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DANK U WEL! Dat u hebt gekozen voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.

e Controleer de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims in verband met transportschade moeten direct bij de
dealer worden gemeld.

e Voer de identificatiegegevens van uw product in de onderstaande tabel in zodat u ze altijd bij de hand hebt.
Modelnaam, Code en Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

Modelnaam:
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Technische specificaties

NAAM INDEX
LF 56D K14336-1
INGANG
Ingangsspanning U+ Ingangsstroom 4 EMC-klasse
40 Vdc 4Adc A

NOMINAAL UITGANGSVERMOGEN

Inschakelduur 40 °C

(op basis van een periode van 10 min)

Uitgangsstroom

100%

420A

60%

500A

Lasstroombereik

Maximale open piekspanning

5+500 A

113 V DC piek

AFMETING

Gewicht

Hoogte Breedte

Lengte

17,7 kg

516 mm 302 mm

642 mm

SNELHEIDSBEREIK DRAADAANVOER/ DRAADDOORSNEE

Draadaanvoersnelheid

Aandrijfrollen

Diameter aandrijfrol

1,5 + 22 m/min 4 a37
Massieve draden Aluminium draden Beklede draden:
0,8 +1,6 mm 1,0+ 1,6 mm 0,9+ 1,6 mm
OVERIGE

Beschermingsgraad

Maximale gasdruk

IP23

0,5 MPa (5 bar)

Bedrijfstemperatuur

Opslagtemperatuur

van -10°C tot +40°C

van -25°C tot 55°C

Nederlands
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

011
Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle relevante richtlijnen en standaarden. Hij kan echter wel nog
elektromagnetische storing veroorzaken die andere systemen kan beinvloeden, zoals telecommunicatie- (telefoon, radio, en
televisie) of andere veiligheidssystemen. Deze storingen kunnen veiligheidsproblemen in de getroffen systemen
veroorzaken. Zorg dat u dit deel hebt gelezen en begrepen, om de hoeveelheid elektromagnetische storing die door deze
machine wordt gegenereerd te elimineren of verminderen.

Deze machine is ontworpen voor gebruik in industri€éle omgevingen. Bij gebruik in een huiselijke omgeving zijn

bijzondere maatregelen nodig om mogelijke elektromagnetische interferentie uit te sluiten. De gebruiker moet

deze apparatuur installeren en bedienen zoals in deze handleiding wordt beschreven. Als er

elektromagnetische interferentie wordt vastgesteld, moet de gebruiker maatregelen nemen om die te
elimineren, zo nodig in samenspraak met Lincoln Electric.

Voordat de machine wordt geinstalleerd, moet de gebruiker de werkplek controleren op apparatuur die door interferentie
slecht kan gaan werken. Houd rekening met het volgende.

¢ Ingaande en uitgaande kabels, stuur-/bedieningskabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van het
werkgebied en het apparaat.

Radio- en/of televisiezenders en -ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Veiligheids- en regelapparatuur voor industriéle processen. Apparatuur voor kalibreren en meten.

Persoonlijke medische apparatuur, zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur die in of vlakbij het werkgebied wordt gebruikt.
De gebruiker moet ervoor zorgen dat alle apparatuur in het gebied compatibel is. Soms is het nodig om extra
maatregelen te nemen om dat mogelijk te maken.

e De afmetingen van het werkgebied hangen af van de constructie en andere activiteiten die er plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om de elektromagnetische emissies van de machine te beperken.

e Sluit de machine op de voedingsspanning aan zoals beschreven in deze handleiding. Wanneer er storing optreedt, kan
het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen, zoals het filteren van de voedingsspanning.

o Uitgaande kabels moeten zo kort mogelijk zijn en moeten samen zo dicht mogelijk bij elkaar worden geplaatst. Verbind
het werkstuk waar mogelijk met aarde om elektromagnetische emissies te beperken. De bediener moet controleren of
het aarden van het werkstuk geen problemen of onveilige werkomstandigheden voor het personeel en de apparatuur
veroorzaakt.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

& WAARSCHUWING
De EMC-classificatie van dit product is klasse A conform de elekiromagnetische compatibiliteitsnorm EN 60974-10 en om
die reden mag het product alleen in een industriéle omgeving worden gebruikt.

& WAARSCHUWING
Apparatuur van klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woongebieden waar de stroom door het openbare
laagspanningsnetwerk wordt geleverd. In zo'n omgeving kunnen er problemen optreden met de elektromagnetische
compatibiliteit, door storingen zowel via geleiding als door straling.

BN
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Veiligheid
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& WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet door gekwalificeerd personeel worden gebruikt. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud en
reparatie alleen door gekwalificeerd personeel worden uitgevoerd. Lees en begrijp deze handleiding voordat u de
apparatuur gebruikt. Wanneer u de instructies in deze handleiding niet volgt, kan dat leiden tot ernstig of dodelijk letsel, of
schade aan de apparatuur. Lees de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen goed door. Lincoln Electric is
niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door een onjuiste installatie, verkeerd hanteren of abnormaal gebruik.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat de instructies moeten worden uitgevoerd om (dodelijk)
letsel of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm uzelf en anderen tegen (dodelijk) letsel.

LEES EN BEGRIJP INSTRUCTIES: Lees en begrijp deze handleiding voordat u de apparatuur gebruikt.
Booglassen kan gevaarlijk zijn. Wanneer u de instructies in deze handleiding niet volgt, kan dat leiden tot
ernstig of dodelijk letsel, of schade aan de apparatuur.

ELEKTRISCHE SCHOKKEN KUNNEN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur produceert hoge spanningen.
Raak daarom de elektrode, de werkstukklem en het aangesloten werkstuk niet aan wanneer de
apparatuur is ingeschakeld. Isoleer uzelf van de elektrode, de werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCH AANGEDREVEN APPARATUUR: Schakel de stroom bij de zekeringenkast met de
stroomonderbreker uit voordat u aan de apparatuur gaat werken. Aard het apparaat conform de plaatselijk
geldende normen.

ELEKTRISCH AANGEDREVEN APPARATUUR: Controleer de ingang, elekirode en de kabels voor
werkstukklemmen regelmatig. Als u isolatieschade aantreft, vervang de kabel dan onmiddellijk. Plaats de
elektrodehouder niet rechtstreeks op de lastafel of een ander opperviak dat in contact staat met de
werkstukklem om het risico op accidentele boogontsteking te vermijden.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom die door een
geleider gaat, creéert elektromagnetische velden (EMF). EMF-velden kunnen de werking van sommige
pacemakers verstoren en lassers met een pacemaker moeten hun arts raadplegen voordat ze deze
apparatuur gebruiken.

CE-OVEREENSTEMMING: Dit apparaat voldoet aan de Europese richtlijnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING Volgens de voorschriften in Richtlijn 2006/25/EG en norm
EN 12198 valt de apparatuur onder categorie 2. Voor deze categorie is het verplicht om goedgekeurde
Persoonlijke Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een beschermingsgraad tot maximaal 15,
zoals vereist door norm EN169.

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Bij lassen kunnen er rook en gassen ontstaan die
schadelijk zijn voor uw gezondheid. Vermijd het inademen van deze rook en gassen. De bediener kan
deze gevaren voorkomen door voor voldoende ventilatie of een afvoer te zorgen, zodat rook en gassen uit
de inademingszone blijven.

BOOGSTRALING KAN BRANDEN: Gebruik oogbescherming met een geschikt filter en kappen om uw
ogen bij het lassen of observeren tegen vonken en straling van de boog te beschermen. Bescherm de
huid door geschikte kleding te dragen die is gemaakt van duurzaam, brandbestendig materiaal. Bescherm
anderen in de omgeving door afscherming van de lasboog en zeg dat men niet in de lasboog moet kijken.

Nederlands
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LASVONKEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIES VEROORZAKEN: Verwijder brandgevaren uit het
lasgebied en houd een brandblusser in de buurt. Lasvonken en hete materialen uit het lasproces kunnen
via kleine scheurtjes en openingen gemakkelijk tot in naastgelegen gebieden doordringen. Las alleen op
tanks, vaten, containers of materiaal als de juiste stappen zijn ondernomen om ervoor te zorgen dat er
geen ontvlambare of toxische dampen aanwezig zijn. Gebruik deze apparatuur nooit wanneer er
ontvlambare gassen, dampen of brandbare vloeistoffen aanwezig zijn.

m»nwh ,’ﬂ\h

GELAST MATERIAAL KAN BRANDEN: Bij lassen ontstaat veel hitte. Hete opperviakken en materialen
in werkgebieden kunnen ernstige brandwonden veroorzaken. Gebruik handschoenen en tangen wanneer
u materiaal in het werkgebied aanraakt of verplaatst.

ALS DE FLES IS BESCHADIGD, KAN DEZE ONTPLOFFEN. Gebruik alleen persgasflessen met het
juiste beschermgas voor het gebruikte proces en goed werkende regelaars die zijn ontworpen voor het
gas en de druk die worden gebruikt. Houd flessen altijd verticaal en zet ze vast op een vaste steun.
Verplaats of transporteer gasflessen niet als de beschermdop is verwijderd. Zorg ervoor dat de elektrode,
elektrodehouder, werkstukklem of andere elektrisch geladen onderdelen de gasfles niet raken.
Gasflessen mogen zich niet in gebieden bevinden waar ze blootgesteld kunnen worden aan fysieke
schade of als er bij het lasproces vonken en warmtebronnen worden gebruikt.

BEWEGENDE ONDERDELEN ZIJN GEVAARLIJK: In deze machine zitten bewegende mechanische
onderdelen die ernstig letsel kunnen veroorzaken. Houd uw handen, lichaam en kleding uit de buurt van
deze onderdelen tijdens het starten, bedienen van en onderhoud aan de machine.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze apparatuur is geschikt voor gebruik als voedingsbron bij
laswerkzaamheden in omgevingen met een verhoogd risico van elektrische schokken.

De fabrikant behoudt zich het recht voor om veranderingen en/of verbeteringen in het ontwerp aan te brengen, zonder
gelijktijdig ook de gebruikershandleiding bij te werken.

Nederlands
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Inleiding

LF 56D is een digitale draadaanvoer die is ontworpen
voor gebruik met stroombronnen van Lincoln Electric:
POWERTEC?® i350S,

POWERTEC® i420S,

POWERTEC?® i500S,

SPEEDTEC® 400SP,

SPEEDTEC® 500SP,

FLEXTEC® 350x,

FLEXTEC® 500x.

Het CAN-protocol wordt gebruikt voor communicatie
tussen de stroombron en draadaanvoer. Alle signalen van
de stroombron worden weergegeven op de
gebruikersinterface die zich in de draadaanvoermachine
bevindt.

Installatie en bediening

Met de combinatie van stroombron en draadaanvoer kan
er met de volgende processen worden gelast:

o  GMAW (MIG/MAG)

FCAW,

SMAW - onder poeder lassen (MMA),

GTAW,

CAG.

Het volledige pakket bevat:

e Draadaanvoer.

e USB-stick met bedieningshandleiding.
e Eenvoudig starten

Aanbevolen apparatuur, die de gebruiker kan
aanschaffen, wordt vermeld in het hoofdstuk
"Toebehoren".

Lees dit hoofdstuk helemaal door voordat u de machine
installeert of gebruikt.

Gebruiksomstandigheden

Dit apparaat is geschikt voor gebruik in een industriéle

omgeving. Toch is het belangrijk dat er eenvoudige

preventieve maatregelen worden genomen om de
machine een lange levensduur en een betrouwbare
werking te geven.

e Plaats de machine niet op een ondergrond met een
hoek van meer dan 15°.

e Gebruik dit apparaat niet voor het ontdooien van
waterleidingen.

e Deze machine moet worden geplaatst op een plek
waar sprake is van een vrije circulatie van schone
lucht zonder beperkingen voor de beweging van lucht.
Dek een ingeschakelde machine niet af met papier,
doeken of iets dergelijks.

e Zorg dat er zo weinig mogelijk stof en vuil in de
machine wordt gezogen.

o Deze machine behoort tot de IP23-
beschermingsklasse. Houd het apparaat zo veel
mogelijk droog en plaats het niet op vochtige grond of
in plassen.

e Plaats de machine uit de buurt van radiogestuurde
machines. Bij normale werking kan de apparatuur
ervoor zorgen dat radiogestuurde machines in de
buurt minder goed werken, wat kan leiden tot letsel of
schade aan de apparatuur. Lees het hoofdstuk over
elektromagnetische compatibiliteit in deze handleiding.

e Gebruik de machine niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40 °C.

Nederlands

Inschakelduur en oververhitting

De inschakelduur van de machine is het percentage van
de tijd (in een cyclus van 10 minuten) dat een lasser de
machine kan gebruiken bij een aangegeven lasstroom.

Voorbeeld: 60% inschakelduur:
— N
>

6 minuten lassen. 4 minuten pauze.
Wanneer de apparatuur langer is ingeschakeld, wordt
het thermische-beveiligingscircuit geactiveerd.

I-®- 505

of verlaag de
inschakelduur

Aansluiting van de voedingsspanning

Controleer de ingaande spanning, fase en frequentie van
de stroombron die op de draadaanvoer wordt
aangesloten. Het aanvaardbare niveau van de
ingangsspanning wordt aangegeven in het deel
"Technische specificaties" en op het typeplaatje van de
stroombron. Controleer ook de aansluiting van de
aardedraden van de stroombron naar de ingaande bron.

Nederlands



Bediening en functies
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Afbeelding 2

1. EURO-aansluiting: Voor het aansluiten van ™S,
een lastoorts (voor het GMAW-/ FCAW-
proces).

2. Snelkoppelingsaansluiting:  Uitlaat  voor
koelmiddel (voert het koelmiddel naar de
lastoorts).

Nederlands

3. Snelkoppelingsaansluiting: Inlaat  voor
koelmiddel (voert warm koelmiddel af uit de

lastoorts).

& WAARSCHUWING
Maximale druk van het koelmiddel is 5 bar.

4. Uitgangsaansluiting voor SMAW- en CAG-lassen:
Voor het aansluiten van een laskabel met een
elektrodehouder.

5. Gebruikersinterface U7: Zie het deel
"Gebruikersinterface".

6. Snelkoppelingsaansluiting voor gas: Voor
het aansluiten van een gasleiding.

WAARSCHUWING
De machine is geschikt voor alle gebruikelijke
beschermgassen tot een druk van maximaal 5 bar.

voor een bedieningskabel. Het CAN-
protocol wordt gebruikt voor communicatie
tussen de stroombron en de draadaanvoer.

7. Bedieningsaansluiting: 5-polige aansluiting /

8. Stroomaansluiting: Voor het aansluiten van
een laskabel.

9. Snelkoppelingsaansluiting: Inlaat  voor
koelmiddel (voert koud koelmiddel vanuit

de koeler naar de lasmachine).

10. _Snelkoppelingsaansluiting:  Uitlaat  voor
koelmiddel (voert warm koelmiddel af van
de lasmachine naar de koeler).

11. Stekker gasstroomregelaar: De gasstroomregelaar
kan afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het deel
"Toebehoren".

12. Schakelaar: Koude draadaanvoer / gasvoorstroom:
Deze schakelaar maakt draadaanvoer (draadtest)
en gasstroom (gastest) mogelijk zonder de
uitgangsspanning in te schakelen.

13. Transporthouder: Voor het heffen en vervoeren van
de aanvoer met behulp van een kraan.

14.Houder draadhaspel: Voor draadhaspel met een
maximumgewicht van 16 kg. Met deze houder
kunnen kunststof-, staal- en vezelhaspels op de as
van 51 mm worden gemonteerd.

& WAARSCHUWING
Zorg ervoor dat de draadspoel volledig dicht (gesloten) is
tijdens het lassen.

15. Haspel met draad: Niet standaard meegeleverd.

16. Draadaandrjiving: Draadaandrjiving met 4 rollen.

WAARSCHUWING
Het zijpaneel en de behuizing van de draadhaspel moeten
tijdens het lassen volledig zijn gesloten.

& WAARSCHUWING
Gebruik de draaghendel niet om de machine tijdens het
werk te verplaatsen.

Nederlands



Afbeelding 3

17. Aansluiting afstandsbediening: Voor het aansluiten
van een afstandsbediening (zie het hoofdstuk
"Toebehoren").

18. USB-aansluiting: Voor het aansluiten van de USB-
stick met geheugen en software-updates.

Nederlands

Geavanceerde gebruikersinterface (U7)

Afbeelding 4

19. Display van 7": TFT-display toont parameters voor
lasprocessen.

20. Linkerknop met actieve knop: Stelt de waarde in de
hoek linksonder van het display in. Selectie
annuleren. Keer terug naar het vorige menu.

21. Rechterknop met actieve knop: Stelt de waarde in
de hoek rechtsonder van de display in. Bevestiging
van de wijzigingen.

22. Knop: Hiermee keert u terug naar het hoofdmenu.

De gebruiker heeft toegang tot de twee verschillende
weergaven van de interface:

o Standaardweergave (Afbeelding 5)

e Geavanceerde weergave (Afbeelding 6)

Om de weergave van de interface te kiezen:

e Druk op de knop [22] of de rechterknop [21].

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Configuratie" te markeren.

e Druk op de rechterknop [21] om de beslissing te
bevestigen.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Weergave gebruikersinterface" te markeren.

e Druk op de rechterknop [21] om de beslissing te
bevestigen.

e Selecteer een van de weergaven (Standaard
(Afbeelding 5) of Geavanceerd (Afbeelding 6)).

e Druk op de knop [22] of de linkerknop [20] om terug te
keren naar het hoofdmenu.
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Afbeelding 6. Geavanceerde weergave

Afbeelding 7

A - A/B-procedure

B - Informatie over actieve lasmodus

C - Bedieningsmodus van de toorts (2/4T)
D - USB-geheugen aangesloten

E - Toegangsbeheer is actief

F - Status koeler

G - MECHAPULSE™ actief

H - Tijd

24. Gemeten waarde voor stroomsterkte (Afbeelding 5)
en spanning (Afbeelding 6).

25.De gemeten spanningswaarde.

26. Parameterwaarde (draadaanvoersnelheid of
stroomsterkte) geregeld met de linkerknop [21].

27. Parameterwaarde (spanning, trim) geregeld met de
rechterknop [20].

28.Weergave van lasparameters (alleen voor
synergetische modi).

29.Balk Lasparameters.

Nederlands

Balk met lasparameters

De balk met Lasparameters stelt u in staat om:

e Lasproces / programma selecteren.

o Werkmodus toorts selecteren (2/4T voor GMAW-,
FCAW-, GTAW-proces).

e Functies en lasparameters toevoegen of verbergen —
instellingen door gebruiker.

o |Instellingen wijzigen.

Tabel 1 Balk met lasparameters voor GMAW en
FCAW (standaard)

Symbool Beschrijving

Lasproces / programma selecteren

Ondersteuning

Werkmodus toorts (2/4T)

Configuratie

n Instellingen door gebruiker

N WAARSCHUWING
De beschikbaarheid van de parameters is afhankelijk van
het geselecteerde lasprogramma / lasproces.

Nederlands



Tabel 2 Balk met lasparameters voor GTAW
(standaard)

Tabel 4 Balk met lasparameters voor SMAW
(standaard)

Symbool Beschrijving

Symbool Beschrijving

Lasproces / programma selecteren

Ondersteuning

Hete start

Werkmodus toorts (2/4T)

Configuratie

n Instellingen door gebruiker

A\ WAARSCHUWING
De beschikbaarheid van de parameters is afhankelijk van
het geselecteerde lasprogramma / lasproces.

Tabel 3 Balk met lasparameters voor GTAW-P
(standaard)

Symbool

Beschrijving

Lasproces / programma selecteren

Ondersteuning

Pulsperiode

Dalstroom

Werkmodus toorts (2/4T)

Lasproces / programma selecteren

Ondersteuning
I“ Boogsterkte

Hete start

Instellingen door gebruiker

Configuratie

Instellingen door gebruiker

ZREEEE

& WAARSCHUWING
De beschikbaarheid van de parameters is afhankelijk van
het geselecteerde lasprogramma / lasproces.

Nederlands

Configuratie

N WAARSCHUWING
De beschikbaarheid van de parameters is afhankelijk van
het geselecteerde lasprogramma / lasproces.

Tabel 5 Balk met lasparameters voor gutsen
(standaard)

Beschrijving

Lasproces / programma selecteren

Ondersteuning
Configuratie
n Instellingen door gebruiker

N WAARSCHUWING
De beschikbaarheid van de parameters is afhankelijk van
het geselecteerde lasprogramma / lasproces.

Nederlands



Lasprogramma selecteren
Het lasprogramma kiest u zo:
e Druk op de knop 22] of de rechterknop [21] voor
toegang tot de balk met lasparameters.
e Druk op de rechterknop [21] om "Lasproces /
programma selecteren” te markeren.
Steel

mo-iArcosz HE-Y

Process

BN
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Afbeelding 8

e Druk op de rechterknop [21] om het pictogram
"Lasprogramma selecteren" te markeren.

Afbeelding 9

e Gebruik de rechterknop [21] om het
programmanummer te markeren.

oo
10
11
12
(K]

Afbeelding 10

e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen.

& WAARSCHUWING
De lijst met beschikbare programma's is athankelijk van
de stroombron.

Als de gebruiker het nummer van het lasprogramma niet

kent, kan hij of zij dat handmatig selecteren Volg daarbij
de onderstaande handleiding:

Nederlands

e Lasproces

e Modus wijzigen:
Synergie /
handleiding

e Materiaal
elektrodedraad

Steel
Stainless
Aluminum
Si BE)nze

e Diameter
elektrodedraad

e Categorie
(speciaal
proces)

e Beschermgas GMAW
© -
© ;).

Cv Co2
CV ArC02

1\ WAARSCHUWING
Afhankelijk van het geselecteerde proces kunnen
sommige stappen worden overgeslagen.

10 Nederlands



Ondersteuning

Om toegang te krijgen tot het menu Ondersteuning:

e Druk op de knop 22] of de rechterknop [21] voor
toegang tot de balk met lasparameters.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram

"Ondersteuning" te markeren.

Afbeelding 11

e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen.

Technical Specifications
Accessories
Consumables

Safety

Welding Variables

Afbeelding 12

In het menu Ondersteuning staat informatie over de
volgende punten:

e Technische specificaties.

Toebehoren.

Lasmaterialen.

Veiligheidsgidsen.

Lasvariabelen met effect op MIG-lassen.

Nederlands

Instellingen door gebruiker

Om toegang te krijgen tot de Gebruikersinstelling

o Druk op de knop [22] of de rechterknop [21]. Gebruik
de rechterknop [21] om het pictogram "Instellingen
door gebruiker" te markeren.

o Druk op de rechterknop [21] om de selectie te

bevestigen.

teel
1.0
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User setup
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Afbeelding 13

In het menu met Instellingen door gebruiker kunnen extra
functies en/of parameters aan de balk met lasparameters
[29] worden toegevoegd, zoals afgebeeld in Tabel 6.

Tabel 6. Menu Gebruikersinstelling
Symbool Beschrijving

Gasvoorstroomtijd

Gasnastroomtijd

Burnback-tijd

Instellingen spot-lassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)

Startprocedure

Uitkraterprocedure

EEEEE

2
it
=

A/B- procedure

Terugroepen uit het gebruikersgeheugen

Opslaan in het gebruikersgeheugen

USB-geheugen

16 €

™
(@ MECHAPULSE

Nederlands



& WAARSCHUWING
Als u de parameters of de functiewaarden wilt
veranderen, moeten hun pictogrammen worden
toegevoegd aan de balk met lasparameters [29].

Zo voegt u de parameter of functie toe aan de balk met

lasparameters [29]:

e Open "Instellingen door gebruiker" (zie Afbeelding
Afbeelding 13).

e Markeer met behulp van de rechterknop [21] de
parameter of functie die moet worden toegevoegd aan
de balk met lasparameters [29], bijvoorbeeld Inlopen
WEFS.

Afbeelding 14

e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen. Het pictogram voor Inlopen WFS wordt
geplaatst.

Afbeelding 15

& WAARSCHUWING
e Wanneer u het pictogram wilt verwijderen, drukt
u nogmaals op de rechterknop [21].
e Als u het menu Instellingen door gebruiker wilt
afsluiten, druk op de linkerknop [21].

o De geselecteerde parameter of functie wordt
toegevoegd aan de balk met lasparameters [29].

Steel ; I
10 |Arcozi |CED

_ Run-in_|
Auto
100 .
m YR [ N

Afbeelding 16

3%:s

Nederlands 12

Zo verwijdert u de geselecteerde parameter of functie uit
de balk met lasparameters [29]:

e Open "Instellingen door gebruiker".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram voor de
parameter of functie te markeren die wordt
toegevoegd aan de balk met lasparameters [29].

Afbeelding 17

e Druk op de rechterknop [21] — Het geselecteerde
pictogram wordt onder uit het display verwijderd.

Afbeelding 18

o De geselecteerde parameter of functie is verdwenen
uit de balk met lasparameters [29]

teelf I [
‘61_0.'Ar002} t::g.

User setup
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Afbeelding 19
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Beschrijving van parameters en functies:
Voorstroomtijd - de tijd dat het beschermgas
stroomt nadat de toortsschakelaar voor

al]
aanvoer van de draad wordt ingedrukt.

o Instelbereik: van 0 seconden (UIT) tot 25 seconden.
Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
0,2s.

e Standaardinstellingen voor

synergetische modus:

Modus AUTO.
Nastroomtijd - de tijd dat het beschermgas
4{7 7] stroomt nadat het lassen is gestopt.

e Instelbereik: van 0 seconden (UIT) tot

25 seconden.

Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
0,5s.

e Standaardinstellingen voor

synergetische modus:

Modus AUTO.
Afbrandvertragingstijd is de tijd dat het
lassen wordt voortgezet nadat de aanvoer van
—— |asdraad stopt. Hiermee wordt voorkomen dat
de draad vast komt te zitten in het lasbad en wordt het
uiteinde van de draad voorbereid op een nieuw te starten
lasboog.
e Instelbereik: van UIT tot 0,25 seconden.
e Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
0,07s.
e Standaardinstellingen voor
Modus AUTO.

synergetische modus:

Instellingen puntlassen - hier mee wordt de

totale lastiid ingesteld, zelfs als de

toortsschakelaar nog wordt ingedrukt. Deze

functie werkt niet in de schakelaarmodus

met 4T.

o Instelbereik instellen:
120 seconden.

e Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
UIT.

e Standaardinstellingen voor synergetische modus: UIT.

van 0 seconde (UIT) tot

{1\ WAARSCHUWING

Spot-timer heeft geen effect in 4-T.
Inlopen WFS stelt de draadaanvoersnelheid
m in vanaf het moment dat de toortsschakelaar
wordt ingedrukt totdat er een boog is gemaakt.
o Instelbereik: van minimum tot 150 in/min
(fabrieksinstelling is ingesteld op modus Auto).
e Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
UIT.

e Standaardinstellingen voor synergetische modus:

Modus AUTO.
De startprocedure regelt de WFS (of waarde
in amperes) en de spanning (of Trim)
gedurende een gespecificeerde tijd bij het
begin van het lassen. Gedurende de starttijd gaat de
machine omhoog of omlaag van de startprocedure naar
de vooringestelde lasprocedure.
e Tijdbereik instellen: van 0 (UIT) tot 10 seconden.
e Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
UIT.
e Standaardinstellingen voor
Modus AUTO.

synergetische modus:

Nederlands
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De uitkraterprocedure regelt de WFS (of
waarde in ampéres) en de spanning (of Trim)
gedurende een gespecificeerde tijd aan het
einde van het lassen nadat de schakelaar werd
losgelaten. Gedurende de uitkratertijd gaat de machine
omhoog of omlaag van de lasprocedure naar de
uitkraterprocedure.
e Tijdbereik instellen: van 0 (UIT) tot 10 seconden.
e Standaardinstellingen voor niet-synergetische modus:
UIT.
e Standaardinstellingen voor synergetische modus: UIT.

MECHAPULSE™ is beschikbaar voor alle
O synergetische modi en zorgt voor lassen van
zeer hoge kwaliteit met een verzonken naad.

Dit effect wordt bereikt door twee werkpunten
te combineren, met twee verschillende
draadaanvoersnelheden van de draad op basis van de
booglassterkte.

Tabel 7 Parameters MECHAPULSE™

Symbool Beschrijving
“_"_ ]"l Frequentie
Offset
relali] | Tune!
TUNE2

A/B-procedure - hiermee kan er snel tussen
lasprocedures  worden gewisseld. Zo'n
wisseling kan voorkomen tussen:
o twee verschillende programma’s;
e verschillende instellingen van een en hetzelfde

programma.
haalt opgeslagen programma's op uit het
gebruikersgeheugen. Het lasprogramma weer

opvragen vanuit het Gebruikersgeheugen:

Opmerking: Voordat u het lasprogramma kunt gebruiken,

moet het zijn toegewezen aan het gebruikersgeheugen

e Voeg het pictogram "Laden" toe aan de balk met
lasparameters.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram "Laden"

voor het geheugen te markeren.

Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen - het

menu "Laden" voor het geheugen wordt op het display

weergegeven.

Gebruik de rechterknop [21] om het nummer van het

geheugen te markeren waaruit het lasprogramma

moet worden opgeroepen.

Oproepen uit het gebruikersgeheugen -

e Bevestig de selectie — druk op de rechterknop [21].
Opslaan in het gebruikersgeheugen - Sla
de lasprogramma's met hun parameters op in

een van de vijitig gebruikersgeheugens. Zo

slaat u programma's op in een geheugen:

Nederlands



e Voeg het pictogram "Opslaan in het
gebruikersgeheugen" toe aan de balk met
lasparameters.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram

"Opslaan in het gebruikersgeheugen" te markeren.

Steel ]
10 facoz/t ticEs

Afbeelding 20

e Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen -
"Opslaan in het gebruikersgeheugen" wordt op het
display weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om het nummer van het

geheugen te markeren waar het programma moet

worden opgeslagen.

T
45. job 45
46. job 46
47.job 47

Afbeelding 21

e Selectie bevestigen - houd de rechterknop [21]
3 seconden ingedrukt.

R
45. job 45
46. job 46
47.job 47

Afbeelding 22

¢ Naam van functie wijzigen - draai de rechterknop [21]
om te selecteren: nummers 0-9, letters A-Z, a-z. Druk
op de rechterknop [21] om het eerste teken van de
naam te bevestigen.

e De volgende tekens worden op dezelfde manier
geselecteerd.

e Als u de naam van de functie wilt bevestigen en terug
naar het hoofdmenu wilt gaan, druk op de knop [22] of
de linkerknop [20].

Nederlands

USB-geheugen - wanneer de USB-stick op
s de USB-aansluiting is aangesloten, heeft de
gebruiker toegang tot (Tabel 8):

Tabel 8 Menu USB

Symbool Beschrijving
. Opslaan

Opslaan — de volgende gegevens kunnen op
CED een USB-stick worden opgeslagen: (Tabel 9):

'

Tabel 9 Selectie opslaan en herstellen
Symbool Beschrijving

Huidige lasinstellingen

Configuratie van geavanceerde
parameter (P-menu)

NE

Alle lasprogramma’s die zijn opgeslagen
™ in het gebruikersgeheugen.

e

Een van de lasprogramma's die zijn
opgeslagen in het gebruikersgeheugen

E"‘E

Zo slaat u gegevens op een USB-apparaat op:

e Sluit de USB aan op de lasmachine.

e Voeg het pictogram "USB-geheugen" toe aan de balk
met lasparameters [29].

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram "USB-

geheugen" te markeren.

teel Vot
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Afbeelding 23

o Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen - het menu USB wordt op het display
weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Opslaan" te markeren.

Nederlands



Afbeelding 24

o Druk op de rechterknop [21] voor toegang tot de optie
"Opslaan" - het menu Opslaan wordt op het display
weergegeven.

: s : New file

Afbeelding 25

e Maak een bestand aan of kies een bestand waarin
een kopie van de gegevens wordt opgeslagen.

e Op het display staat het menu Gegevens opslaan op

een USB-stick.

Afbeelding 26

o Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram voor
gegevens te markeren, die in het bestand op de USB-
stick worden opgeslagen. Voorbeeld: Pictogram
Configuratie van geavanceerde parameters.

Nederlands

Afbeelding 27

e Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen.

Afbeelding 28

e Bevestig en sla de gegevens op de USB-stick op door
het vinkje te markeren en daarna op de rechterknop
[21] te drukken.

e U kunt het menu "USB-geheugen" afsluiten met de
linkerknop [20] of de knop [22], of door de USB-stick
uit de USB-aansluiting te halen.

Laden - herstel de gegevens van het USB-
E apparaat naar het geheugen van de machine.

Tabel 10 Menu Laden
Symbool

% Instellingen

U kunt de gegevens van een USB-stick als volgt

opvragen:

e Sluit de USB aan op de lasmachine.

e Voeg het pictogram "USB-geheugen" toe aan de balk
met lasparameters [29].

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram "USB-
geheugen" te markeren.

Beschrijving

Nederlands
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o Druk op de rechterknop [21] om het selecteren van het
bestand te bevestigen - het menu "USB-geheugen"
wordt op het display weergegeven.

e Druk op de rechterknop [21] voor toegang tot het

menu "Laden" - het menu Laden wordt op het display

weergegeven.

Afbeelding 30

e Druk op de rechterknop [21] voor toegang tot het
menu "Instellingen” - het menu "Instellingen” wordt op
het display weergegeven.

Settings ‘

Afbeelding 31
o |Instellingen - met deze optie kunt u laden.

Instellingen - met deze optie kunt u Huidige
y lasinstellingen, Configuratie geavanceerde
m parameters of Lasprogramma's uit het
geheugen laden. Zo laadt u een van de
bovenstaande opties:

ﬁ

o Selecteer een bestand met gegevens die in het
systeem moeten worden geladen met de
rechterknop [21].

Nederlands

LEB2WMB

LEB3WMB

LEB4WMB

LEBSWMB

Afbeelding 32

o Druk op de rechterknop [21] om de selectie van het
bestand te bevestigen.

e Op het display staan de gegevens die kunnen worden

geladen.

Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram

Gegevens te markeren.

Afbeelding 33

o Druk op de rechterknop [21] om de selectie van de

Afbeelding 34
o Bevestig en laad de gegevens van de USB-stick door

het vinkje te markeren en vervolgens op de
rechterknop [21] te drukken.

16 Nederlands



Afbeelding 35

e Als u het menu "USB-geheugen" wilt afsluiten, druk op
de linkerknop [20] of de knop [22], of koppel de USB-
stick uit de USB-aansluiting.

[x]

Zo opent u een videobestand:

e Druk op de rechterknop [21] voor toegang tot het
menu "Laden" - het menu "Laden" wordt op het
display weergegeven.

Video - met deze optie kunt u video's vanaf
USB afspelen.

Afbeelding 36

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram Video
te markeren en te bevestigen door erop te drukken.

Afbeelding 37

e Op het scherm wordt een lijst met beschikbare
videobestanden weergegeven.

Nederlands

-m
T2

LF52D.avi

LF56D.avi

-m
~

Lincoln Electric.avi

-

Powertec - i Cavi

T
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d
®
d
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-

Powertec - i S.avi

-

Afbeelding 38

e Markeer het bestand met de rechterknop [21] en
bevestig door op de knop te drukken.

POWERTEC

(LINCOLN -
| ELECTRIC

> B O W
|
Afbeelding 39

Tabel 11 Menu Videospeler

Symbool Beschrijving
u Afspelen
m Pauze
O-
Herhalen uit
a Herhalen aan

[
A
N7

Volume

Geluid dempen

)
X
s N

¢ Navigatie in het menu Menu Videospeler:

- Optie selecteren - draai de rechterknop.
Bevestig door erop te drukken.
U kunt terugkeren naar de lijst voor het selecteren
van bestanden door op de linkerknop [20] te
drukken.

A\ WAARSCHUWING
Alleen bestanden van Lincoln Electric Company kunnen
worden afgespeeld.
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Menu Instellingen en configuratie

Om toegang te krijgen tot het menu Instellingen en

configuratie:

e Druk op de knop [22] of de rechterknop [21] voor
toegang tot de balk met lasparameters.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Configuratie" te markeren.

e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te

Configuration

f

i eelding 40

Tabel 12 Menu Configuratie
Symbool

Beschrijving

Limieten van de parameters

Display met configuratie-instellingen

-
~

Helderheid

Ay
@
e

Toegangscontrole

B

Functiemodus activeren/deactiveren of
functies voor Functiemodus selecteren

Taal instellen

Fabrieksinstelling terughalen

Informatie over de machine

al]o

Geavanceerde instellingen

Koeler

Servicemenu

Spaarstand

Volume

Datum / tijd

EECEE

Nederlands
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Limieten - hiermee kan de operator de
limieten van de belangrijkste lasparameters in
de geselecteerde functie instellen.

@ De operator kan de parameterwaarde binnen

de gespecificeerde limieten aanpassen.

A\ WAARSCHUWING
Limieten kunnen alleen worden ingesteld voor de
programma’s opgeslagen in het gebruikersgeheugen.

De limieten kunnen voor de volgende parameters worden
ingesteld:

e Lasstroom

o Draadaanvoersnelheid
e Lasspanning
o Trim

o Hete start

e Boogsterkte
e Pinch

o Dalstroom

e Pulsperiode

o UltimArc™

o Frequentie (SSP)

Om het bereik in te stellen:

e Open het menu "Configuratie”.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Limieten" te markeren:

Afbeelding 41
e Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen. De lijst

met beschikbare functies wordt op het scherm
weergegeven.

1. job 1

2. job 2 1stPass
45, job 45

50. job 50 Gregu

Afbeelding 42

e Gebruik de rechterknop [21] om de functie te
markeren.

o Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen.

Nederlands



Afbeelding 45
Afbeelding 43
o Druk op de rechterknop [21]. Het menu "Weergave

e Gebruik de rechterknop [21] om de parameter te gebruikersinterface” wordt op het display
kiezen die moet worden gewijzigd. weergegeven.

Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen.

e Gebruik de rechterknop [21] om de waarde te
wijzigen. Druk op de rechterknop [21] om te
bevestigen.

o Afbeelding 44 toont het effect van de aangepaste

parameterlimieten.

Afbeelding 46

e Gebruik de rechterknop [21] om de displayconfiguratie
te kiezen.

N Helderheid
:"_ Hiermee kunt u de helderheid van het display

- instellen op een waarde van 1 tot en met 10.
Afbeelding 44

e Druk op de knop [22] om de wijzigingen op te slaan en
af te sluiten.

Instellingen voor displayconfiguraties
Er zijn twee displayconfiguraties beschikbaar:

Tabel 13 Instellingen voor displayconfiguraties
Symbool Beschrijving

I Standaard paneelweergave

Geavanceerde paneelweergave

Afbeelding 47

Toegangscontrole
Met deze functie kunnen de volgende
activiteiten worden uitgevoerd:

De displayconfiguratie instellen:

e Toegang tot het menu "Configuratie".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Weergave gebruikersinterface" te markeren.

Nederlands 19 Nederlands



Tabel 14 Toegangscontrole
Symbool Beschrijving

PIN

Selecteer het item dat u wilt
vergrendelen

Functies opslaan/deactiveren

Functiemodus activeren/deactiveren of
functies voor Functiemodus selecteren

5!

ﬂ Pincode - hiermee kunt u de pincode
instellen.

Zo stelt u de pincode in:
e Open het menu "Configuratie" en daarna het menu
"Toegangscontrole".

Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Pincode" te markeren.

Afbeelding 48

e Druk op de rechterknop [21]. Het menu voor
instellingen "Vergrendeling" wordt op het display
weergegeven.

o

Afbeelding 49

o Draai de rechterknop [21] om te selecteren: nummers
0-9.

o Druk op de rechterknop [21] om het eerste teken van
het wachtwoord te bevestigen.

e De volgende tekens worden op dezelfde manier
geselecteerd.

& WAARSCHUWING
Na het plaatsen van laatste teken wordt het menu
automatisch afgesloten.

Nederlands

Selecteer het item dat u wilt vergrendelen -
hiermee kunt u sommige functies op de balk
met lasparameters vergrendelen/

ontgrendelen.
Om functies te vergrendelen:

e Open het menu "Configuratie" en daarna het menu
"Toegangscontrole".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Selecteer het item dat u wilt vergrendelen" te
markeren.

Lock function

Afbeelding 50
e Druk op de rechterknop [21]. Het menu "Functies
vergrendelen" wordt op het display weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om de functie te
markeren (bijvoorbeeld "Geavanceerde instellingen”).

Advanced setup
al

Afbeelding 51
e Druk op de rechterknop [21]. Het pictogram van de
gekozen parameter verdwijnt uit het onderste gedeelte

van het display (Afbeelding 52). Deze parameter
verdwijnt ook uit de balk met lasparameters [29].

Advanced setup
B

Afbeelding 52

& WAARSCHUWING
Als de gebruiker de functie wil ontgrendelen, moet de
gebruiker dezelfde stappen uitvoeren als voor het
vergrendelen van de functie.

Nederlands



Functies opslaan inschakelen/uitschakelen
- hiermee kunt u het opslaan van functies in
het geheugen in-/uitschakelen

e Open het menu "Configuratie" en daarna het menu
"Toegangscontrole".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram

Functies in-/uitschakelen te markeren.

EabﬂDisablﬂrbs
o @
—0

Afbeelding 53

o Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen. Het
menu Functies in-/uitschakelen wordt op het display
weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om het functienummer te

markeren. Het pictogram vangeselecteerde functies

verdwijnt uit het onderste gedeelte van het display.

job 2

al W | [ 0] ]
g@@@@@@@@

—O0
Afbeelding 54

o Druk op de rechterknop [21]. Het pictogram van het
geselecteerde programma verdwijnt onder aan het
display.

o2

1 RN
SARRNEREREACARARY
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—0
Afbeelding 55

& WAARSCHUWING
Uitgeschakelde functies kunnen niet worden gebruikt in
de functie "Geheugen opslaan" - weergegeven in
Afbeelding 56 (functie 2 is niet beschikbaar).

Nederlands
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Afbeelding 56

selecteren
functiewerkzaamheden - hiermee

Functies voor

w.
m kunt u kiezen welke functies
worden ingeschakeld wanneer de

functiemodus wordt geactiveerd.

Om functies voor functiewerkzaamheden te selecteren:

e Open het menu "Configuratie" en daarna het menu
"Toegangscontrole".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Functies voor de functiemodus selecteren" te
markeren.

Select Jobs for Job Mode
o Gy @
0

P

d
€

Afbeelding 57

Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen.
e Gebruik de rechterknop [21] om het functienummer te
markeren.
o Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen - het
pictogram van de gekozen parameter verschijnt in het
onderste gedeelte van het display.

Afbeelding 58

e Druk op de knop [22] om terug te keren naar het
hoofdmenu.

Nederlands



Functiemodus in-/uitschakelen
of Functies voor functiemodus

@))
. selecteren — de gebruiker heeft

alleen toegang tot geselecteerde functies.

WAARSCHUWING: Eerst moet de gebruiker functies
selecteren die in de functiemodus kunnen worden
gebruikt (Vergrendelen -> Functiemodus in-/uitschakelen
of Functies voor functiemodus selecteren).

Om de Functiemodus te activeren:

e Toegang tot het menu "Configuratie".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Functiemodus" te markeren.

Afbeelding 59

o Druk op de rechterknop [21]. Het menu Functiemodus
wordt op het display weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om een van de opties in
de onderstaande afbeelding te markeren.

Functiemodus annuleren

Functiemodus activeren

Afbeelding 60

e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen.

& WAARSCHUWING
Nadat de Functiemodus is geactiveerd, wordt het
pictogram van deze functie weergegeven op de balk met
lasparameters. Ook de opties Geheugen laden en
Geheugen opslaan worden in deze modus geblokkeerd.

Nederlands
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De taal instellen - de gebruiker kan de
interfacetaal kiezen (Engels, Pools, Fins,
Frans, Duits, Spaans, Italiaans, Nederlands,

- Roemeens, Slowaaks, Hongaars, Tsjechisch,

Turks, Russisch, Portugees).

Om de taal in te stellen:
e Toegang tot het menu "Configuratie”.

o Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram "Taal
instellen" te markeren.

Language
0o D@ Cw
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e Druk op de rechterknop [21]. Het taalmenu wordt
weergegeven op de display.

‘Pyccxuﬁr
| o

Afbeelding 62

Gebruik de rechterknop [21] om de taal te kiezen.

Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen.

Nederlands



Groene modus - is een functie voor
energiebeheer waarmee lasapparatuur kan

worden overgeschakeld op een
energiezuinige toestand en het
energieverbruik kan worden verminderd terwijl het

apparaat niet wordt gebruikt.

{1\ WAARSCHUWING
Niet van toepassing op de Flextec® 350x en
Flextec® 500x.

Zo kunt u deze functies aanpassen:

e Toegang tot het menu "Configuratie”.

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Groene modus" te markeren.

Green Mode
o ® @ W
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e Druk op de rechterknop [21]. Het menu "Groene
modus" wordt op het display weergegeven.

tandby

R <ow
<50W | <10wW
©
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Tabel 15 Instellingen voor displayconfiguraties
Beschrijving

Stand-by (standaard: uit)

Uitschakelen (standaard: uit)

Stand-by - met deze optie kunt u het
g energieverbruik verlagen tot een niveau van
<50W minder dan 50 W wanneer de lasapparatuur
niet wordt gebruikt.
Zo stelt u de tijd voor de optie Stand-by in:
o Druk op de rechterknop [21] om het menu Stand-by te
openen
e Gebruik de rechterknop [21] om de tijd in te stellen van
10 tot 300 minuten of Uit voor deze functie.
e Druk op de rechterknop [21] om dit te bevestigen.
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Afbeelding 65

Wanneer de machine zich in de stand-bymodus bevindt,
wordt de normale werking van de lasmachine weer
geactiveerd wanneer de gebruikersinterface of schakelaar

wordt gebruikt
10 W wanneer de lasapparatuur niet wordt
gebruikt.

Zo stelt u de tijd in wanneer de optie Uitschakelen wordt

ingeschakeld:

e Druk op de rechterknop
Uitschakelen te openen

e Gebruik de rechterknop [21] om de vereiste tijd in te
stellen van 10 tot 300 min of Uit voor deze functie.

Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen.

Uitschakelen - met deze optie kunt u het
energieverbruik verlagen tot een niveau onder

[21] om het menu

Afbeelding 66

e Het besturingssysteem informeert u 15 seconden
voordat de modus Uitschakelen met de teller wordt

ingeschakeld.
<10W

Shutdown After

Press/rotate to cancel
Afbeelding 67

& WAARSCHUWING
Wanneer de machine in de modus Uitschakelen staat,
moet de machine worden uitgeschakeld en weer
ingeschakeld om de normale werking te activeren.
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& WAARSCHUWING
In de modus Stand-by en Uitschakelen wordt de
achtergrondverlichting van het display uitgeschakeld.

Geluidsvolume - Hiermee kan het
l'))) geluidsniveau worden aangepast.

Zo kunt u deze functies aanpassen:

e Toegang tot het menu "Configuratie".

e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Geluidsniveau" te markeren.

e Druk op de rechterknop [21]. Het menu Geluidsniveau

wordt op het display weergegeven.

0o ® B0 Y
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e Gebruik de rechterknop [21] om het vereiste
geluidsniveau in te stellen van 1 tot 10 of Uit voor deze
functie.

Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen.

Afbeelding 69

1\ WAARSCHUWING
Het geluidsvolume van het berichtensysteem is apart van
het geluidsniveau van de videospeler.

Datum / tijd - Hiermee kunt u de huidige
datum en tijd instellen.

Zo stelt u de datum en tijd in:

e Toegang tot het menu "Configuratie”.

o Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram voor
"Datum / tijd" te markeren.

o Druk op de rechterknop [21]. Het menu Datum / tijd
wordt op het display weergegeven.

Nederlands

Date & Time

ol # (0o @B [0 W

[
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o Selecteer met de rechterknop [21] één van de datum-
of tjdcomponenten die u wilt veranderen.

e Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen; de
gekozen cel knippert.
Stel de vereiste waarde in met de rechterknop [21].

Druk op de rechterknop [21] om te bevestigen.

Date / Time Settings

5 2020 -08-25
1415
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e De ingestelde tijd wordt in de statusbalk [23]
weergegeven.

Afbeelding 72
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m De fabrieksinstelling herstellen

A\ WAARSCHUWING
Als de fabrieksinstellingen worden hersteld, worden de
instellingen in het gebruikersgeheugen gewist.

Zo herstelt u de fabrieksinstellingen:

e Toegang tot het menu "Configuratie".
e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Fabrieksinstellingen herstellen" te markeren.

Factory reset

o P H DY x B
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e Druk op de rechterknop [21]. Het pictogram
"Fabrieksinstellingen herstellen" wordt op het display
weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om het vinkje te

markeren.
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e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen. De fabrieksinstellingen worden hersteld.

E Informatie over de machine

Beschikbare informatie:
e Softwareversie.
Hardwareversie.
Lassoftware.
IP-adres machine.

N Geavanceerde instellingen
In dit menu staan de configuratieparameters
van de machine. Zo stelt u de
configuratieparameters in:
e Toegang tot het menu "Configuratie".
e Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram
"Geavanceerde instellingen" te markeren.

Nederlands

Advanced setup

— D @ & B
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e Druk op de rechterknop [21]. Het menu
"Geavanceerd" wordt op het display weergegeven.

e Gebruik de rechterknop [21] om het nummer van de

parameter te markeren die moet worden gewijzigd,

bijvoorbeeld P.1 - de eenheden voor WFS kunnen

worden gewijzigd, fabrieksinstellingen: 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
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¢ Druk op de rechterknop [21].
e Gebruik de rechterknop
Engels/imperiaal) te markeren.

P.9 Crater Delay
P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change in/min

[21] om  in/min

P.4 Recall memory wil ~ __ m/min
P.1 Wire feed speed units '
P.0 Exit

Afbeelding 77

e Druk op de rechterknop [21] om de selectie te
bevestigen.

Nederlands



Tabel 16 De configuratieparameters

P.0 Het menu Verlaten Sluit het menu af

P.1 Draadaanvoersnelheid Hierdoor kunt u WFS eenheden wijzigen:
(WFS = wire feed speed) e "m/min" (fabrieksinstellingen)
eenheden e "in/min"

P.4 Geheugen oproepen met de Met deze optie is het mogelijk een geheugen terug te halen door snel de

toortsschakelaar toortsschakelaar in te drukken en weer los te laten:

¢ "Inschakelen" = Kiest geheugen 2 t/m 50 door snel de pistooltrekker in te
drukken en weer los te laten. Om een geheugenplek met de
pistooltrekker moet u snel pistooltrekker indrukken en weer loslaten qua
aantal malen overeenkomstig met het geheugennummer. Bijvoorbeeld:
om geheugen 3 terug te halen moet u snel pistooltrekker 3 maal
indrukken en weer loslaten. Geheugens oproepen met de pistooltrekker
is alleen mogelijk terwijl er niet gelast wordt.

o "Uitschakelen" (fabrieksinstelling) = Geheugenselectie is alleen mogelijk
via de knoppen op het paneel.

P.5 Methode om van procedure te Deze optie kiest hoe de afstandsbediende procedureselectie (A/B) wordt

veranderen gemaakt. De volgende methode kan worden gebruikt om de
geselecteerde procedure op afstand te wijzigen:

e "Externe schakelaar" (fabrieksinsteling) = De selectie Dubbele
procedure mag alleen worden uitgevoerd met de cross-switch-toorts of
de afstandsbediening.

e "Snelle toortsschakelaar" = Maakt omschakelen mogelijk tussen
procedure A en procedure B terwijl er wordt gelast met de 2T-modus. Zo
werkt het:

+ Ingestelde lasparameters voor procedure A en B (zie de

A/B-procedure in Balk Lasparameters.).

+ Start de las door de toortsschakelaar in te drukken. Het systeem
zal lassen met de instellingen van procedure A

+ Tijdens het lassen moet u de toortsschakelaar snel inknijpen en

weer loslaten. Het systeem schakelt over op de instellingen voor
procedure B. Herhaal dit om terug naar de instellingen voor
procedure A terug te schakelen. De procedure kan zo vaak als
nodig tijdens de lassen worden gewijzigd.

+ Laat de toortsschakelaar los om op te houden met lassen. Als de
volgende las wordt gemaakt start het systeem weer met
procedure A.

P.7 Bijstellen toortsafwijking Deze optie stelt de draadaanvoersnelheidsijking bij van de trekmoter van
een drukken/trekken-toorts. Dit kan alleen worden uitgevoerd als andere
mogelijke herstellingen eventuele druk/trek-problemen niet oplossen. Voor
het uitvoeren van de ijking van de afwijking van de trekmotor voor de
toorts is een toerentalmeter vereist. Zo voert u de ijkingsprocedure uit:

1. Ontlast de drukarm op zowel de trek- als de drukdraadaandrijving

2. Stel de draadaanvoersnelheid in op 5,08 m/min.

3. Verwijder de draad uit de trek-draadaandrijving.

4. Houd een toerentalmeter op de aandrijfrol in de trektoorts.

5. Druk de trekker in op de druk/ trektoorts.

6. Meet het toerental van de trekmotor. Het toerental moet liggen
tussen 115 en 125 t/min. Verlaag zo nodig de ijkingsinstelling om
de trekmotor te vertragen of verhoog de ijkingsinstelling om de
trekmotor te versnellen.

o Hetijkingsbereik is -30 tot +30, met 0 als de uitgangswaarde.

P.9 Uitkratervertraging Deze optie wordt gebruikt om de uitkraterprocedure over te slaan bij het
maken van kort op elkaar gelegen lassen. Als de toortsschakelaar wordt
losgelaten voordat de timer verloopt, dan wordt Uitkrateren overgeslagen en
eindigt de las. Als de toortsschakelaar wordt losgelaten nadat de timer is
verstreken, verloopt de uitkratersequentie normaal (als hij is ingeschakeld),

e UIT (0) tot 10,0 seconden (uitgangssituatie = uit)
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P.17

Type afstandsbediening

Deze optie selecteert het type analoge afstandsbediening dat wordt

gebruikt.

e "Push-Pull-toorts" = Gebruik deze instelling bij MIG-lassen met een
push-pull-toorts met gebruik van een potentiometer voor de regeling van
de draadaanvoersnelheid.

e "Stroomsterkteregeling TIG" = Gebruik deze instelling bij TIG-lassen met
een voetbediend of handbediend regelapparaat (Amptrol). Als u aan het
TIG-lassen bent, dan stelt de linkerknop op de gebruikersinterface de
maximale stroomsterkte in die wordt verkregen als de TIG-
stroomsterkteregeling op de maximale instelling staat.

o "Afstandsbediening beklede elektrode/gutsen." = Gebruik deze instelling
bij lassen met beklede elektrode of gutsen met een op afstand bediend
regelapparaat. Als u aan het lassen bent met beklede elektrode, dan
wordt de linker bovenregeling op de gebruikersinterface de maximum
stroomsterkte in, die wordt verkregen als de beklede elektrode op zijn
maximale instelling staat.

o "Alle modi op afstand" = Met deze instelling kan de afstandsbediening bij
alle lasprocessen worden gebruikt. Zo werken de meeste machines met
een 6-polige en 7-polige aansluiting voor de afstandsbediening.

o "Joystick MIG-toorts" = Gebruik deze instelling tijdens MIG-lassen met
een push-toorts voor MIG-lassen met joystickbediening. De
stroomsterkte bij lassen met beklede elektrode, TIG-lassen en gutsen
wordt op de gebruikersinterface ingesteld.

P.20

Trim in volt weergeven

Bepaalt hoe Trim wordt weergegeven

e "Nee" (fabrieksinstelling) = Trim wordt weergegeven zoals ingesteld in
het lasprogramma.

e "Ja" (fabrieksinsteling) = Alle trimwaarden worden als spanning
weergegeven.

Opmerking: Deze optie is mogelijk niet beschikbaar op alle machines. De

stroombron moet deze functionaliteit ondersteunen, anders verschijnt deze

optie niet in het menu.

P.22

Fouttijd Boogstart/-verlies

Deze optie kan worden gebruikt om het uitgangsvermogen optioneel uit te
schakelen als er geen boog wordt gevormd of als hij gedurende een
bepaalde tijd uitvalt. Er wordt Fout 269 weergegeven als de machine een
time-out ingaat. Als de waarde op UIT wordt ingesteld, dan wordt het
uitgangsvermogen van de machine niet uitgeschakeld als er geen boog
wordt gevormd en wordt hij ook niet uitgeschakeld als een boog uitvalt. De
toortsschakelaar kan worden gebruikt om warmte aan te voeren naar de
draad (standaard). Als een waarde wordt ingesteld, schakelt de machine-
uitvoer uit als geen boog wordt verkregen binnen een bepaalde aangegeven
tijld nadat de toorts is ingedrukt of als de trekker ingedrukt blijft nadat een
boog verloren is. Om vervelende fouten te voorkomen moet u Foulttijd
Boogstart/-verlies op een geschikte waarde zetten na overweging van alle
lasparameters (inloop draadaanvoersnelheid, lasdraadaanvoersnelheid,
elektrische toorts-uit, enz.).

Opmerking: Deze parameter is uitgeschakeld als bij lassen met beklede
elektrode, TIG-lassen of gutsen.

P.25

Configuratie joystick

Deze optie kan worden gebruikt om het gedrag te veranderen van de linker

en rechter joystickstanden:

o "Uitschakelen Joystick" = De joystick functioneert niet.

o "WFS/Trim" = De joystickposities links en rechts passen de trim voor de
booglengte of boogspanning aan, op basis van de gekozen lasfunctie.

o "WFS/functie" (geheugen) = joystickposities links en rechts:
Kiezen een gebruikersgeheugen als er niet gelast wordt

e "WFS/Proced. A-B" = De joystickposities links en rechts worden gebruikt
om procedure A en B te selecteren tijdens het lassen en als er niet wordt
gelast. De joystickstand selecteert procedure A, de rechter joystickstand
selecteert procedure B.

Opmerking: In alle configuraties behalve "Joystick uitschakelen" passen de

joystickposities omhoog en omlaag de draadaanvoersnelheid aan, tijdens

het lassen en als er niet wordt gelast.
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P.80

Detectie uit de aansluitingen

Gebruik deze optie alleen voor diagnostische doeleinden. Wanneer
vermogen in kringloop wordt gebracht, wordt deze optie automatisch
gereset op Fout.

e "Onwaar (false)" (standaard) = De spanningsdetectie wordt automatisch
bepaald door de geselecteerde lasfunctie en andere machine-
instellingen.

e "Waar (true)" = De spanningsdetectie wordt geforceerd naar de
"aansluitingen" van de stroombron gevoerd.

P.81

Elektrodepolariteit

Gebruikte schakelaars voor de configuratie van de werkstuk- en

elektrodedetectiedraden:

o "Positief" (standaard) = De meeste GMAW-lasprocedures maken
gebruik van lassen met positieve elektrode.

e "Negatief" = De meeste GTAW- en sommige Inner Shield-procedures
maken gebruik van lassen met negatieve elektrode.

P.99

Testmodi tonen?

Wordt gebruikt voor kalibreren en testen.

e "Annuleren" (fabrieksinstelling) = Uitgeschakeld;

o "Accepteren" = Hiermee kunt u de testmodi selecteren.

Opmerking: Nadat het apparaat opnieuw is opgestart, worden de modi voor
testlassen verborgen.

P.323

Systeemupdate

Deze parameter is actief wanneer een USB-geheugen is aangesloten op de
USB-aansluiting.

e "Annuleren" = Keert terug naar het menu Configuratieparameters;

e "Accepteren" = Start het updateproces.

*Opmerking: De lijst met beschikbare configuratieparameters is afhankelijk van de stroombron.
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Menu Koeler

& WAARSCHUWING
Het koelermenu is beschikbaar wanneer de koeler is
aangesloten.

{1\ WAARSCHUWING
Niet van toepassing op Flextec® 350x en Flextec® 500x.

Cooler

Afbeelding 78

Tabel 17 Menu Koeler

Beschrijving

Instellingen
% Vullen

Instellingen van de koeler - Met deze functie
kunnen de volgende koelermodi worden
gebruikt:

Tabel 18. Instellingen van de koelermodi
Symbool Beschrijving

Automatisch

Uit

Aan

Zie voor meer informatie de instructiehandleiding voor de
koeler.

Menu Service
Hiermee krijgt u toegang tot speciale
servicefuncties.

& WAARSCHUWING

Het servicemenu is beschikbaar wanneer een USB-
opslagapparaat is aangesloten.

Nederlands

29

Service Menu
—~ @ 0OY i BB
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Tabel 19 Menu Service

Symbool Beschrijving
- Registratie

—E Lashistorie

Snapshot

Hierin kunnen
lassen  worden

lassen -
het

Servicelogboek
lasmodi  tijdens
geregistreerd.

Om toegang te krijgen tot het menu:

e Zorg ervoor dat het USB-apparaat op de lasmachine

is aangesloten.

Toegang tot het menu "Configuratie".

Gebruik de rechterknop [21] om het pictogram "Menu

Service" te markeren.

e Druk op de rechterknop [21] - het registratieproces
wordt gestart.

Afbeelding 80

e Druk op de rechterknop [21] om verder te gaan.
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| Trace started, press to continue

Service weld logs

Afbeelding 81

e Druk op de linkerknop [20] of de knop [22]
om af te sluiten

e Het pictogram voor registratie wordt op de
statusbalk weergegeven [23].

H-<

& WAARSCHUWING
U kunt het registreren stoppen via het menu Service; druk
opnieuw op het pictogram Servicelogboek lassen.

Zo opent u de lasgeschiedenis:

e Zorg dat het USB-apparaat is aangesloten.

e Toegang tot het menu "Configuratie”.

e (Ga naar "Menu Service" — "Lasgeschiedenis".

Lasgeschiedenis - na het registreren worden
de lasparameters in de map voor het USB-
apparaat opgeslagen.

Weld history
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e Druk op de rechterknop [21] voor toegang tot de

"Lasgeschiedenis" de lijst met geregistreerde
parameters:

e Lasnummer

o Gemiddeld WFS

e Gemiddelde stroom [A]

e Gemiddelde spanning [V]

e Lasboogtijd [s]

e Lasprogrammanummer

e Functienummer/-naam

Nederlands 30

SnapShot - maak een bestand met
gedetailleerde configuratie- en

foutopsporingsinformatie verzameld uit elke

module. Dit bestand kan naar Lincoln Electric
Support worden verzonden om eventuele problemen op
te lossen die niet eenvoudig door de gebruiker kunnen
worden opgelost.

Om een snapshot te verkrijgen:
e Zorg dat het USB-apparaat is aangesloten.
e Ga naar Configuratie — Menu Service — SnapShot.

Afbeelding 83

o Druk op de rechterknop [21] om het proces SnapShot
te starten.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Afbeelding 84
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GMAW-, FCAW-GS- en FCAW-SS-lassen in de niet-synergische modus

Tabel 20. Niet-synergische lasprocessen GMAW en FCAW

Programmanummer
Proces Gas
Powertec® Speedtec® Flextec®

ArMIX 2

GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7

FCAW-GS 7 81
CO2 8

FCAW-SS - 6 6 80

Opmerking: De lijst met beschikbare programma'’s is afhankelijk van de stroombron.

In de niet-synergetische modus zZijn de
draadaanvoersnelheid en de lasspanning onafhankelijke
parameters, die door de gebruiker moeten worden
ingesteld.

Procedure voor het beginnen met GMAW-, FCAW-GS-

of FCAW-SS-lassen.

e Sluit een aanbevolen stroombron van Lincoln Electric
aan (zie het hoofdstuk "Toebehoren").

e Plaats de lasset dicht bij de werkplek op de plaats
waar de blootstelling aan lasspatten tot een minimum
wordt beperkt en zorg ervoor dat er geen scherpe
knikken in de toortskabel zitten.

e Bepaal de polariteit voor de gebruikte lasdraad.
Bepaal de polariteit van de draad op het
gegevensblad voor de draad.

e Sluit de uitgang van de toorts voor het GMAW-,
FCAW-GS- of FCAW-SS-lasproces aan op de Euro-
aansluiting [1].

e Sluit de werkstukkabel aan op de uitgaande contacten
van de stroombron en vergrendel hem.

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met de
werkstukklem.

Plaats de juiste lasdraad.
Plaats de juiste aandrijfrol.

e Druk met de hand de draad in de bekleding van de
toorts.

e Controleer waar nodig (bij het GMAW-, FCAW-GS-
lasproces) of het beschermgas is aangesloten.

e Schakel de lasmachine IN.

Steek de draad in de lastoorts.

& WAARSCHUWING
Houd de toortskabel zo recht mogelijk als u de elektrode
door de kabel heen laadt.

& WAARSCHUWING
Nooit een defecte toorts gebruiken.

o Controleer de gasstroom met de schakelaar voor
gasvoorstroom [12] — processen GMAW en FCAW-
GS.

Sluit de deur van de draadaandrijving.
Sluit de draadhaspeldoos.

o Selecteer het juiste lasprogramma. Niet-synergetische
programma's worden in Tabel Tabel 20 beschreven.
Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is
afhankelijk van de stroombron.

o Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu gereed voor het lassen.

Nederlands

& WAARSCHUWING
De deur van de draadaandrijving en de houder van de
draadhaspel moeten volledig dicht (gesloten) zijn tijdens
het lassen.

& WAARSCHUWING
De kabel niet kinken of om scherpe bochten trekken.

e Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid op
het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men nu
met lassen beginnen.

Voor programma 5, 6 en 7 kunt u instellen
Draadaanvoersnelheid (WFS = wire feed speed)
Lasspanning

Voorgastijd/nagastijd

Burnback-tijd

Puntlassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)
2T/AT

Polarisatie

Startprocedure

Uitkrateren

Golfregeling

e Pinch

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

e 4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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Pinch regelt de boogkarakteristieken bij het lassen met
een korte boog. Wanneer de klemregeling wordt
verhoogd, ontstaat er een strakkere boog (meer spatten)
en als deze wordt verlaagd, ontstaat er een zachtere
boog (minder spatten).

¢ Instelbereik: van -10 tot +10.

e Fabrieksinstelling, Pinch is UIT.

Afbeelding 87
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CV-synergisch GMAW- en FCAW-GS-lassen

Tabel 21. GMAW- en FCAW-GS-synergetische programma's voor POWERTEC®
Diameter draad [mm]

Lasdraadmateriaal Gas

0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Staal CO2 11 13 15 19
Staal ArMIX 10 12 14 16 17 18
Roestvrij ArMIX 25 26 27
Aluminium AISi Ar 30 32
Aluminium AlMg Ar 31 33
Metalen kern ArMIX 20 21 22 23
Draad met kern CO2 42
Draad met kern ArMIX 40 41
Si brons Ar 35 36

Tabel 22. Voorbeelden van synergetische programma's met GMAW en FCAW-GS voor SPEEDTEC®
Diameter draad [mm]

Lasdraadmateriaal Gas

0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Staal CO2 93 10 20 105
Staal ArMIX 94 11 21 156 25 107
Roestvrij ArMIX 61 31 41
Aluminium AISi Ar 71 73
Aluminium AlMg Ar 75 77
Metalen kern ArMIX 81 83 85
Draad met kern ArMIX 91
Si brons Ar 190 191

Tabel 23. Voorbeeld van synergetische programma's voor GMAW- en FCAW-GS voor FLEXTEC®
Diameter draad [mm]

Lasdraadmateriaal Gas

0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 116
Staal CO2 12 15 18 21 24
Staal ArMIX 11 14 17 20 23 26
Roestvrij ArMIX 30 34 38 41
Aluminium AISi Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminium AlMg Ar 48 50 52
Metalen kern Ar 54 56 58
Draad met kern ArMIX 70 72 74
Draad met kern CO2 83 85 87
Si brons ArMIX 82 84 86

Opmerking: De lijst met beschikbare programma'’s is afhankelijk van de stroombron.
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In de synergetische modus wordt de lasspanning niet
direct door de gebruiker ingesteld. De juiste lasspanning
wordt door de software van de machine ingesteld.

De optimale spanningswaarde is gebaseerd op de
ingevoerde gegevens:
e Draadaanvoersnelheid (WFS = wire feed speed)

Waar nodig kan de lasspanning met de rechterknop [21]
worden aangepast. Als de rechterknop wordt gedraaid,
wordt op het display een positieve of negatieve balk
weergegeven die aangeeft of de spanning boven of onder
de optimale spanning ligt.

e Spanning boven
optimale waarde

e Spanning bij optimale
spanning

e Spanning boven
optimale spanning

Verder kan de gebruiker de volgende handmatige
instellingen maken:

e Voorgastijd/nagastijd

Burnback

Puntlassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)
Startprocedure

Uitkrateren

2T/AT

MECHAPULSE™

Golfregeling

e Pinch

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

e 4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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Pinch regelt de boogkarakteristieken bij het lassen met
een korte boog. Wanneer de klemregeling wordt
verhoogd, ontstaat er een strakkere boog (meer spatten)
en als deze wordt verlaagd, ontstaat er een zachtere boog
(minder spatten).

¢ Instelbereik: van -10 tot +10.

e Fabrieksinstelling, Pinch is UIT.

Afbeelding 90.
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HPS-proces (High Penetration Speed) bij lassen in synergetische modus

Tabel 24 Voorbeeld van synergetische programma's voor HPS

Diameter draad [mm]

Lasdraadmateriaal Gas

0,8

0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6

Staal ArMIX

117 127

Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is afhankelijk van de stroombron.

In de synergetische modus wordt de lasspanning niet
direct door de gebruiker ingesteld. De juiste lasspanning
wordt door de software van de machine ingesteld.

De optimale spanningswaarde is gebaseerd op de
ingevoerde gegevens:

e Draadaanvoersnelheid (WFS = wire feed speed)

HPS een aangepast lasproces ontworpen door Lincoln
Electric dat de voordelen van de sproeiboogmodus en de
korte-boogmodus combineert.

Een lagere lasspanning dan in de klassieke
sproeiboogmodus leidt tot minder energie en een meer
geconcentreerde boog.

Voordelen:
e De mogelikheid van lassen met een lange
uitsteeklengte.

e Geconcentreerde boog die de penetratie verhoogt.
Minder vervorming van het werkstuk (lagere spanning
= input minus energie in de las).

e Hogere productiviteit (hogere lassnelheid en lagere
eisen voor het voorbereiden van het lasmateriaal).

Verder kan de gebruiker de volgende handmatige
instellingen maken:

e Voorgastijd/nagastijd

Burnback

Puntlassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)
Startprocedure

Uitkrateren

2T/AT

MECHAPULSE™

Golfregeling

e Pinch

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

e 4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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Pinch regelt de boogkarakteristieken bij het lassen met
een korte boog. Wanneer de klemregeling wordt
verhoogd, ontstaat er een strakkere boog (meer spatten)
en als deze wordt verlaagd, ontstaat er een zachtere boog
(minder spatten).

e Instelbereik: van -10 tot +10.
e Fabrieksinstelling, Pinch is UIT.
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SSA-proces (Speed Short Arc) voor lassen in de synergetische modus

Tabel 25. Voorbeeld van synergetische programma's voor SSA VOOR SPEEDTEC®

. Diameter draad [mm]
Lasdraadmateriaal Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Staal ArMIX 97 15 24
Roestvrij ArMIX 65 35 45

Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is afhankelijk van de stroombron.

In de synergetische modus wordt de lasspanning niet
direct door de gebruiker ingesteld. De juiste lasspanning
wordt door de software van de machine ingesteld.

De optimale spanningswaarde
ingevoerde gegevens:
e Draadaanvoersnelheid (WFS = wire feed speed)

is gebaseerd op de

SSA (snelheid met korte boog) biedt meer
mogelijkheden bij het lassen van staal en roestvrij
materiaal. Tot snelle boogregeling bij een hogere
draadaanvoersnelheid, korte standaardboog gaat op
natuurlijke wijze over op de SSA-modus, waardoor het
bereik van de korte boog wordt uitgebreid naar een hoger
stroomsterkte en de globulaire modus wordt voorkomen,
die wordt gekenmerkt door veel spatten en een hogere
energie dan een korte boog.

Voordelen:

e Minder vervorming van gelast materiaal
energie in de las).

e Groter bereik van de aanvoersnelheid met behoud van
de korte boog.

e Minder spatten
CV-modus.

e Minder dampen in vergelijking met de gewone
CV-modus (tot 25% minder).

(minder

in vergeliking met de gewone

Verder kan de gebruiker de volgende handmatige
instellingen maken:
Voorgastijd/nagastijd

Burnback

Puntlassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)
Startprocedure

Uitkrateren

2T/AT

MECHAPULSE™

Golfregeling

e Pinch

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

e 4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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Pinch regelt de boogkarakteristieken bij het lassen met
een korte boog. Wanneer de klemregeling wordt
verhoogd, ontstaat er een strakkere boog (meer spatten)
en als deze wordt verlaagd, ontstaat er een zachtere boog
(minder spatten).

¢ |Instelbereik: van -10 tot +10.

o Fabrieksinstelling, Pinch is UIT.
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GMAW-P-lassen in de synergische modus

Tabel 26. Voorbeeld van GMAW-P-programma'’s voor SPEEDTEC®
. Diameter draad [mm]
Lasdraadmateriaal Gas
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Staal ArMIX 95 12 22 157 26 108
Roestvrij ArMIX 66 36 46 56
Metalen kern ArMIX 84
Aluminium AISi Ar 72 74
Aluminium AlMg Ar 152 76 78
Draad met kern ArMIX 92
Tabel 27. Voorbeeld van GMAW-P-programma's voor FLEXTEC®
. Diameter draad [mm]
Lasdraadmateriaal Gas
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Staal ArMIX 16 19 22 25 27
Roestvrij ArMIX 36 40 42
Aluminium AISi ArMIX 49 51 53
Aluminium AlMg Ar 55 57 59
Metalen kern Ar 71 73 75

Opmerking: De lijst met beschikbare programma'’s is afhankelijk van de stroombron.

Synergische GMAW-P (impuls- MIG) lassen is ideaal voor
weinig spatten, buiten positie. Tijdens impulslassen
wisselt de lasstroom continu van een laag niveau naar
een hoog niveau en weer teug. Elke impuls stuurt een
klein druppeltje gesmolten metaal van de draad naar het
lasbad.

De  draadaanvoersnelheid is de belangrijkste
regelparameter. Als de draadaanvoersnelheid wordt
aangepast, past de stroombron de golfvormparameters
aan om goede laskenmerken te behouden.

Trim wordt gebruikt als secundaire regeling — de waarde
van de parameter in de hoek rechtsboven op het display
[26]. De triminstelling past de booglengte aan. Trim is
bijstelbaar tussen 0,50 en 1,50. De nominale waarde is
1,00.

Wanneer de trimwaarde wordt verhoogd, neemt de

booglengte toe. Een lagere trimwaarde geeft een kortere
booglengte.

H

| | \
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Wanneer de trim wordt bijgesteld, berekent de stroombron
opnieuw de spanning, de stroom en de tijd voor elk deel
van de impulsgolfvorm voor het beste resultaat.

Nederlands

Verder kan de gebruiker het volgende handmatig
instellen:

Voorgastijd/nagastijd

Burnback

Puntlassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)
Startprocedure

Uitkrateren

2T/4T

MECHAPULSE™

Golfregeling

UltimArc™

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.
2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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UltimArc™ — voor impulslassen stelt de focus of vorm
van een boog bij. Als gevolg van een verhoogde
UltimArc™-regelwaarde wordt de boog strak, stijf voor het
lassen van plaatmetaal op hoge snelheid.

¢ Instelbereik: van -10 tot +10

o In de fabrieksinstelling staat UltimArc™ uit.

Afbeelding 100
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1. UltimArc™-regeling -10,0’: Lage frequentie, Breed.

2. UltimArc™-regeling UIT: Middelhoge frequentie en
breedte.

3. UltimArc™-regeling ‘+10,0: Hoge frequentie,
Gefocust.

Nederlands
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Lasproces met Soft Silence Pulse (SSP™) in synergetische modus

Tabel 28. Voorbeeld van synergetische programma's voor SSA VOOR SPEEDTEC®

. Diameter draad [mm]
Lasdraadmateriaal Gas
0.8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Staal ArMIX 13 23
Roestvrij ArMIX 39 49

Opmerking: De lijst met beschikbare programma'’s is afhankelijk van de stroombron.

SSP™ is een aangepast speciaal pulsproces dat wordt
gekenmerkt door een zeer zachte, stille boog. Dit proces
is bedoeld voor het lassen van roestvrijstalen materialen
en zorgt dat de gelaste rand veel natter wordt dan bij de
standaardpuls.

De boog is =zachter en stiler dan bij het
standaardpulsproces, wat het lassen prettiger en minder
vermoeiend maakt. Dankzij de stabiliteit van deze
overdracht kan er in alle posities worden gelast.

Tijdens pulslassen wisselt de lasstroom continu van laag
naar hoog niveau en weer teug. Elke puls stuurt een klein
druppeltie gesmolten metaal van de draad naar het
lasbad.

De  draadaanvoersnelheid is de  belangrijkste
regelparameter. Als de draadaanvoersnelheid wordt
aangepast, past de stroombron de golfvormparameters
aan om goede laskenmerken te behouden.

Trim wordt gebruikt als secundaire regeling — de waarde
van de parameter in de hoek rechtsboven op het display
[26]. De triminstelling past de booglengte aan. Trim is
bijstelbaar tussen 0,50 en 1,50. De nominale waarde is
1,00.

Wanneer de trimwaarde wordt verhoogd, neemt de
booglengte toe. Een lagere trimwaarde geeft een kortere
booglengte.

0.50 1.00
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1.50

Wanneer de trim wordt bijgesteld, berekent de stroombron
opnieuw de spanning, de stroom en de tijd voor elk deel
van de impulsgolfvorm voor het beste resultaat.

Verder kan de gebruiker de volgende handmatige
instellingen maken:

e Voorgastijd/nagastijd

Burnback

Puntlassen

Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in)
Startprocedure

Uitkrateren

2T/AT

MECHAPULSE™

Golfregeling

o Frequentie

Nederlands
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De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

e 4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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Frequentie — bij pulslassen wordt de focus of vorm van
een boog aangepast. Bij een hogere regelwaarde voor de
frequentie wordt de boog strak voor het lassen van
plaatmetaal met hoge snelheid.
¢ Instelbereik: van -10 tot +10
e In de fabrieksinstelling staat frequentie op UIT.
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. Frequentieregeling "-10,0": Lage frequentie, Breed.

2. Frequentieregeling UIT: Middelhoge frequentie en
breedte.

3. Frequentieregeling "+10,0"™ Hoge frequentie,

Gefocust.
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Functie MECHAPULSE™

De functie MECHAPULSE™ produceert lassen van zeer
hoge kwaliteit met een rimpelvormige naad. Dit effect
wordt bereikt door twee werkpunten te combineren, met
twee verschillende draadaanvoersnelheden van de draad
op basis van de booglassterkte. Deze functie wordt met
name aanbevolen voor het lassen van aluminium en
dunne materialen. De verschillende vermogensniveaus
veroorzaken minder energie in het werkstuk en dus
minder vervorming.

Deze functie is beschikbaar voor alle synergetische modi.

De functie MECHAPULSE™ is beschikbaar in de
gebruikersinstellingen - zie het subhoofdstuk "Instellingen
door gebruiker".

Het volgende kan voor de functie MECHAPULSE™
worden ingesteld:

e Frequentie

o Offset

e TUNE1

e TUNE2

Frequentie - bepaalt de dikte van de stack.
-l | | o Instelbereik van -2 tot +2.

e Standaardinstellingen: 0

MECHAPULSE

Afbeelding 107

MECHAPULSE

Afbeelding 108
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MECHAPULSE
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Offset - bepaalt de breedte van de stack.
| ¢ Instelbereik van -2 tot +2.
e Standaardinstellingen: 0.

MECHAPULSE
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MECHAPULSE
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MECHAPULSE
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TUNE bij pulsprocessen - de booglengte

L/ wordt aangepast met TUNE1 en TUNE2.
2 N oep
o Regelbereik voor het pulsproces: van 0,50
\J U‘u‘ tot 1,50 van de nominale waarde.
[ ) e Standaardwaarde TUNE: 1,00

(de nominale instelling).

H
| |

+
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TUNE bij korte boogprocessen (CV) regelt de
n_n spanningsniveaus bij de hogere werkpunten
van de hogere TUNE1 en de lagere
werkpunten van TUNE2.
'Ll'Ll' o Regelbereik voor korte-boogproces (CV): -
50% tot + 50% van de nominale waarde.
e Standaardwaarde: nominale waarde.

Spanning boven
optimale waarde

- ) +
e Spanning bij optimale
spanning
- ) +
e Spanning boven
optimale spanning
- ) +
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SMAW-lasproces (MMA)

Tabel 29. SMAW Lasprogramma’s
Programmanummer

Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is
afhankelijk van de stroombron.

Stappen ter voorbereiding van lassen met het SMAW-

proces:

e Sluit een stroombron van Lincoln Electric aan op de
draadaanvoer (vermeld in het hoofdstuk Inleiding).

o Bepaal de polariteit van de elektrode voor de te
gebruiken elektrode. Raadpleeg daarvoor de
informatie van de elektrode

e Afhankelijik van de polariteit van de te gebruiken
elektrode, sluit u de kabel van het werkstuk en de
elektrodehouder met de kabel aan op uitvoercontacten
en vergrendelt u ze. Zie Tabel 30.

Tabel 30
Uitvoercontact
Elektrodehouder met [4] =
__ | kabel naar SMAW St
+
5’ Stroomaansiluitkabel Stroombron +
=
g Werkstukkabel Stroombron |
14
< Elektrodehouder met 4] 7
8 kabel naar SMAW St
1
5 Stroomaansluitkabel Stroombron |
(=
Werkstukkabel Stroombron +

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met de
werkstukklem.

o Zet de juiste elektrode in de elektrodehouder.

e Schakel de lasmachine IN.
Stel het SMAW-lasprogramma in.
Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is
afhankelijk van de stroombron.

o Stel de lasparameters in.
De lasmachine is nu gereed voor het lassen.
Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid op
het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men nu
met lassen beginnen.

Voor programma 1 kunt u instellen:

e Lasstroom

e In- en uitschakelen van de lasspanning naar de
laskabel

¢ Golfregelingen:
e ARC FORCE
o HETE START

Nederlands
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BOOGSTERKTE - de lasstroom wordt tijdelijk verhoogd
om vastzitten van de elektrode en het werkstuk door
kortsluiting te verhelpen.

e Lagere waarden zullen minder kortsluitingstroom en
een zachtere boog geven. Hogere instellingen zullen
neer Kortsluitingstroom en een sterkere boog en
mogelijk meer spatten geven.

Instelbereik: van -10 tot +10.

Standaardwaarde: 0 (UIT).
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HETE START - Percentage van de nominale lasstroom
bij het begin van het lassen. De knop wordt gebruikt om
het niveau van de hogere stroomsterkte en de
startstroom van de boog gemakkelijker in te stellen.

¢ Instelbereik: van 0 tot +10.

e Standaardwaarde: +5.
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GTAW /| GTAW-IMPULS-lasproces

De boog kan alleen worden ontstoken via de TIG-lift-
methode (maak contact met de ontsteking en til de
ontsteking op).

Tabel 31. Lasprogramma’s

Programmanummer
Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is
afhankelijk van de stroombron.

Voorbereidingen voor het GTAW /GTAW-IMPULS -

lassen:

e Sluit de stroombron van Lincoln Electric aan die voor
het protocol voor CAN-communicatie wordt gebruikt.

e Sluit de GTAW -toorts aan op de Euro-aansluiting [1].
Opmerking: Als u de GTAW-toorts wilt aansluiten,
moet de TIG-EURO-adapter worden aangeschaft (zie
het hoofdstuk "Toebehoren").

e Sluit de werkstukkabel aan op de uitgaande contacten
van de stroombron en vergrendel hem.

o Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met de
werkstukklem.

o Installeer de juiste wolfraam elektrode aan de GTAW-
toorts.

e Schakel de lasmachine IN.

o Stel het GTAW- of GTAW-P-lasprogramma in.
Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is
afhankelijk van de stroombron.

o Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu gereed voor het lassen.
Opmerking: De lasboog wordt opgestart door het
werkstuk met de elektrode aan te raken en dan de
elektrode enkele millimeters omhoog te trekken —
contactontsteking en liftontsteking.

¢ Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid op
het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men nu
met lassen beginnen.

Voor programmanummer 3 kan het volgende worden
ingesteld:

e Lasstroom

e In- en uitschakelen van de lasspanning naar de
laskabel

Opmerking: Dit werkt niet in 4T.

Gasnastroomtijd

2T /4T

Startprocedure (alleen 4T)

Uitkrateren

Golfregeling:

e HETE START

Voor programmanummer 8 kan het volgende worden
ingesteld:
e Lasstroom
e In- en uitschakelen van de lasspanning naar de
laskabel
Opmerking: Dit werkt niet in 4T.
e Gasnastroomtijd
o 2T/4T
Startprocedure (alleen 4T)

Nederlands

o Uitkrateren
o Golfregeling
e Pulsperiode
e Achtergrondstroom

& WAARSCHUWING
De beschikbaarheid van de parameters is afhankelijk van
het geselecteerde lasprogramma/lasproces en de lasbron.

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de schakelaar.
Het lasproces vindt plaats als de toortsschakelaar
wordt ingedrukt.

e 4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten. Om
te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

Opmerking: 4T werkt niet bij het spot-lassen.
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HETE START — Percentage van de nominale lasstroom
bij het begin van het lassen. De knop wordt gebruikt om
het niveau van de hogere stroomsterkte en de
startstroom van de boog gemakkelijker in te stellen.

¢ Instelbereik: van 0 tot +10.

e Standaardwaarde: +5.
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De pulsperiode is van invloed op de breedte van de
boog en de hoeveelheid warmte naar de las. Als de
waarde van de parameters lager is:

o Verbetert de penetratie en de microstructuur van de
las

Is de boog smaller en stabieler.

Vermindert de hoeveelheid ingaande warmte in de las.
Vemindert het vervormingen.

¢ Verhoogt het de lassnelheid.

Opmerking: Pas het bereik aan op basis van de
stroombron.

Afbeelding 119

Achtergrondstroom — waarde als een percentage van
de nominale lasstroom. Past de algehele warmte-invoer
aan in de las. Verandering van de achtergrondstroom
wijzigt de vorm van het achterliggende lasbad.

e Standaardwaarde: 60%.

Afbeelding 120
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Gutsen

Tabel 32. Lasprogramma - gutsen

Programmanummer
Proces Powertec® | Speedtec® | Flextec®
Gutsen 9

Opmerking: De lijst met beschikbare programma's is
afhankelijk van de stroombron.

Voor programmanummer 9 kan het volgende worden
ingesteld:

e Gutsstroom.

¢ In- en uitschakelen van de uitgangsspanning naar de
uitgaande kabel.

Afbeelding 121
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De draadhaspel laden

Haspels met draad met een maximumgewicht van 16 kg
mogen zonder adapter worden gebruikt. Met deze houder
kunnen kunststof-, staal- en vezelhaspels op de as van 51
mm worden gemonteerd.

Het is mogelik om andere haspels te gebruiken met
behulp van de juiste adapter; deze kan afzonderlijk
worden aangeschaft (zie het hoofdstuk "Toebehoren").

Lasdraad invoeren

e Schakel de ingaande stroom UIT.

e Open de behuizing van de haspeldraad.

o Draai de borgmoer van de bus los [14].

e Plaats de draadhaspel op de bus, zodanig dat de
haspel rechtsom draait als de draad in de
draadaanvoer wordt gevoerd.

e Let op dat de rempen van de as in het daarvoor
bedoelde gat in de haspel komt te zitten.

Draai de borgmoer weer op de bus.

e Open de deur van de draadaanvoer.

Plaats de draadrol met de juiste groef voor de
diameter van de draad.

e Maak het uiteinde van de draad los en knip het
gebogen einde eraf. Daarbij mag geen braam
ontstaan.

& WAARSCHUWING
Het scherpe uiteinde van de lasdraad kan pijn doen.

e Verdraai de haspel rechtsom en voer het uiteinde van
de lasdraad in de draadaanvoerunit, tot bij de Euro-
aansluiting.

e Stel de kracht van de drukrol van de draadaanvoer
goed in.

Afstellen remkoppel van de bus

Om te voorkomen dat de lasdraad uit zichzelf afrolt, is de
bus voorzien van een rem.

U kunt dit afstellen door de M10-bout te draaien. Deze zit
in het busframe en is bereikbaar nadat de borgmoer van
de rem is verwijderd.

Afbeelding 122

30. Borgmoer.
31. Stelbout M10.
32. Drukveer.

Wanneer u de M10-bout rechtsom draait, neemt de
veerspanning toe, wat een sterkere remwerking geeft.

Wanneer u M10-bout linksom draait, neemt de
veerspanning af, wat een minder sterke remwerking geeft.

Na het afstellen moet u de borgmoer van de rem weer
vastdraaien.

Nederlands
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De kracht van de drukrol bijstellen

De drukarm bepaalt de kracht die de drukrollen uitoefenen
op de lasdraad. De drukkracht kan worden afgesteld door
de stelmoer rechtsom te draaien om de drukkracht te
verhogen en linksom te draaien om de drukkracht te
verlagen. De juiste afstelling is belangrijk voor goede
lasresultaten.

& WAARSCHUWING

Bij een te lage roldruk gaat de rol op de draad slippen. Bij
een te hoge roldruk kan de draad vervormd raken, wat
kan leiden tot aanvoerproblemen bij het lassen. De juiste
instelling zit daar net tussenin. Verminder geleidelijk de
druk totdat de draad begint door te slippen op de
aandrijfrol. Voer daarna de druk weer iets op door de
stelmoer één slag te draaien.

Lasdraad in de laspistool voeren

e Schakel de lasmachine uit.

o Afhankelijk van het lasproces sluit u de juiste lastoorts
aan op de Euro-aansiluiting [1]. De nominale
parameters van de toorts en lasmachine moeten
overeenkomen.

o Afhankelijk van het type toorts moet het mondstuk uit
de toorts en het contactpunt of de beschermkap en
het contactpunt worden verwijderd.

e Schakel de lasmachine in.

Houd de schakelaar voor koude draadaanvoer /
gasvoorstroom  [12] vast of gebruik de
toortsschakelaar totdat de draad over het
schroefdraaduiteinde van de toorts verschijnt.

o Wanneer de schakelaar voor koude draadaanvoer

[12] of de toortsschakelaar wordt losgelaten, mag de

draadhaspel niet afwikkelen.

Stel zo nodig de remkracht van de draadhaspel af.

Schakel de lasmachine uit.

Installeer een geschikte contacttip.

Afhankelijk van het gekozen lasproces en het type

laspistool, moet een gascup geplaatst worden (voor

GMAW-proces) of een beschermkap (voor FCAW-

proces).

& WAARSCHUWING
Zorg ervoor dat ogen en handen uit de buurt van het
uiteinde van de toorts blijven als de draad uit de zijde met
schroefdraad komt.

Aandrijfrollen vervangen

WAARSCHUWING
Schakel de ingangsstroom uit voordat u de installatie start
of de aandrijfrollen wijzigt.

Draadaanvoerapparat LF 56D is voorzien van een
aandrijfrol V1.0/V1.2 voor staaldraad. Voor andere draden
en maten moet de juiste set aandrijfrollen worden
geinstalleerd (zie het hoofdstuk "Toebehoren") aan de
hand van de instructies:

Schakel de ingaande stroom UIT.

e Ontgrendel de vier rollen door het verdraaien van de
vier Quick-Change Carrier Gears [33]
Haal met [37] de drukrollen los.

e Vervang de aandrijffrollen [34] door exemplaren die
geschikt zijn voor het te gebruiken type draad.
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& WAARSCHUWING
Zorg ervoor dat de bekleding van de toorts en de
contacttip ook geschikt zijn voor het gekozen
draadformaat.

&WAARSCHUWING
Voor draden met een diameter van meer dan 1,6 mm
moeten de volgende onderdelen worden verwisseld:
o De geleidebuis van de aanvoerconsole [35] en [36].
e De geleidebuis van de Euro-aansluiting [38].

e Vergrendel 4 nieuwe rollen door de 4 Quick-Change-
houders [33] te draaien

e Steek de draad door de geleiderbuis over de rol en de
geleiderbuis van de Euro-aansluiting heen en in de
bekleding van het pistool. De draad kan handmatig
een paar centimeter in de bekleding worden gedrukt
en moet gemakkelijk aanvoeren zonder enige kracht.

e Zet met [37] de drukrollen vast.

Afbeelding 123
Gasaansluiting

& WAARSCHUWING

e Als de CILINDER beschadigd is, kan hij
ontploffen.

e Zet de gascilinder altijd stevig rechtop vast
tegen een cilindermuurrek of op een
speciaal ervoor gemaakte cilinderkar.

e Houd de fles uit de buurt van plekken waar
deze beschadigd of verhit kan raken en uit
de buurt van elektrische circuits om
mogelijke ontploffing of brand te
voorkomen.

e Houd de cilinder uit de buurt van laswerk
of andere actieve elektrische circuits.

e Het lasapparaat nooit optillen als de
cilinder eraan vastzit.

e Zorg ervoor dat de laselektrode de cilinder
nooit raakt.

e De opbouw van beschermgas kan
schadelijk zijn voor de gezondheid en zelfs
dodelijk zijn. Gebruik het apparaat in een
goed geventileerd gebied om hoge
gasconcentraties te voorkomen.

e Sluit de ventielen van de gascilinder zeer
goed als u hem niet gebruikt; dit om lekken
te voorkomen.

& WAARSCHUWING
De lasmachine is geschikt voor alle gebruikelijke
beschermgassen tot een druk van maximaal 5,0 bar.
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& WAARSCHUWING
Zorg er voor gebruik voor dat de gascilinder gas bevat dat
geschikt is voor het voorgenomen doel.

Draai de ingaande stroom uit bij de lasstroombron.

e |Installeer een goede gasstroomregelaar op de
gascilinder.

e Sluit de gasslang aan op de regelaar met behulp van
de slangklem.

e Het andere uiteinde van de gasslang wordt

aangesloten op de gasaansluiting op het achterpaneel
van de stroombron of rechtstreeks op de
snelkoppeling op het achterpaneel van de
draadaanvoer [6]. In de instructiehandleiding van de
stroombron staat meer informatie.

e Sluit de speciale verbindingskabel aan (zie het
hoofdstuk "Toebehoren") aan op de draadaanvoer en
de stroombron.

e Zet de ingaande stroom aan bij de lasstroombron.
Open het ventiel van de gasfles.

Stel de stoom van beschermgas van de gasregelaar
bij.

e Controleer de gasstroom met de schakelaar voor
gasvoorstroom [12].

& WAARSCHUWING
Om via het GMAW proces te lassen met CO:2
beschermgas, moet een CO: gasverwarmer worden
gebruikt.

Transporteren en opheffen

& WAARSCHUWING
Defecte apparatuur kan letsel en schade
aan het apparaat veroorzaken.

Let bij opheffen en transporteren met een kraan op het

volgende:

o Hijsuitrusting met voldoende capaciteit.

e De speciale handgreep [13] mag alleen worden
gebruikt bij transporteren en opheffen met een kraan.
Deze oplossing maakt het mogelijk om te lassen
terwijl de draadaanvoer wordt opgetild.

Afbeelding 124
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Onderhoud

& WAARSCHUWING
Neem voor reparaties, aanpassingen of onderhoud
contact op met het dichtstbijziinde Technical Service
Center of met Lincoln Electric. De garantie van de
fabrikant komt te vervallen als reparaties en
aanpassingen door onbevoegd servicepersoneel worden
uitgevoerd.

Elke waarneembare schade moet onmiddellijk worden
gemeld en gerepareerd.

Dagelijks onderhoud

e Controleer de staat van de isolatie en de aansluitingen
van de werkstukkabels en de isolatie van de
voedingskabel. Als u schade aan de isolatie
constateert, vervang de kabel dan onmiddellijk.

o Verwijder spatten van het mondstuk van het laspistool.
Spatten kunnen de toevoer van het beschermgas naar
de boog belemmeren.

¢ Controleer de staat van het laspistool en vervang deze
waar nodig.

o Controleer de werking van de koelventilator van het
apparaat. Houd de sleuven voor de luchtstroom
schoon.

Periodiek onderhoud (elke 200 werkuren maar niet

minder dan één keer per jaar)

Voer het dagelijks onderhoud uit en voer daarnaast de

volgende werkzaamheden uit:

e Houd het apparaat schoon. Blaas de buitenste
behuizing en de binnenkant van de kast schoon met
schone, droge perslucht (met een lage druk).

¢ Reinig en draai alle lasklemmen aan, als dit nodig is.

Het onderhoudsinterval kan variéren en is afhankelijk
van verschillende factoren in de werkomgeving waarin
deze machine is geplaatst.

/1 WAARSCHUWING
Raak geen onder spanning staande delen aan.

/1 WAARSCHUWING
Voordat de behuizing wordt verwijderd, moet de machine
worden uitgezet en moet de voedingskabel van de
netvoeding worden losgekoppeld.

/1 WAARSCHUWING
De netvoeding moet voor elk onderhoud en elke
servicebeurt van de machine worden losgekoppeld.
Controleer de veiligheid van de machine na iedere
reparatie.
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Beleid bij klantenservice

Lincoln Electric Company produceert en verkoopt
hoogwaardige lasapparatuur, verbruiksgoederen en
snijapparatuur. Onze uitdaging is aan de behoeften van
onze klanten te voldoen en hun verwachtingen te
overtreffen. Onze klanten kunnen Lincoln Electric altijd
vragen om advies of informatie over het gebruik van onze
producten. We gebruiken op elk moment de beste
informatie die we tot onze beschikking hebben om vragen
van onze klanten te beantwoorden. Lincoln Electric
bevindt zich niet in een positie om dergelijk advies te
garanderen en is niet aansprakelijk voor die informatie of
dat advies. We wijzen uitdrukkelijk elke garantie af,
waaronder garantie voor de geschiktheid van een bepaald
doel van een klant, met betrekking tot dergelijke informatie
of adviezen. Als praktische overweging kunnen we ook
geen verantwoordelijkheid nemen voor het bijwerken of
verbeteren van dergelijke informatie of adviezen nadat ze
werden gegeven, noch creéert of wijzigt het geven van
informatie een garantie of breidt het die garantie uit met
betrekking tot de verkoop van onze producten.

Lincoln Electric is een verantwoordelijke producent, maar
de keuze en het gebruik van specifieke producten die
verkocht worden door Lincoln Electric, zijn volledig de
verantwoordelijkheid van de klant. Talloze factoren waar
Lincoln Electric geen invioed op heeft, beinvioeden de
resultaten van de verschillende fabricagemethoden en
servicevereisten.

Deze informatie is aan verandering onderhevig. We doen
onze uiterste best u van de juiste informatie te voorzien op
het moment van drukken. Zie www.lincolnelectric.com
voor eventuele bijgewerkte informatie.
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Fout

Tabel 33 Componenten interface

Interfacebeschrijving
39. Foutcode

@ 40. Foutbeschrijving.

DESCRIPTION:

Thermal Overload

Afbeelding 125

Tabel 34 toont een lijst van basisstoringscodes die kunnen worden weergegeven. Neem contact op met een erkend Lincoln
Electric-servicepunt voor een volledige lijst met storingscodes.

Tabel 34 Storingscodes

Foutcode Symptomen Oorzaak Aanbevolen aanpak
6 Stroombron is niet t%ekgﬁ%unlkforrsr:r:rtfgiacﬁg#ktrnné?tcie Controleer de kabelaapsluit.ingen tussen de

aangesloten. stroombron en de gebruikersinterface.
stroombron.

De machine is ermee | Het systeem heeft een e Zorg ervoor dat het proces niet de

opgehouden omdat hij | temperatuursniveau inschakelduurgrens  van de machine

oververhit is. gedetecteerd dat boven de overschrijdt.
normale werkgrens van het e Controleer de opstelling voor een goede
systeem ligt. luchtstroom om en door het systeem.

e Controleer of het systeem op de juiste wijze is
onderhouden, inclusief de verwijdering van
opgehoopt stof en wuill van de
lattenventilatoren bij de invoer en de uitvoer.

e De gebruikersinterface toont informatie
wanneer de machine bezig is met afkoelen.

36 Als u verder wilt gaan met lassen, druk op de
linkerknop of begin het lassen met de
toortsschakelaar.

Description
Thermal Trip
Pregs left button bo exit
Motor overbelast, lang | De motor voor de e Haal strakke bochten uit de toorts en de kabel.
termijn. kabelaandrijving is oververhit. e Controleer of de asrem niet te strak zit
Controleer of de elektrode  Kijk of de goede elektrode wordt gebruikt voor
gemakkelijk door de toorts en de het lasproces.

81 kabel glijdt. e Kik of er een kwalitatief hoogwaardige
elektrode wordt gebruikt.

e Controleer de uitlijning van de aandrijfrollen en
de tandwielen.

e \Wacht tot de fout is gereset en de motor is
afgekoeld (circa 1 minuut).

Geen stroom van Na 3 seconden lassen is er geen |e  Zorg ervoor dat er voldoende koelmiddel in de
koelmiddel koelmiddelstroom in de koeler. tank aanwezig is en dat er hulpstroom wordt

92 geleverd.

e Controleer of de pomp werkt. Wanneer de
schakelaar wordt aangetrokken, moet de
pomp draaien.

& WAARSCHUWING

Als u de testprocedures niet begrijpt of de testen/reparaties niet veilig kunt uitvoeren, neem contact op met uw plaatselijke
erkende servicepunt van Lincoln voor ondersteuning bij het oplossen van technische problemen voordat u verder gaat.
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WEEE

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en
Elektronische Apparatuur (WEEE, Waste Electrical and Electronic Equipment) en de uitvoering daarvan
in overeenstemming met nationaal recht moet elektrische apparatuur waarvan de levensduur ten einde
loopt apart worden ingezameld en worden ingeleverd bij een recyclebedrijf, dat in overeenstemming met
de milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van de apparatuur is het uw verantwoordelijkheid om bij onze

I  /crtegenwoordiger ter plaatse informatie over goedgekeurde inzamelsystemen in te winnen.
Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Reserveonderdelen

12/05

Leesinstructies onderdelenlijst

e Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet wordt vermeld. Neem contact op met de
serviceafdeling van Lincoln Electric voor niet-vermelde codes.

e Gebruik de afbeelding van de assemblagepagina en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in
combinatie met de gebruikte code.

Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" in de kolom zijn aangemerkt onder het type model op de
assemblagepagina (# betekent een wijziging in het drukwerk).

Lees eerst de bovenstaande leesinstructies voor de onderdelenlijst en zie daarna de handleiding "Reserveonderdelen” die
bij de machine is geleverd, waarin onderdeelreferenties met afbeeldingen zijn opgenomen.

REACH

1119

Communicatie in overeenstemming met artikel 33.1 van voorschrift (EC) Nr. 1907/2006 - REACH.
Sommige onderdelen van dit product bevatten:

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

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

met meer dan 0,1% w/w in homogeen materiaal. Deze stoffen zijn opgenomen in de "Kandidaatslijst van zeer
zorgwekkende stoffen voor autorisatie" van REACH.

Uw specifieke product bevat mogelijk een of meer van de vermelde stoffen.
Instructies voor veilig gebruik:

e Gebruiken volgens de instructies en handen wassen na gebruik;

¢ Buiten het bereik van kinderen bewaren en niet in uw mond stoppen;

o Afdanken in overeenstemming met de plaatselijke wetgeving.

Locaties van geautoriseerde servicewerkplaatsen

09/16
De koper moet contact opnemen met een door Lincoln geautoriseerd servicepunt (Lincoln Authorized Service Facility
(LASF)) bij alle defecten die zich tijdens de garantieperiode van Lincoln voordoen.

¢ Neem contact op met uw plaatselijke Lincoln-verkooppunt voor hulp bij het vinden van een geautoriseerd servicepunt
(LASF) of ga naar www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektrisch schema

Zie ook de onderdelenlijst die bij de machine is geleverd.
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Toebehoren

OPTIES EN TOEBEHOREN

K14204-1 SNELKOPPELING VAT DRAADAANVOER

K14175-1 METERSET VOOR GASSTROOM

K10095-1-15M AFSTANDSBEDIENING 6-POLIG, 15 M

K2909-1 6-POLIGE / 12-POLIGE ADAPTER

K14091-1 AFSTANDSBEDIENING MIG LF 45 PWC300-7M (CS/PP)

E/H-400A-70-5M ELEKTRODEHOUDER 400 A/70 MM? -5 M

K10158-1 ADAPTER VOOR TYPE HASPEL B300

K10158 ADAPTER VOOR TYPE HASPEL B300

R-1019-125-1/08R ADAPTER FOR TYPE HASPEL S200

WO000010136 GUTSTOORTS FLAIR 600 MET GEMONTEERDE KABEL 2,5 M
GESCHIKTE STROOMBRONNEN

K14183-1 POWERTEC® i350S

K14184-1 POWERTEC® i420S

K14185-1 POWERTEC® i500S

K14258-1 SPEEDTEC® 400SP

K14259-1 SPEEDTEC® 500SP

K4283-1 FLEXTEC® 350x BOUW

K4284-1 STANDAARD FLEXTEC® 350x

K3607-2 FLEXTEC® 500x

MIG/MAG-TOORTSEN

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M MIG-PISTOOL, LUCHTGEKOELD

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M MIG-PISTOOL, LUCHTGEKOELD

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M MIG-PISTOOL, LUCHTGEKOELD

W10429-505-3M

LGS2 505 W-3.0M MIG-TOORTS, WATERGEKOELD

W10429-505-4M

LGS2 505 W-4.0M MIG-TOORTS, WATERGEKOELD

W10429-505-5M

LGS2 505 W-5.0M MIG-TOORTS, WATERGEKOELD

PROMIG MAGNUM

W000345072-2

PROMIG MAGNUM 370 3 M

W000345073-2

PROMIG MAGNUM 370 4,5 M

W000345069-2

PROMIG MAGNUM 400 W 3 M

W000345070-2

PROMIG MAGNUM 400 W 4,5 M

W000345075-2

PROMIG MAGNUM 500 W 3 M

W000345076-2

PROMIG MAGNUM 500 W 4,5 M

ROLLENSET VOOR MASSIEVE LASDRAAD

KP14150-V06/08

SET AANDRIJFROLLEN 0.6/0.8VT FI37 4 STUKS GREEN/BLAUW

KP14150-V08/10

SET AANDRIJFROLLEN 0.8/1.0VT FI37 4 STUKS BLAUW/ROOD

KP14150-V10/12

SET AANDRIJFROLLEN 1.0/1.2VT FI37 4 STUKS ROOD/ORANJE

KP14150-V12/16

SET AANDRIJFROLLEN 1.2/1.6VT FI37 4 STUKS ORANJE/GEEL

KP14150-V16/24

SET AANDRIJFROLLEN 1.6/2.4VT FI37 4 STUKS GEEL/GRIJS

KP14150-V09/11

SET AANDRIJFROLLEN 0.9/1.1VT FI37 4 STUKS

KP14150-V14/20

SET AANDRIJFROLLEN 1.4/2.0VT FI37 4 STUKS

Rollenset voor aluminium lasdraad

KP14150-U06/08A

SET AANDRIJFROLLEN 0.6/0.8AT FI37 4 STUKS GREEN/BLAUW

KP14150-U08/10A

SET AANDRIJFROLLEN 0.8/1.0AT FI37 4 STUKS BLAUW/ROOD

KP14150-U10/12A

SET AANDRIJFROLLEN 1.0/1.2AT FI37 4 STUKS ROOD/ORANJE

KP14150-U12/16A

SET AANDRIJFROLLEN 1.2/1.6AT FI37 4 STUKS ORANJE/GEEL

KP14150-U16/24A

SET AANDRIJFROLLEN 1.6/2.4AT FI37 4 STUKS GEEL/GRIJS
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Rollenset voor beklede lasdraad

KP14150-V12/16R

SET AANDRIJFROLLEN 1.2/1.6RT FI37 4 STUKS ORANJE/GEEL

KP14150-V14/20R

SET AANDRIJFROLLEN 1.4/2.0RT FI37 4 STUKS

KP14150-V16/24R

SET AANDRIJFROLLEN 1.6/2.4RT FI37 4 STUKS GEEL/GRIJS

KP14150-V09/11R

SET AANDRIJFROLLEN 0.9/1.1RT FI37 4 STUKS

KP14150-V10/12R

SET AANDRIJFROLLEN 1.0/1.2RT FI37 4 STUKS -/ORANJE

DRAADGELEIDERS

0744-000-318R

DRAADGELEIDERSET BLAUW @0,6-1,6

0744-000-319R

DRAADGELEIDERSET ROOD @1,8-2,8

D-1829-066-4R

EURO DRAADGELEIDER @0,6-1,6

D-1829-066-5R

EURO DRAADGELEIDER @1,8-2,8

VERBINDINGSKABELS

K14198-PG

KABELBOOM 5-POLIG G 70 MM? 1 M

K14198-PG-3M

KABELBOOM 5-POLIG G 70 MM? 3 M

K14198-PG-5M

KABELBOOM 5-POLIG G 70 MM? 5 M

K14198-PG-10M

KABELBOOM 5-POLIG G 70 MM? 10 M

K14198-PG-15M

KABELBOOM 5-POLIG G 95 MM? 15 M

K14198-PG-20M

KABELBOOM 5-POLIG G 95 MM? 20 M

K14198-PG-25M

KABELBOOM 5-POLIG G 95 MM? 25 M

K14198-PG-30M

KABELBOOM 5-POLIG G 95 MM? 30 M

K14199-PGW

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 1 M

K14199-PGW-3M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 3 M

K14199-PGW-5M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 5 M

K14199-PGW-10M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 10 M

K14199-PGW-15M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 15 M

K14199-PGW-20M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 20 M

K14199-PGW-25M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 25 M

K14199-PGW-30M

KABELBOOM 5-POLIG W 95 MM? 30 M
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