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TAK! Fordi du har valgt den KVALITET som Lincoln Electrics produkter tilbyder.

¢ Undersgg venligst emballagen og udstyret for skader. Krav i forbindelse med materielle skader ved forsendelsen skal
straks meddeles forhandleren.

e For nem brug indtast venligsr dine produktidentifikationsdata i nedenstaende tabel. Modelnavn, kode og serienummer
kan findes pa maskinens typeplade.

Modelnavn:
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Tekniske specifikationer

NAVN INDEKS
FILCORD i250 W100000315
FILCORD i300 W100000316
INPUT
Indgangsspaending U+ EMC-klasse Frekvens
FILCORD i250
400V £ 10 %, 3-faset A 50/60 Hz
FILCORD i300
Proces Indgang(;;imeskt(‘;/g docr;)o rmeret Input ampere l1max PF
GMAW/FCAW | 12,8 kVA @ 35% driftscyklus 18,2A 0,61
FILCORD i250
SMAW 14 kVA @ 35% driftscyklus 19,8A 0,62
GMAW/FCAW | 15 kVA @ 35 % driftscyklus 220A 0,65
FILCORD i300
SMAW 14 kVA @ 35 % driftscyklus 19,8A 0,62
NOMINEL EFFEKT
Arbejdscyklus 40° C
Proces Tomgangsspaending (Baseret pa en Udgangsstrem | Udgangsspeending
periode pa 10 min.)
35% 250A 26,5Vdc
GMAW 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 26,5Vdc
FILCORD i250 FCAW 72Vdc 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 30Vvdc
SMAW 60% 190A 27,6Vdc
100% 150A 26Vdc
35% 300A 29Vvdc
GMAW 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 300A 29Vvdc
FILCORD i300 FCAW 72Vdc 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 30Vvdc
SMAW 60% 190A 27,6Vdc
100% 150A 26Vdc
SPZANDINGSOMRADE FOR SVEJSNING
GMAW FCAW SMAW
FILCORD i250 50A+250A 50A+250A 10A+250A
FILCORD i300 50A+300A 50A+300A 10A+250A
ANBEFALET INDGANGSKABEL OG SIKRINGSSTORRELSER
Sikringstype gR eller stremafbryder af Type D Straemledning
FILCORD i250 16A, 400V AC 4 ledning, 2,5 mm?
FILCORD i300 16A, 400V AC 4 ledning, 2,5 mm?
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SPZANDINGSREGULERINGSOMRADE FOR SVEJSNING

GMAW FCAW
FILCORD i250 16,5V +26,5V 16,5V +26,5V
FILCORD i300 16,5V +29V 16,5V +29V
TRADTILFORSELSSHASTIGHED/TRADDIAMETER

TTH-omréde Fremferingsvalser Diameter pa fremfaringsvalse

FILCORD i250
1,5 + 18m/min. 4 30

FILCORD i300

Solide trade Aluminumstrade Fyldte trade
FILCORD i250

0,6 +1,2mm 1,0+ 1,2 mm 0,8+1,0mm
FILCORD i300

MAL
Veegt Hgjde Bredde Leengde
FILCORD i250 50 kg
760 mm 395 mm 830 mm
FILCORD i300 50 kg
OTHERS
Beskyttelsesgrad Maks. gastryk Driftsfugtighed (t=20° C)
FILCORD i250
IP23 0,5 MPa (5 bar) <90 %
FILCORD i300
Driftstemperatur Opbevaringstemperatur
FILCORD i250
fra-10° C til +40° C fra -25° C til 55° C

FILCORD i300
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ECO designinformation

Udstyret er designet for at vaere i overensstemmelse med direktiv 2009/125/EF og forordning 2019/1784/EU.

Effektivitet og forbrug ved tomgang:

Indeks Navn Effektivitet ved maksimalt stramforbrug / Tilsvarende model
forbrug ved tomgang
W100000315 FILCORD i250 86 % / 23W Ingen tilsvarende model
W100000316 FILCORD i300 86 % / 23W Ingen tilsvarende model

Tomgang opstar under tilstanden angivet i tabellen nedenfor

TOMGANG
Tilstand Tilstedevaerelse
MIG-tilstand X
TIG-tilstand
STICK-tilstand
Efter 30 minutter uden arbejde
Ventilator slukket X

Veerdien af effektivitet og forbrug i inaktiv tilstand er malt ved metode og betingelser defineret i produktstandarden

EN 60974-1:20XX.

Producentens navn, produktnavn, kodenummer, produktnummer, serienummer og produktionsdato kan aflaeses pa

typeskiltet.

Som:

[—F  XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 ——{Code: XXXXX| XXXXXX-¥|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1

YY

MM|  XXXXX

.

1-Producentens navn og adresse

2-Produktnavn
3-Kodenummer
4-Produktnummer
5-Serienummer

5A- Produktionsland

5B- Produktionsar

5C- Produktionsmaned

5D- Lgbenummer forskelligt for hver maskine
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Typisk gasforbrug for udstyr MIG/IMAG:
Traddi . DC elektrode positiv Tradfremfori — .
. raddiameter : radfremfering asstremning
Materialetype [mm] Strom Spaending [m/min] Beskyttelsesgas [/min]
[A] vl
Kulstof, | 99+11 | 95+200 18 + 22 35-65 |Ar75%, CO»25% 12

laviegeret stal

Aluminium 0,8+1.6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19

Austenitisk Ar98 %, 022 % |

rustfrit stal 0,8+1.6 85 + 300 21+28 3+7 He 90 %, Ar 7,5 % 14 =16

C022,5%

Kobberlegering 09+16 175 + 385 23 +26 6+ 11 Argon 12+16

Magnesium 1,6+24 70+ 335 16 + 26 4+15 Argon 24 + 28

TIG-proces:
| TIG-svejseprocessen afhaenger gasforbruget af arealet pa dysens tvaersnit. For almindeligt anvendte braendere:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Bemaerk: For hgje stremningshastigheder forarsager turbulens i gasstremmen, der kan suge atmosfeerisk forurening ind i
svejsebrgnden.

Bemaeerk: En sidevind eller treek, kan forstyrre den daekningen pa beskyttelsesgassen, for at spare pa beskyttelsesgas,
anvendes afskaermningen for at blokere Iuftstrammen.

ﬁ Afslutningen af produktets levetid

Ved afslutningen af produktets levetid skal det bortskaffes til genbrug i overensstemmelse med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Oplysninger om afmontering af produkter og kritisk ramateriale (CRM), der er en del af produktet kan findes pa siden:
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denne maskine er udviklet i overensstemmelse med alle relevante direktiver og standarder. Det kan dog fremkalde
elektromagnetiske forstyrrelser, der kan pavirke andre systemer sasom telekommunikation (telefon, radio og tv) eller andre
sikkerhedssystemer. Disse forstyrrelser kan forarsage sikkerhedsproblemer i de bergrte systemer. Laes og forsta disse afsnit
for at fjerne eller reducere maengden af elektromagnetiske forstyrrelser, der frembringes af denne maskine.

Denne maskine er udviklet til anvendelse i et industrielt omrade. For at kunne kere i et hiemmeomrade er det

ngdvendigt at observere de specifikke forholdsregler for at udelukke mulige elektromagnetiske forstyrrelser.

Operatgren skal installere og betjene dette udstyr som beskrevet i denne manual. Hvis der registreres

elektromagnetiske forstyrrelser, skal operatgren iveerkseette korrigerende foranstaltninger for at afhjeelpe disse
forstyrrelser, om ngdvendigt med bistand fra Lincoln Electric.

& ADVARSEL
Forudsat at den offentlige lavspaendingssystemimpedans ved punktet for feelles kobling er lavere end:
e 58 mQ for FILCORD i250
e 59,9 mQ for FILCORD i300
L]
Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan tilsluttes offentlige
lavspaendingssystemer. Det er installatgren eller brugeren af udstyrets ansvar at sikre, efter samrad med
distributionsnetoperatgren, hvis det er ngdvendigt, at systemimpedansen overholder impedansbegraensningerne.

Operatgren skal fgr installation af maskinen kontrollere arbejdsomradet for alle enheder, der kan opsta fejl pad grund af
elektromagnetisk forstyrrelse. Overvej falgende.

e Ind- og udgangskabler, styrekabler, og telefonkabler, som er ved eller i neerheden af arbejdsomradet og maskinen.
Radio- og/eller TV-sendere og modtagere. Computere eller computerstyret udstyr.

Sikkerheds- og kontroludstyr til industrielle processer. Udstyr til kalibrering og maling.

Personlig medicinsk udstyr som pacemakere og hgreapparater.

Kontrol af elektromagnetisk immunitet for udstyr, der betjenes ved eller i neerheden af arbejdsomradet. Operatgren skal
sgrge for, at alt udstyr er kompatibelt. Dette kan kraeve yderligere beskyttelsesforanstaltninger.

e Arbejdsomradets starrelse afhaenge af omradets konstruktion og andre aktiviteter, der finder sted.

Overvej folgende retningslinjer for begreensning af elektromagnetisk udstraling fra maskinen.

e Tilslut maskinen til indgangsforsyningen ifelge vejledningen. Hvis der opstar forstyrrelser, kan vaere ngdvendigt at traeffe
yderligere sikkerhedsforanstaltninger sdsom filtrering af indgangsforsyningen.

e Udgangskablerne skal vaere sa korte som muligt og placeres sammen sa teet som muligt ved siden af hinanden. Hvis det
er muligt, sluttes emnet til jordforsyningen for at reducere den elektromagnetiske udstraling. Operatgren skal kontrollere,
at emnets jordtilslutning ikke forarsager problemer eller usikre driftsforhold for personale og udstyr.

o Afskaermning af kabler i arbejdsomradet kan reducere elektromagnetisk udstraling. Dette kan veere ngdvendigt for seerlige
anvendelser.

& ADVARSEL
EMC-klassificeringen af dette produkt er klasse A i henhold til standard EN 60974-10 om elektromagnetisk kompatibilitet,
hvilket betyder at produktet udelukkende er beregnet til brug i et industrielt milja.

& ADVARSEL
Klasse A-udstyr er ikke beregnet til brug i beboelsessteder, hvor den elektriske stream leveres af et offentligt
lavspaendingsforsyningssystem. Der kan vaere potentielle vanskeligheder med hensyn til elektromagnetisk kompatibilitet pa
disse steder pga. ledede og udstralende sforstyrrelser.

I /NS
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Sikkerhed

11/04

& ADVARSEL

Dette udstyr ma kun anvendes af kvalificeret personale. Serg for, at alle anleeg, drift, vedligeholdelse og reparation
udelukkende udferes af en kvalificeret person. Laes og forstd denne vejledning forud for betjening af dette udstyr. Manglende
overholdelse af anvisningerne i denne vejledning kan medfgre alvorlig personskade, tab af liv eller skade pa udstyret. Lees og
forsta felgende forklaringer af advarselstegn. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader forarsaget af forkert installation,
forkert pleje eller unormal drift.

ADVARSEL: Dette symbol angiver, at vejledningen skal fglges for at undga alvorlig personskade, tab af liv
eller skade pa udstyret. Beskyt dig selv og andre mod risikoen for alvorlig tilskadekomst eller dad.

LAS OG FORSTA ANVISNINGERNE: Lass og forsta denne vejledning forud for betjening af dette udstyr.
Lysbuesvejsning kan veere farligt. Manglende overholdelse af anvisningerne i denne vejledning kan
medfere alvorlig personskade, tab af liv eller skade pa udstyret.

ELEKTRISK ST@D KAN DRABE: Svejseudstyr genererer hgje spaendinger. Undlad at bergre elektroden,

=R e svejseklemmer eller tilknyttede arbejdsemner, nar dette udstyr er teendt. Isoler dig mod elektroden,
j\ svejseklemmer og tilknyttede arbejdsemner.
ELEKTRISK UDSTYR: Sluk stremtilfarslen med afbryderen i sikringsboksen, fer der arbejdes pa dette
“j\ udstyr. Forbind dette udstyr med jord i overensstemmelse med lokale elforskrifter.
ELEKTRISK UDSTYR: Efterse regelmeessigt indgang, elektroder, kabler og svejseklemmer. Hvis der er
ﬁ ® nogen skade pa isoleringen, udskiftes kablet med det samme. Anbring ikke elektrodeholderen direkte pa

svejsebordet eller andre overflader, der er i kontakt med klemmen, for at undga risikoen for utilsigtet
lysbueteending.

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE: Den elektriske strem, der lgber
gennem en leder, skaber elekiriske og magnetiske felter (EMF). EMF-felter kan forstyrre nogle
pacemakere, og svejsere med en pacemaker, skal konsulterer deres leege, for de tager maskinen i brug.

CE-OVERHOLDELSE: Dette udstyr er i overensstemmelse med EF-direktiverne.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | overensstemmelse med kravene i direktiv 2006/25/EF og EN 12198
standarden er udstyr er en kategori 2. Det ger det obligatorisk at anvende personlige veernemidler (PPE)
med et filter med en beskyttelsesgrad pa op til maksimalt 15, som pakraevet i henhold tii EN169
standarden.

DAMPE OG GASSER KAN VARE FARLIGE: Svejsning kan udvikle reg og gasser, der er
sundhedsskadelige. Undga indanding af disse dampe og gasser. Operatgren skal sgrge for udluftning eller
udsugning til at holde dampe og gasser vaek fra indandingszonen for at undga disse farer.

ARC-STRALER KAN BRZNDE: Brug en afskeermning med det korrekte filter og deekplader for at beskytte
dine gjne mod gnister og stralerne fra buen ved svejsning eller ved observation. Brug passende
beklaedning fremstillet af holdbart brandsikkert materiale, der beskytter din og dine hjaelperes hud. Beskyt
andet personale i neerheden med passende, ikke-brandbar afskaermning og advar dem om ikke at kigge
pa buen eller lade sig eksponere for buen.

Dansk
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SVEJSESPR@JT KAN FORARSAGE BRAND ELLER EKSPLOSION: Fjern brandfarer fra svejseomradet,
og sarg for at have en ildslukker klar. Svejsesprajt og varmt materiale fra svejsningen kan nemt ga gennem
sma spraekker og abninger til neertliggende omrader. Du ma ikke svejse pa tanke, tromler, beholdere, eller
materiale, indtil de rigtige foranstaltninger er taget for at sikre, at ingen breendbare eller giftige dampe er fil
stede. Brug aldrig dette udstyr, hvis der er brandbare gasser, dampe eller vaeske braendbare stoffer til
stede.

SVEJSET MATERIALE KAN BRZANDE: Svejsning genererer en stor meengde varme. Varme overflader og
materialer pa arbejdsstedet kan forarsage alvorlige forbreendinger. Brug handsker og teenger ved beraring
eller flytning af materialer i arbejdsomradet.

CYLINDEREN KAN EKSPLODERE HVIS BESKADIGET: Brug kun komprimerede gasflasker med den
korrekte gasbeskyttelse til den anvendte proces samt velfungerende regulatorer, der er udviklet til gassen
og trykket. Serg for, at cylinderne altid er i opretstdende position og forsvarligt fastgjort til en fast stette. Lad
veere med at flytte eller transportere gasflasker, hvis beskyttelsesheetten er fiernet. Lad ikke elektroden,
elektrodeholderne, svejseklemmen eller nogen anden speendingsferende del ragre en gasflaske.
Gasflasker skal veere placeret veek fra omrader, hvor de risikerer at blive udsat for fysiske skader eller
svejseprocessen herunder gnister og varmekilder.

Der kan bruges en GASCYLINDER med denne maskine. | dette tilfeelde skal du placere gasflasken bag pa
maskinen pa den dertil beregnede hylde og sikre den ved at fastggre den til maskinen med keseder.
Cylinderens hgjde ma ikke overstige 1,65m.

BEVAGELIGE DELE ER FARLIGE: Der er mekanisk bevaegelige dele pa denne maskine, hvilket kan
medfere alvorlig personskade. Hold dine heender, krop og tej vaek fra maskinen under opstart, drift og
vedligeholdelse.

S

SIKKERHEDSMZARKE: Dette udstyr er velegnet til at tilfare strgm til svejseopgaver, der udferes i
omgivelser med forgget risiko for elektrisk stad.

Producenten forbeholder sig ret til at foretage aendringer og/eller forbedringer af design uden samtidig at opgradere
brugervejledningen.

Dansk
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Introduktion

Svejsemaskinerne FILCORD i250 og FILCORD i300 kan
bruges til svejsning pa falgende metoder:

¢ GMAW
o FCAW
¢ SMAW

Installations- og brugervejledning

Den komplette pakke indeholder:

e Svejseslange med jordklemme —3 m,

e Gasslange—2m

e Fremfgringsvalse V0,8/V1,0 til solid trdd (monteret pa
tradfremferingen).

Anbefalet udstyr, som kan kgbes af bruger, er naevnt i
kapitlet "Tilbeher".

Laes hele dette afsnit, far maskinen installeres eller
betjenes.

Placering og milje

Denne maskine er beregnet til harde miljger. Det er dog

vigtigt, at enkle forebyggende foranstaltninger falges for at

sikre lang holdbarhed og palidelig drift.

e Undlad at placere eller betjene maskinen pa en
overflade med en haldning, der er stgrre end 10° fra
vandret.

e Brug ikke denne maskine til optaning af rar.

Denne maskine skal placeres, hvor der er fri
bevaegelighed af ren luft uden begraensning af luftens
bevaegelser til og fra spjeeldene. Maskinen ma ikke
daekkes til med papir, stof eller klude, nar den er teendt.

e Snavs og stgv, der kan traekkes ind i maskinen, skal
holdes pa et minimum.

e Denne maskine har en beskyttelsesgrad pa IP23.
Opbevar den tert, nar det er muligt, og anbring den ikke
pa vad jord eller i vandpytter.

e Anbring maskinen vaek fra radiostyrede maskiner.
Normal drift kan have en negativ indflydelse pa
neerliggende radiostyrede maskiner, hvilket kan
resultere i personskade eller skade pa udstyr. Laes
afsnittet om elektromagnetisk kompatibilitet i denne
vejledning.

e Ma ikke bruges i omrader med en omgivende
temperatur pa over 40° C.

Driftscyklus og overophedning
Svejsemaskinens arbejdscyklus er den procentvise tid i en
10 minutters cyklus, hvorved svejseren kan betjene
maskinen ved den nominelle svejsestrgm.

Eksempel: 60 % driftscyklus
— N
—>

Svejsning i 6 minutter. Pause i 4 minutter.

Uforholdsmeaessig forlaengelse af driftscyklussen vil
aktivere det termiske beskyttelseskredslgb.

[-®-&[-0-%

Minutter eller formindske

driftscyklus.

Dansk

Indgang til stremforsyning

& ADVARSEL
Kun en kvalificeret elektriker ma oprette forbindelse for
svejsemaskinen til forsyningsnetvaerket. Installationen
skulle udfgres i overensstemmelse med det nationale
elektriske kodeks og den lokale lovgivning.

Undersag indgangsspaending, fase og frekvens leveret til
denne maskine, inden der teendes for den. Undersag, om
svejseslangerne  fra maskinen il inputkilden.
Svejsemaskinen FILCORD i250, FILCORD i300 skal
veere tilsluttet til et stik med et jordben.
Indgangsspeendingen er trefaset 400VAC, 50/60Hz. For
mere information om indgangsforsyning se tekniske
specifikationer i denne vejledning samt maskinens
typeskilt.

Sgrg for, at den tilgeengelige stremforsyning fra
indgangsforsyningen er tilstraekkeligt til normal drift af
maskinen. Den ngdvendige forsinkede sikring (eller
afbryder med "D” egenskaber) og kabelstarrelser er
angivet i afsnittet for tekniske specifikationer i denne
vejledning.

@ ADVARSEL
Svejsemaskinen kan forsynes fra en stremgenerator med
en udgangseffekt, der er mindst 30 % sterre
svejsemaskinens indgangseffekt.

/1 ADVARSEL
Hvis svejsemaskinen drives fra en generator, skal man
sgrge for at slukke svejsemaskinen, fgr generatoren
stoppes for at undga at beskadige den!

Udgangsforbindelser
Der henvises til [1], [3] og [4] i figurerne nedenfor.

Dansk



Kontrolfunktioner og driftsmaessige
egenskaber

SE———EN

5]

=

Figur 1

. EURO-kontakt: Til tilslutning af en svejsepistol
(til GMAW-/FCAW-SS-svejseproces).

. Ledning til 2endring af polaritet pA EURO-kontakt.

. Positiv_udgangskontakt for svejsekredslgbet:
Til tilslutning af en elektrodeholder med +
ledning / svejseslange afhaengig af den
gnskede konfiguration.

. Negativ udgangskontakt for svejsekredsigbet:
Til tilslutning af en elektrodeholder med
ledning / svejseslange afheengig af den
gnskede konfiguration.

. Brugerflade: Se kapitlet "Brugerflade".

Dansk

Figur 2

6. Gaskonnektor: Forbindelse for gasledning.

7. Afbryder TIL/FRA (I/O): Kontrollerer maskinens

stramforsyning. Serg for, at stramforsyningen er sluttet
til ledningsnettet, far du teender for maskinen ("I").

. Stremkabel (3,4 m): Forbind stremforsyningsstikket til

det eksisterende indgangskabel, som er beregnet til
maskinen, som beskrevet i denne vejledning, og som
opfylder alle geeldende standarder. Denne tilslutning
ma kun udferes af en kvalificeret person.

Dansk



Figur 3

9. Spolet trad (til GMAW/FCAW): Leveres ikke som
standard.

10. Tradspoleholder: Maksimum 15kg spoler. Maksimum
300 mm diameter spoler. Holder tillader montering af
plast-, stal- og fiberspoler pa 51 mm spindel.

Bemaerk: Plastbremsematrik har et venstregevind.

11. Traddrev: Traddrev med 4 ruller.
12. Kontakt: Cold Inch/Gasrensning: Denne kontakt tillader

tradfremfering (tradtest) og gasflow (gastest) uden at
teende for udgangsspaendingen.

Dansk
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Brugerflade
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Figur 4

13. Termisk overbelastningsindikator: Den angiver, at
maskinen overbelastes, eller at afkalingen ikke er
tilstreekkelig. Display viser: "ALA ot" = Alarm over
temperatur-meddelelse.

14. Indgangseffektindikator: Denne LED teender, néar

svejsemaskinen er taendt og klar til at arbejde.

15. Venstre display: Viser tradfremfgringshastighed eller
svejsestrgm. Under svejsning vises den aktuelle veerdi
for svejsestrammen.

16. Udgangsstrem LED-indikator: Informerer, at venstre
display viser udgangsstremmen i ampere.

17. LED-indikator for tradfremfgringshastighed: Informerer
om, at venstre display viser
tradfremferingshastigheden i m/min.

18. Hajre skaerm: Afheengigt af den valgte funktion og
svejseprogrammet viser svejsespaendingen i volt eller
vaerdien af Arc Force. Under svejsning viser den
faktiske udgangssvejsespaending.

19. Induktanskontrol: Justerer hardheden af buen. En lav
veerdi (1-4) ger buen hardere (mere sprgijt), mens en
hgj veerdi (8-10) giver en blgdere lysbue (mindre
sprgijt). Justeringsomrade: O til +10.
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20. Knap til valg af ledningsdiameter eller manuel tilstand:
Indstiller diameteren af svejsetraden til Synergic Mode,
eller veelg Manuel Mode.

24. Run-In WFS knap: Tillad at vise og indstille vaerdien for
indkert tradfremferingshastighed (for synergisk og
manuel tilstand):

spaending) vaelges af brugeren.

21.Knap ftil valg af trddmateriale: indstiller typen af
trédmaterialer (kun for synergisk tilstand):

Proces | Symbol Beskrivelse Proces | Symbol Beskrivelse
0,6 Tilgeengelig traddiameter Tilkersel ~WFS  —  indstiller
afhaenger af valg af tradfremferingshastigheden fra det
08 gasafskaermningstype, type trad tidspunkt, udlgseren aktiveres,
0,9 og svejsetradsmateriale. indtil en lysbue er etableret.
10 e Justeringsomrade: fra 20 til 100
“ y procent af WFS-vaerdien.
cMmAaAw 1.2 ¢ Nar indkgringsveerdien er mere
Maskinen arbejder i manuel “ _8_,_,— end max WFS, beholder
Q tilstand. Svejseparametre cmaw maskinen max WFS.
(tradfremfaringshastighed og

=-a D
--g v
=a Dy
--3 v

Proces | Symbol Beskrivelse
Fe Stal )
“ 25. Gasvalgsknap: Ggr det muligt at veelge typen af
Al Aluminium beskyttelsesgas (kun for synergisk tilstand).
cmAaAw :
ss Rustfrit stal Proces | Symbol . Be?kll'lvelso?t
CO-> veelge gasafskaermning.
22.Knap til valg af afbreendingstid — for Synergic og “
Manual Mode, tillad at veelge og indstille MiIX
tilbagebraendingstid: cmAaw
Proces | Symbol Beskrivelse Ar

Efterbreendingstid - den maengde
tid, som svejsningen fortseetter, nar
traden ikke leengere fremfares. Det
forhindrer traden i at sidde fast i
svejsepytten og klarger afslutning
pa traden til naeste buestart.

v e Reguleringsomrade: fra 0,02 til
0,25 sekunder.

s

cmMmaw

=4 D
-3 ['4
=a Ny
--g v

23. Knap til valg af svejsetradstype: Indstil svejsetradstype
(kun for synergisk tilstand):

Proces | Symbol Beskrivelse
_|* Kuntil synergisk tilstand
_\ Solid |« Gasskjold pakreevet
emAaw | Flux-
Cored

Dansk
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26. Valgknap for at vise arbejdspunkt som WFS eller A:
Giver mulighed for at eendre driftspunktvisningen som
tradfremferingshastighed (WFS) i [m/min] eller som en
udgangsstremveerdi i [A]. Kun tilgeengelig i synergisk
tilstand.

Proces

Beskrivelse
Arbejdspunktvaerdier vises i m/min.

Symbol

2.
A

"

cmaw Arbejdspunktveerdier vises som en

strgmstyrke [A].

Dansk



27. Svejsebraenderudlgser

tilstandsknap

(2-trin/4-trin):

28.Knap til valg af svejseproces: Tillader at veelge

Skift funktionen for svejsebraenderudlgseren. svejseproces:
Proces | Symbol Beskrivelse Symbol Beskrivelse
2-trinsudlgserfunktion aktiverer og GMAW/FACW svejsetilstand.
=mm | deaktiverer svejsning som direkte ! \
reaktion pa udlgseren. cmAaw
f Svejseprocessen  starter,  nar SMAW-svejsetilstand.
svejsebreenderudlgseren  trykkes "\
ned. smAaw

.

cMAw

1 8 4

4-trinstilstand muligger at fortsaette
svejsningen, nar
svejsebraenderudigseren frigeres.
For at stoppe svejsningen skal

29. Centerkontrol: Indstiller veerdien vist pa det hgjre
display. Afhaengigt af svejseprocesser eller valgt
funktion kan man indstille:

svejsebreenderudlgseren  trykkes .
ned igen. 4-trins model letter Proces | Symbol Beskrivelse
laengere svejsninger. Svejsespaendingen (ogsad under
“ v svejsning).
2 mode cmaw
B Efterbreendingstid
g 3 _\ U o Indstl omrade: fra 0,02 til
H 3 s cmaw +* 0,25 sekunder.
: i : 3 _\ Tilkersel WFS
Tomgang Sag Svejsing £ Tomgang e Justeringsomrade: fra 20 til 100
A o cmaw %f procent af WFS-vaerdien.
BUESTYRKE - udgangsstremmen
, forages midlertidigt for at rydde
kortslutningsforbindelser mellem
'@ elektrode og svejsestykke.
* ». Lavere veerdier giver mindre
\ \ kortslutningsstream og en blgdere
0[oues smAw lysbue. Hgjere indstillinger giver en
e hgjere  kortslutningsstrem,  en
kraftigere lysbue og eventuelt
mere sprgijt.
4 mode e Indstillingsomrade: fra 0 til 100
é T 3 é % 30. Venstre kontrol: Indstiller veerdien vist pa venstre
E § g N g display. Afhaengigt af svejseproces kan man indstille:
% % 8 % E" 8 Proces | Maerke Beskrivelse
g % 3 £ : 3 “ Arbejdspunktveerdier vises i m/min.
Tomgang Slag Svejsning & Tomgang
P [ cmaw 8
i 9. Arbejdspunktveerdier vises som en
N\ A stramstyrke [A].
smaw
°I°o|o§ |
Figur 5
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SMAW-svejseproces

FILCORD i250, FILCORD i300 leveres ikke med den
elektrodeholder med den slange, der er ngdvendig for
SMAW-svejsning, men enheden kan kgbes separat.

Procedure for start af SMAW-svejseproces:

Sluk fgrst for maskinen.

Bestem elektrodepolariteten for den elektrode, der skal
bruges. Se elektrodedata for at fa fat i disse
oplysninger.

Afhaengigt af den anvendte elekirodes polaritet,
tilsluttes svejseslangen og elektrodeholderen il
udgangsstikket [3] og [4] hvorefter de lases. Se
Tabel 1.

Tabel 1.
Udgangsstik
Elektrodeholder med 3]
x slange til SMAW
MR .
= Svejseslange 4 —
g
= Elektrodeholder med
Q| =| slange ti SMAW [3] —
(8]
(=] .
Svejseslange [4] +
e Slut svejseslangen til svejsestykket med
svejseklemmen.

Monter den korrekte elektrode i elektrodeholderen.
Teend for svejsemaskinen.

Indstil svejsetilstand til SMAW.

Indstil svejseparametre.

Svejsemaskinen er nu klar til at svejse.

Svejsning kan pabegyndes, hvis principperne for
arbejdsmiljg og sikkerhed ved svejsning er overholdt.

Bruger kan indstille fglgende funktioner:

Svejsestremmen
Bue dynamik BUESTYRKE

Svejse-GMAW, FCAW-proces

FILCORD i250, FILCORD i300 kan bruges til at svejse
GMAW, FCAW-GS, FCAW-SS proces.

BEMAERK: FCAW-SS-svejsning er kun mulig i manuel
tilstand.

| FILCORD i250, FILCORD i300 kan indstilles:

Dansk

Tradfremfgringshastighed, WFS
Svejsespaending
Efterbraendingstid

Tilkersel WFS

2-trin/4-trin

Polarisering DC+/DC-
Induktans
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Forberede maskinen til GMAW- og

FCAW-svejseproces.
Procedure til svejsning i
FCAW-svejseproces:

Bestem tradpolariteten for den trad, der skal bruges.
Se traddata for at fa fat i disse oplysninger.

GMAW- eller

e Forbind output til gaskelet pistol til GMAW/
FCAW-svejseprocessen til Euro-stikket [1].
e Afheengigt af trdden der anvendes, filsluttes

svejseslangen til udgangsstikket [3] eller [4]. Se
Tabel 2.

Tabel 2
Udgangsstik
Ledning med skiftend 3]
x polaritet [2]
=l 8 .
= Svejseslange [4] —
g
= Ledning med skiftend
8 = polaritet [2] 3]
O
(=] .
Svejseslange [4] +
e Slut svejseslangen til svejsestykket med
svejseklemmen.
e Monter den korrekte trad.
¢ Monter den korrekte drevrulle.
Serg for, hvis det er ngdvendigt (GMAW,

FCAW-GS-proces), at gasbeskyttelsen er tilsluttet.

e Teend for maskinen.

e Tryk Cold Inch-kontakten ned [12] for at fremfare
traden gennem pistolens foring, indtil trdden kommer
ud af enden.

e Monter en korrekt kontaktspids.

e Undersgg gasflowet med gastemningskontakten [12] —
GMAW og FCAW-proces.

e Luk det venstre sidepanel.

¢ Indstil svejsetilstand til GMAW.

e Svejsemaskinen er nu Klar til at svejse.

e Svejsning kan pabegyndes, hvis principperne for

arbejdsmiljg og sikkerhed ved svejsning er overholdt.

Dansk



Svejse-GMAW-proces i synergisk

Den  optimale

udgangssvejsespaending

indstilles

automatisk af maskinen, nar tradfremfgringshastigheden

tilstand . . . . m/min eller udgangsstremvaerdien i A aendres, afhaengigt
I synergisk tilstand indstilles af det valgte arbejdspunkt. Tabel 3 nedenfor viser alle
svejsebelastnlngsspaendlr)gen ikke . af bruger.en. Den tilgeengelige synergiske svejseprogrammer.
korrekte  svejsebelastningsspaending indstilles  af
maskinens software.
Tabel 3
Traddiameter Tradtype Tradmateriale Gastype
@eo0.6@e1.0 & Solid & Fe @& CO-
amo.sEm1.2 Elux- - Al & MIX
a0 9®m @& cored aSs -, AaAr
0,6 Solid Fe CO2
0,8 Solid Fe CO2
0,9 Solid Fe CO2
1,0 Solid Fe CO2
1,2 Solid Fe CO2
0,6 Solid Fe MIX
0,8 Solid Fe MIX
0,9 Solid Fe MIX
1,0 Solid Fe MIX
1,2 Solid Fe MIX
0,8 Solid Ss MIX
0,9 Solid Ss MIX
1,0 Solid Ss MIX
1,2 Solid Ss MIX
0,8 Flux-kerne Fe CO2
0,9 Flux-kerne Fe CO2
1,0 Flux-kerne Fe CO2
1,2 Flux-kerne Fe CO2
0,8 Flux-kerne Fe MIX
0,9 Flux-kerne Fe MIX
1,0 Flux-kerne Fe MIX
1,2 Flux-kerne Fe MIX
1,0 Solid Al Ar
1,2 Solid Al Ar

Dansk
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Indfering af elektrodetraden

Afhaengigt af typen af tradspole kan den installeres pa
tradspolestgtten uden adapter eller installeres med en
passende adapter, der skal kegbes separat (se kapitlet
"Tilbehgr").

& ADVARSEL
SLUK for indgangsstremmen ved svejsetremkilden for
installation eller skift af tradspole.

Sluk for maskinen.

Abn maskinens sidedeeksel.

Skru lasematrikken af hylsteret.

Indfer spoletrdden pa hylsteret, saledes at spolen

drejer mod uret, nar traden feres ind i tradfremfagreren.

e Sgrg for, at spole lokaliseringsstiften passer ind i hullet i
spolen.
Skru fastggringspropperne ind i hylsteret.
Anbring tradrullen vha. den korrekte rille, der svarer il
traddiameteren.

e Friger enden af traden og skeer bukken af. Serg for, at
der ikke er nogen grater.

e Apparatet er tilpasset spolen max. 300 mm

& ADVARSEL
Den skarpe ende af traden kan forarsage personskade.

e Drej tradspolen mod uret, og fer enden af traden ind i
tradfremfereren sa langt som til Euro-stikket.
o Juster rullens tryk for trddfremfgringen korrekt.

Juster hylsteret bremsemoment
For at undgd spontan udrulning af svejsetraden, er
hylsteret udstyret med en bremse.

Justeringer udfares ved at rotere sekskantskruen M8, der
nar

sidder indvendigt i hylsterrammen,
fastgeringsprop er skruet ud.

hylsterets

31. Fastgeringsprop.
32. Justerings sekskantskrue M8.
33. Trykfjeder.

Nar sekskantskruen M8 drejes mod uret,
fiederspaendingen, og du kan gge bremsemomentet.

gges

Nar sekskantskruen M8 drejes med uret, reduceres
fiederspaendingen, og du kan reducere bremsemomentet.
du skrue

Nar du er faerdig med skal

fastgaringsproppen fast igen.

justering,

Dansk 15

Justering af trykvalsens kraft
Trykarmen regulerer den meengde
fremfgringsvalserne udgver pa traden.
Trykstyrken reguleres ved at dreje justeringsmetrikken
med uret for at gge styrken, mod uret for at reducere
styrken. Korrekt justering af trykarmen giver den bedste
svejsepraestation.

kraft, som

& ADVARSEL

Hvis valsetrykket er for lavt, vil valsen glide pa traden. Hvis
valsetrykket er indstillet for hajt, kan traden blive deform,
hvilket vil forarsage fremfaringsproblemer i svejsepistolen.
Trykstyrken skal indstilles korrekt. Reducer trykstyrken
langsomt, indtil trdden netop begynder at glide pa
fremfaringsvalserne, og @g derefter styrken en smule ved
at dreje justeringsmgatrikken en omgang.

Indfer elektrodetraden

i svejsebraenderen

e Sluk for svejsemaskinen.

o Afhaengig af svejseprocessen tilsluttes den korrekte
pistol til Euro-stikket. Pistolens nominelle parametre og
svejsemaskinens parametre skal stemme overens.

e Fjern dysen fra pistolen og kontaktspids eller
beskyttelseshaette og kontaktspids. Herefter rettes
pistolen helt ud.

e Taend for svejsemaskinen.

e Tryk Cold Inch-kontakten ned [12] for at fremfgre

traden gennem pistolens foring, indtil trdden kommer

ud af enden.

Nar kontakten slippes, bar tradspolen ikke blive viklet af.

Juster tradspolebremsen i overensstemmelse hermed.

Sluk for svejsemaskinen.

Monter en korrekt kontaktspids.

Afhaengigt af svejseprocessen og pistoltypen monteres

dysen (GMAW-svejseproces) eller beskyttelseshaette

(FCAW-svejseproces).

& ADVARSEL
Veer forsigtig og hold gjne og hzender vaek fra enden af
pistolen, mens traden kommer ud af enden.
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Udskiftning af fremferingsvalser

/% ADVARSEL
Sluk for indgangsstremmen ved svejsestremkilden for
installation eller udskiftning af fremfgringsvalser.

FILCORD i250, FILCORD i300 er udstyret med drivrulle
V0.8/V1.0 til staltrad. For andre tradtyper eller/og diameter,
kan du finde det korrekte drivrulleseet i kapitlet "Tilbehar"
og falge instruktionerne:
e SLUK for indgangsstremmen.
e Las 2 ruller op ved at dreje 2 Quick-Change Carrier
Gear [38].
Friger trykvalsehandtag [39].
Udskift fremfaringsvalserne [37] der svarer til den
anvendte trad.

& ADVARSEL
Serg for, at pistolens foring og kontaktspidsen ogsa har
starrelser, der passer til den valgte tradsterrelse.

&ADVARSEL
Til trdade med diameter, der er stgrre end 1.6 mm skal
felgende dele muligvis udskiftes:
e Styrergret til fremfaringskonsollen [35] og [36].
o Styrergret til Euro-stikket [34].

e Las 2 nye ruller ved at dreje 2 Quick-Change Carrier
Gear [38].

e Indfer trdden gennem styreslangen, over valsen og
gennem styreslangen pa Euro-stikken ind i pistolens
foring. Traden kan skubbes ind i foringen manuelt et
par centimeter og bgr fares nemt og uden tvungen
kraft.

e Las trykvalsehandtaget [39].

Dansk
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Gasforbindelse

Der bgr installeres en gasflaske med en passende
gennemstrgmningsregulator. Nar en gasflaske med en
gennemstrgmningsregulator er installeret korrekt, tilsluttes
gasslangen fra regulatoren til maskinens gaskonnektor.

& ADVARSEL
Svejsemaskinen understatter alle passende
beskyttelsesgasser, inklusive kuldioxid, argon og helium,
ved et maksimalt tryk pa 0,5 bar.

Transport og loft

| ¥ /1 ADVARSEL
Faldende udstyr kan medfare
personskader og beskadigelse af
enheden.

A
@0

Figur 8

Under transport og lgft med kran skal du overholde

felgende regler:

e Stremkilden omfatter ikke gjebolten, der kan bruges til
transport og lgft af maskinen.
Brug egnet lgfteudstyr, hvis udstyret skal |gftes.

e Brug en bom og mindst to remme til lgft og transport.
Lgft kun stremkilden uden gasflaske, kgler og
tradfremfarer eller/og andet tilbehar.
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Vedligeholdelse

/1 ADVARSEL
Hvis der skal udferes reparationer, aendringer eller
vedligeholdelse, anbefales det at kontakte det nsermeste

autoriserede  servicecenter eller Lincoln  Electric.
Reparationer og endringer udfert af uautoriseret
serviceleverander eller personale  medfgrer, at

producentens garanti bortfalder.
Eventuelle skader skal straks anmeldes og repareres.

Rutinevedligeholdelse (daglig)

¢ Undersgg tilstanden for isolering og tilslutningerne til
svejseslanger samt netledningens isolering. Hvis
isoleringen er beskadiget, skal slangen straks
udskiftes.

o Fjern svejsesprgjt fra svejsepistolens mundstykke.
Sprejt kan forstyrre beskyttelsesgastilfgrslen il
lysbuen.

e Undersgg svejsepistolens tilstand: udskift den om
ngdvendigt.

e Undersgg kgleventilatorens tilstand og drift. Sgrg for, at
luftstrammens riller er rengjorte.

Periodisk vedligeholdelse (for hver 200 driftstimer,

men pa listen en gang arligt)

o Udfer rutinevedligeholdelse og desuden:

¢ Hold maskinen ren. Ved hjeelp ter (og med lavt tryk)
luftstrem fjernes stevet fra det udvendige kabinet og fra
kabinettet indvendigt.

e Hvis det @nskes, rengeres og efterspaendes alle
svejseterminaler.

Vedligeholdelsesopgavernes hyppighed kan variere i
henhold til det arbejdsmiljg, hvor maskinen er placeret.

/1 ADVARSEL
Undlad at bergre spaendingsferende dele.

& ADVARSEL
Far svejsemaskinens kabinet fiernes, skal svejsemaskinen
veere slukket, og strgmledningen skal vaere trukket ud af
stikkontakten.

& ADVARSEL
Netspaendingen skal frakobles maskinen fer hvert eftersyn
og service. Efter enhver reparation skal man udfgre
korrekte tests for at garantere sikkerheden.

Dansk
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Kundeservicepolitik

Virksomheden Lincoln Electric Company fremstiller og
saelger svejseudstyr, forbrugsvarer og skeereudstyr i hgj
kvalitet. Vores udfordring er at imgdekomme vores
kunders behov og at overgd deres forventninger. | nogle
tifeelde spgrger keberen maske Lincoln Electric om
radgivning eller information om brugen af vores produkter.
Vi svarer vores kunder baseret pa de bedste foreliggende
oplysninger, som vi er i besiddelse af. Lincoln Electric
stiller ingen garantier for ikke en sadan radgivning og
patager sig intet ansvar for sadanne oplysninger eller
radgivning. Vi fraskriver os udtrykkeligt enhver garanti af
nogen art, herunder garanti for egnethed til enhver kundes
konkrete formal, for sa vidt angar sadanne oplysninger
eller radgivning. Vi kan heller ikke

rent praktisk patage os noget ansvar for at ajourfare eller
korrigere sadanne oplysninger eller radgivning, nar det er
givet. Tilvejebringelse af information eller radgivning udger
ligeledes heller ingen garanti med hensyn til salg af vores
produkter.

Lincoln Electric er en ansvarlig producent, men
anvendelse og udveelgelse af specifikke produkter, der
sezlges af Lincoln Electric, er udelukkende kundens
ansvar. Mange variabler, der ligger udenfor Lincoln
Electrics kontrol, pavirker de opnaede resultater ved
anvendelse af disse typer fremstillingsmetoder og
servicekrav.

Med forbehold for aendringer — Denne information er
nejagtig efter vores bedste viden pa tidspunktet for
trykningen. Se www.saf-fro.com for al opdateret
information.
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WEEE

07/06

Bortskaf ikke elektrisk udstyr sammen med almindeligt affald!
Under overholdelse af EU-direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og dets
gennemfarelse i overensstemmelse med national lovgivning, skal elektrisk udstyr, der har naet slutningen af

sin levetid, indsamles seerskilt og sendes tilbage til et miljgvenligt genbrugsanlaeg. Som ejer af udstyret, bar
du fa information om godkendte indsamlingsordninger fra vores lokale repraesentant.
I \cd anvendelse af dette europeeiske direktiv beskytter du miljget og menneskers sundhed!

Reservedele

12/05

e Leesevejledning til styklisten

e Brug ikke denne stykliste til en maskine, hvis dens fejlkoden ikke fremgar. Kontakt Lincoln Electric serviceafdeling for
eventuelle fejlkoder, der ikke er beskrevet.

e Brug tegningens pa montagesiden samt tabellen nedenfor for at bestemme, hvor delen er placeret pa din specifikke
maskine.

e Brug kun de dele markeret med "X" i kolonnen med det nummer, der henvises til pA montagesiden(# indikerer en
&ndring i denne udgivelse).

Lees farst leesevejledningen til styklisten ovenfor. Se bagefter “reservedelsvejledningen”, der fglger med maskinen, som
indeholder en billedbeskrivende krydshenvisning til reservedelsnummeret.

Placering af godkendte servicevaerksteder

09/16

e Kagber skal kontakte Lincoln Electric eller et autoriseret servicested vedrgrende enhver mangel, for hvilken der i
garantiperioden gares krav geeldende.

e Kontakt din lokale salgsrepraesentant for at fa hjeelp til at finde det naermeste, autoriserede servicested.

Elektrisk diagram

Der henvises til "reservedelsvejledningen”, der leveres sammen med maskinen.
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Tilbehor

VALGMULIGHEDER & TILBEHOR

E/H-300A-50-xM

Elektrodeholder 300A/50 mm?, x=5 (5m) eller x=10 (10m)

E/H-400A-70-xM

Elektrodeholder 400A/70mm?, x=5 (5m) eller x=10 (10m)

K10158-1

Adapter til spoletype S300

K10158

Adapter til spole 300 mm

R-1019-125-1/08R

Adapter til spole 200mm

Rullesaet til massive ledninger

KP69025-0608

SOLID DRIVRULLE 0,6/0,8

KP69025-0809

SOLID DRIVRULLE 0,8/0,9

KP69025-0810

SOLID DRIVRULLE 0,8/1,0

KP69025-1012

SOLID DRIVRULLE 1,0/1,2

KP69025-1216

SOLID DRIVRULLE 1,2/1,6

Rullesaet til aluminiumstrade

KP69025-0608A

ALUMINIUM DRIVRULLE 0,6/0,8

KP69025-0809A

ALUMINIUM DRIVRULLE 0,8/0,9

KP69025-1012A

ALUMINIUM DRIVRULLE 1,0/1,2

KP69025-0810A

ALUMINIUM DRIVRULLE 0,8/1,0

KP69025-1216A

ALUMINIUM DRIVRULLE 1,2/1,6

Rullesaet til kerneledninger

KP69025-0608R

FLUX KORTE DRIVRULLE 0,6/0,8

KP69025-0809R

FLUX KORTE DRIVRULLE 0,8/0,9

KP69025-1012R

FLUX KORTE DRIVRULLE 1,0/1,2

KP69025-0810R

FLUX KORTE DRIVRULLE 0,8/1,0

KP69025-1216R

FLUX KORTE DRIVRULLE 1,2/1,6

MIG/MAG LOMMELYGTER

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5.0M MIG PISTOL LUFTKGLT

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M MIG PISTOL LUFTKGLT

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M MIG PISTOL LUFTK@LT

Dansk
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