in for tungt kan trdden deformeras, vilket
kan orsaka matningsproblem i  svetspistolen.
Tryckeffekten bor stallas in korrekt. For detta andamal
minskar tryckeffekten langsamt tills traden just borjar
glida pa drivrullen och ©kar sedan nagot genom att
justeringsmuttern vrids ett varv.

Satt in elektrodtraden i svetsbrannaren

e Stang av svetsmaskinen.

e Beroende pa svetsprocessen ska du ansluta
svetsbrannaren korrekt till euro-uttaget. Nominella
parametrar for brannaren och svetsmaskinen bor
matchas.

e Ta bort munstycket fran pistolen och kontaktspetsen
eller skyddslocket och kontaktspetsen. Rata sedan ut
brannarkabeln.

Starta svetsmaskinen.

Hall ned nedkylnings-/gasreningsomkopplaren [14]
eller anvand brannaravtryckaren tills trad visas Gver
den gangade anden av pistolen.

e Nar nedkylningsomkopplaren pa brannaravtryckaren

slapps bor tradspolen inte lossna.

Justera tradspolbromsen darefter.

Sténg av svetsmaskinen.

Installera en korrekt kontaktspets.

Beroende pa svetsprocessen och pistolens typ,

installera  munstycket (GMAW-processen) eller

skyddslocket (FCAW-processen).

&VARNING
Se till att halla 6gon och hander borta fran pistolens
ande medan traden kommer ut ur den gangade anden.

Svenska

Byt drivrullar

&VARNING
Stang av instrommen innan du installerar eller byter
drivrullar.

Tradmatare LF 52D i LF 56D ar utrustade med drivrulle
V1.0/V1.2 for staltrad. For andra tradar och storlekar kravs
det att installera en korrekt drivrullsats (se kapitel
"Tillbehdr") och fdlja instruktionerna:

Sténg AV instrdmmen.

e Las upp 4 rullar genom att vrida 4 snabbvaxlande
kugghijul [49].
Lossa tryckrullsspakarna [50].

e Byt drivrullar [48] motsvarande den anvanda traden.

&VARNING
Se till att pistolskiktet och kontaktspetsen ocksa ar i
storlek for att matcha den valda tradstorleken.

&VARNING
For tradar med en diameter storre an 1,6 mm maste
féljande delar bytas:
e Inmatningsroret pa matarkonsolen [46] och [47].
e Guideroret pa Euro-uttaget [45].

e Las 4 nya rullar genom att vrida 4 snabbvaxlande
kugghjul [49].

e Forin traden genom styrroret, dver rullen och genom
styrroret pa Euro Socket i pistolskiktet. Traden kan
tryckas in i skiktet manuellt i nagra centimeter och bor
matas enkelt och utan kraft.

e Las tryckrullsspakarna [50].

Bild 73
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Gasanslutning

&VARNING
e CYLINDERN kan explodera om den
skadas.

| e Fast alltid gascylindern ordentligt i ett
uppratt lage mot ett cylindervagghyllor eller
en specialtiliverkad cylindervagn.

e Hall cylindern borta fran omraden dar den
kan skadas, uppvarmas eller dar det finns
elektriska kretsar for att forhindra eventuell
explosion eller brand.

e Hall cylindern borta fran svetsningen eller
andra stromfoérande elektriska kretsar.

Lyft aldrig svetsen med cylindern pasatt.

Lat aldrig svetselektroden  vidrora
cylindern.
e Ansamling av skyddsgas kan vara

halsovadlig eller livsfarlig. Anvand i ett
valventilerat omrade foér att undvika
gasansamling.

e Stang gascylinderventilerna ordentligt nar
de inte anvands for att undvika lackor.

& VARNING
Svetsmaskinen stéder anvandning av alla lampliga
skyddsgaser med ett maximalt tryck pa 5,0 bar.

& VARNING
Innan anvandning, se till att gascylindern innehaller gas
som &r lamplig for det avsedda andamalet.

Stang av strommen vid svetsens stromkalla.

e Installera en korrekt gasflodesregulator pa
gascylindern.
Anslut gasslangen till regulatorn med slangklamman.
Den andra &nden av gasslangen ansluts il
gasanslutningen pa stromkallans bakpanel eller direkt
till snabbkontakten pa tradmatarens bakpanel [8]. Mer

information hittar du i bruksanvisningen for
stromkallan.
e Anslut med tillagnad sammankopplingskabel (se

"Tillbehorskapitel”) tradmataren och strémkallan.
Satt pa strdommen vid svetsens stromkalla.
Oppna gascylinderventilen.

Justera skyddsgasflodet for gasregulatorn.

Kontrollera gasflédet med gasreningsomkopplaren
[14].

& VARNING
For att svetsa GMAW-processen med CO2-skyddsgas,
bér COz-gasvarmare anvandas.

Svenska
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Transport och lyft

/1 VARNING
Fallande utrustning kan orsaka skador och
skada pa enheten.

Folj foljande regler under transport och lyft med kran:

e Enheten innehdller bestandsdelar anpassade for
transport.

e For lyft av en lamplig lyftutrustningskapacitet.
For lyft och transport anvand endast dedikerat balte
[51], som &r en enkel tradmatarutrustning.

& VARNING
Svetsdrift under lyft &r endast tillatet med baltet [51].

Bild 74
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Underhall

&VARNING
For alla underhalls-, andrings- eller reparationsatgarder
rekommenderar vi att du kontaktar narmaste tekniska
servicecenter eller Lincoln Electric. Reparationer och
andringar som utfors av obehorig serviceenhet eller
personal kommer att orsaka att tillverkarens garanti gar
forlorad.

Alla markbara skador maste rapporteras och repareras
omedelbart.

Rutinunderhall (varje dag)

o Kontrollera skicket pa blyets isolering och anslutningar
och isoleringen pa elledningen. Om nagra
isoleringsskador foreligger byt ut blyet omedelbart.

e Ta bort stdnken fran svetspistolsmunstycket. Stank
kan stora skyddsgasfldet till bagen.

o Kontrollera svetspistolens skick: byt ut vid behov.

Kontrollera  kylflaktens  skick och drift.  Hall
luftflddessparen rena.
Aterkommande underhall (varje 200:e

anvandningstimmar men atminstone en gang i aret)

Utfor rutinmassigt underhall och dessutom:

e Hall maskinen ren. Ta bort dammet fran det yttre holjet
och inifrdn holjet med ett torrt (och med lagt tryck)
luftfléde.

e Rengor och dra at alla svetsterminaler om det behdvs.

Underhallsatgardernas frekvens kan variera enligt
arbetsmiljon dar maskinen ar placerad.

/1\ VARNING
Ror inte stromforande delar.

& VARNING
Innan maskinen tas bort maste maskinen stangas av
och stromkabeln maste kopplas bort fran eluttaget.

/1 VARNING
Huvudnatverket maste kopplas ifran maskinen fore allt
underhalls- och servicearbete. Efter varje reparation,
utfor korrekta tester for att garantera sakerheten.
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Kundassistanspolicy

Verksamheten som The Lincoln Electric Company agnar
sig at ar tillverkning och forsaljning av hogkvalitativ
svetsutrustning, forbrukningsvaror och skarutrustning. Var
utmaning ar att moéta behoven hos vara kunder och
overtréffa deras forvantningar. Ibland kan kdparna be
Lincoln Electric om rad eller information om anvandningen
av vara produkter. Vi svarar vara kunder baserat pa den
information som vi har vid den tidpunkten. Lincoln Electric
ar inte i stand att motivera eller garantera sadana rad, och
tar inget ansvar nar det galler sadan information eller rad.
Vi fransager oss uttryckligen alla garantier av nagot slag,
inklusive garantier om lamplighet for nagon kunds
speciella andamal, med avseende pa sadan information
eller rdd. Som en frdga om praktiska hansyn, vi kan inte
heller pa sig nagot ansvar for att uppdatera eller korrigera
sadan information eller rad som givits, inte heller kan
tillhandahallande av information eller rad skapa, uttka
eller andra nagon garanti nar det galler forsaljningen av
vara produkter

Lincoln Electric ar en lyhord tillverkare, men valet och
anvandningen av specifika produkter som séljs av Lincoln
Electric ar enbart inom kundens kontroll och han forblir
ensam ansvarig for den. Manga variabler bortom Lincoln
Electrics kontroll paverkar de resultat som uppnatts i
tillampningen av dessa typer av tillverkningsmetoder och
servicebehov.

Kan andras - Den har informationen ar korrekt enligt var

kannedom  vid  tidpunkten  for  tryckning. Se
www.lincolnelectric.com fér uppdaterad information.
Svenska



Fel

Tabell 206ver granssnittkomponenter

DESCRIPTION:

Thermal Trip

Bild 75

Beskrivning av granssnitt

51. Felkod
52. Felbeskrivning.

Tabell 21 visar en lista 6ver grundfel som kan visas. For att fa en fullstandig lista 6ver felkoder, kontakta Lincoln Electric

service.

Tabell 21Felkoder

Felkod

Symptom

Orsak

Rekommenderade atgarder

Stromkallan ar inte
ansluten.

Anvandargranssnittet kan inte
kommunicera med stromkallan.

Kontrollera kabelanslutningarna mellan
stromkallan och anvandargranssnittet.

36

Maskinen har stangts
av eftersom den var
Overhettad.

Systemet upptackte en
temperaturniva éver den normala
systemgransen.

Se till att processen inte &verskrider
maskinens driftscykelgrans.
Kontrollera instaliningen  for
luftfléde runt och genom systemet.
Kontrollera att systemet har uppratthallits
ordentligt, inklusive borttagning av
ackumulerat damm och smuts fran
inlopps- och utloppslamrarna.
Anvandargranssnittet visar information
nar maskinen kyls ner. For att fortsatta
svetsfunktionen tryck pa vanster ratt eller
starta svetsfunktionen med

korrekt

brannaravtryckaren.

. 0036

Descriplion

Thermal Trip

Prieas et buttan o exit

81

Motoréverbelastning,
langsiktigt.

Traddrivmotorn ar 6verhettad.
Kontrollera att elektroden latt
glider genom pistolen och kabeln.

Ta bort tvara bojningar fran pistolen och
kabeln.

Kontrollera att axelbromsen inte ar fér
trog.

Kontrollera att elektroden ar tillracklig for
svetsprocessen.

Kontrollera att en hogkvalitativ elekirod
anvands.

Kontrollera drivrullarnas inriktning och
vaxlar.

Vanta tills felet aterstélls och motorn
svalnar (cirka 1 minut).

/1\ VARNING

Om du av nagon anledning inte forstar testférfarandena eller inte kan utféra testerna/reparationerna pa ett sékert satt,
kontakta din lokala Lincoln auktoriserade faltserviceanlaggning for teknisk felsékningshjalp innan du fortsatter.
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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 miljdogodkand atervinningsstation. Som &agare fill

utrustningen, bor du skaffa information om godkénda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
B Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och hélsal!

Reservdelar

12/05

Lasinstruktioner for reservdelslistan

e Anvand inte den har reservdelslistan for en maskin om dess kodnummer inte finns. Kontakta Lincoln Electrics
serviceavdelning for varje kodnummer som inte namns.

e Anvand bilden pa monteringssida och tabellen nedan for att avgdra var delen ligger for just din maskinkod.

e Anvand endast delarna som ar markta "X" i kolumnen under rubriken behdvs i monteringssidan (# tyder pa en
férandring i denna utskrift).

Forst ska du lasa Reservdelslistans instruktioner ovan och sedan lasa bruksanvisningen "Reservdelar” som medféljer
maskinen, som innehaller en bild med artikelnummer korshanvisningar.

REAChHh

Kommunikation i enlighet med artikel 33.1 i forordning (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-, férgrenad, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

i mer an 0,1% vikt/vikt i homogent material. Dessa amnen ingéar i “Kandidatférteckning 6ver SVHC-amnen for
godkannande” av REACh.

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

Instruktioner fér sdker anvandning:

e Anvand enligt tillverkarens anvisningar, tvatta handerna efter anvandning.

e Fodrvara utom rackhall for barn, séatt inte i munnen.

o Kassera i enlighet med lokala elektriska féreskrifter.

Platser dar det finns auktoriserade serviceverkstader

09/16
e Koparen maste kontakta en serviceverkstad som auktoriserats av Lincoln (LASF) om nagon defekt reklameras under
Lincolns garantiperiod.
¢ Kontakta din lokala Lincoln séljrepresentant for att fa hjalp med att hitta en LASF eller ga till
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Kopplingsschema

Vi hanvisar till "Reservdelshandboken" som medfdljer maskinen.
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Tillbehor

K14183-1 POWERTEC® i350S

K14184-1 POWERTEC® i420S

K14185-1 POWERTEC® i500S

K14204-1 TRADMATARENS TRUMMA SNABBANSLUTARE
K14175-1 GASFLODESMATARSATS (POWERTEC-i)
K10095-1-15M FJARRONTROLL 6-STIFT, 15M

K2909-1 6-STIFT/12-STIFTSADAPTER

K14091-1 FJARRSTYRD MIG LF 45 PWC300-7M (CS/PP)
E/H-400A-70-5M ELEKTRODHALLARE 400A/70MM? - 5M
K10158-1 ADAPTER FOR SPOLTYP B300

K10158 ADAPTER FOR SPOLTYP B300
R-1019-125-1/08R ADAPTER FOR SPOLE S200

FL060583010 FLAIR 600 MEJSELBRANNARE MED MONTERAT BLY 2,5M

MIG/MAG BRANNARE

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M MIG-PISTOL KYLD LUFT

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M MIG-PISTOL KYLD LUFT

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M MIG-PISTOL KYLD LUFT

W10429-505-3M

LGS2 505 W-3.0M MIG-PISTOL KYLT VATTEN

W10429-505-4M

LGS2 505 W-4.0M MIG-PISTOL KYLT VATTEN

W10429-505-5M

LGS2 505 W-5.0M MIG-PISTOL KYLT VATTEN

PROMIG MAGNUM

W000345072-2

PROMIG MAGNUM 370 3M

W000345073-2

PROMIG MAGNUM 370 4.5M

W000345069-2

PROMIG MAGNUM 400W 3M

W000345070-2

PROMIG MAGNUM 400W 4.5M

W000345075-2

PROMIG MAGNUM 500W 3M

W000345076-2

PROMIG MAGNUM 500W 4.5M

RULLSATS FOR SOLIDA KABLAR

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 ALUMINIUMTRADAR

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 KARNTRAD

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 -/ORANGE
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TRADGUIDER

0744-000-318R

TRADGUIDESATS BLA @0.6-1.6

0744-000-319R

TRADGUIDESATS ROD @1.8-2.8

D-1829-066-4R

EUROTRADGUIDE @0.6-1.6

D-1829-066-5R

EUROTRADGUIDE ©1.8-2.8

SAMMANSTRALLNINGSKABLAR

K14198-PG

KABELPACK 5STIFT G 70MM2 1 M

K14198-PG-5M

KABELPACK 5STIFT G 70MM2 5M

K14198-PG-10M

KABELPACK 5STIFT G 70MM2 10M

K14198-PG-15M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 15M

K14198-PG-20M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 20M

K14198-PG-25M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 25M

K14198-PG-30M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 30M

K14199-PGW

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 1 M

K14199-PGW-5M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 5M

K14199-PGW-10M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 10M

K14199-PGW-15M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 15M

K14199-PGW-20M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 20M

K14199-PGW-25M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 25M

K14199-PGW-30M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 30M
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Anslutningskonfiguration
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POWERTEC i420S K14184-1 [\ i)
POWERTEC i500S K14185-1 | (| | Eﬁ Eﬂ
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