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

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

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

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
CITOSTEEL 250C W100000096
CITOSTEEL 250C PRO W100000097
CITOSTEEL 320C W100000098
CITOSTEEL 320C PRO W100000099
CITOSTEEL 380C PRO W100000100
CITOSTEEL 450C PRO wW100000101
INMATNING
Inspanning U1 EMC-klass Frekvens
250C
250C PRO
320C
320C PRO 400V * 15%, 3-fas A 50/60Hz
380C PRO
450C PRO
Ineffekt vid nominell cykel Ingadngsampere [1max PF
250C o/ Dri
10,3 kVA @ 600 % Driftcykel 14,7A 0,85
250C PRO (40°C)
320C i
13,6 kVA @ 4°O% Driftcykel 19.6A 0,90
320C PRO (40°C)
YR
380C PRO 17,1 kKVA @ 400 % Driftcykel 26 A 0,02
(40°C)
o o
450C PRO 20,7 kVA @ 800 % Driftcykel 30 A 0,92
(40°C)
MARKEFFEKT
Aopen Driftcykel 40°C
Process kretssp%nnin (baserat pa en 10- Utstrém Utgangsspanning
P 9 minuters period)

GMAW 60% 250A 26,5Vdc
250C 100% 195A 23,8Vdc
250C PRO AW 4oV 60% 250A 26,5Vdc

c
100% 195A 23,8Vdc
SMAW 60% 250A 30vdc
100% 195A 27,8Vdc
40% 320A 30vdc
GMAW 60% 250A 26,5Vdc
100% 195A 23,8Vdc
40% 320A 30vdc
320C o
320C PRO FCAW 49Vdc 60% 250A 26,5Vdc
100% 195A 23,8Vdc
40% 320A 32,8Vdc
SMAW 60% 250A 30vdc
100% 195A 27,8Vdc
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40% 380A 33,0vdc
GMAW 60% 320A 30,0Vdc
100% 240A 26,0vVdc
) 40% 380A 33.0Vde
380C PRO FCAW 54;’3%?{’5;}3“ 60% 320A 30,0vdc
100% 240A 26,0vdc
40% 380A 35,2Vdc
SMAW 60% 320A 32,8Vdc
100% 240A 29,6Vdc
80% 450A 36,5Vdc
GMAW
100% 420A 35,0Vdc
60Vdc (toppstrom 80% 450A 36,5Vdc
450C PRO FOAW 49Vds (4MS) 100% 420A 35,0Vdc
80% 450A 38,0vdc
SMAW
100% 420A 36,8Vdc
SVETSSTROMOMRADE
GMAW FCAW SMAW
250C 10A+250A 10A+250A 10A+250A
250C PRO 10A+250A 10A+250A 10A+250A
320C 10A+320A 10A+320A 10A+320A
320C PRO 10A+320A 10A+=320A 10A+320A
380C PRO 20A+380A 20A+380A 10A+380A
450C PRO 20A+450A 20A+450A 10A+450A
REKOMMENDERAD INGANGSKABEL- OCH SAKRINGSSTORLEKAR
Sakring typ gR eller Kretsbrytare typ Z Stromkabel
250C 16A, 400V AC 4 Ledare, 2,5mm?
250C PRO 16A, 400V AC 4 Ledare, 2,5mm?
320C 20A, 400V AC 4 Ledare, 2,5mm?2
320C PRO 20A, 400V AC 4 Ledare, 2,5mm?
380C PRO 25A, 400V AC 4 Ledare, 2,5mm?
450C PRO 32A, 400V AC 4 Ledare, 4,0mm?
REGLERINGSINTERVALL FOR SVETSSPANNING
GMAW FCAW
250C
250C PRO 10V+ 28,5V 10V+ 28,5V
320C
320C PRO 10V+ 32V 10V+ 32V
380C PRO 10V+ 35V 10V+ 35V
450C PRO 10V+ 38,5V 10V+ 38,5V
Svenska 2 Svenska



TRADMATARENS HASTIGHETSOMFANG/TRADDIAMETER

WFS-omrade Drivrullar Drivrullens diameter
250C
250C PRO
320C .

1,5 + 20,32m/min 4 37

320C PRO
380C PRO
450C PRO

Solida kablar Aluminiumtradar Kablar med karna
250C
250C PRO
3200 0,8+1,2mm 1,0+ 1,2 mm 0,9+1,2mm
320C PRO
380C PRO 0,8 + 1,4 mm 1,0 + 1,2 mm 0,9+ 1,4mm
450C PRO 0,8+ 1,6 mm 1,0 + 1,6 mm 0,9+ 1,6 mm

DIMENSION

Vikt Hojd Bredd Langd
250C 69 kg
250C PRO 70 kg
320C 69 kg

878 mm 560 mm 935 mm
320C PRO 70 kg
380C PRO 70 kg
450C PRO 82 kg
ANDRA

Skyddsklass Maximalt gastryck Driftfuktighet (t=20°C)
250C
250C PRO
320C

1P23 0,5 MPa (5 bar) <90 %
320C PRO
380C PRO
450C PRO
Drifttemperatur Forvaringstemperatur

250C
250C PRO
320C A0t a0e o oo gl mee
320C PRO fran -10°C till +40°C fran -25°C till 55°C
380C PRO
450C PRO
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ECO designinformation

Utrustningen har utformats i enlighet med kraven i direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

Effektivitet och stromférbrukning vid tomgang:

Effektivitet vid maximal

Licex famg stromeffekt/forbrukning vid tomgang LCESETENTD I
W100000096 |CITOSTEEL 250C 87,2% [ 2TW Ingen motsvarande modell
W100000097 |CITOSTEEL 250C PRO 87,2% [ 2TW Ingen motsvarande modell
W100000098 |CITOSTEEL 320C 87,2% [ 2TW Ingen motsvarande modell
W100000099 |CITOSTEEL 320C PRO 87,2% [ 2TW Ingen motsvarande modell
W100000100 |CITOSTEEL 380C PRO 86,2% / 29W Ingen motsvarande modell
W100000101 |CITOSTEEL 450C PRO 88,3% / 29W Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstdndet som specificeras i tabellen nedan

TOMGANGSSTATUS
Tillstand Narvaro
MIG-lage X
TIG-lage
STICK-lage (fastna)
Efter 30 minuter utan anvandning
Flakt av X

Vardet for effektivitet och forbrukning i vilolage har uppmatts med metod och férhallanden, som anges i produktstandarden
EN 60974-1:20XX.

Tillverkarens namn, produktnamnet, kodnamnet, produktnumret, serienumret och tillverkningsdatumet star pa typskylten.

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ '3 ——ICode: XXXXX|_XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Ui

P1|YY |[MM|  XXXXX

|

|

Var:
1- Tillverkarens namn och adress
2- Produktnamn
3- Kodnummer
4- Produktnummer
5- Serienummer

Svenska

5A- tillverkningsland
5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin
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Typisk gasanvandning till MIG/IMAG-utrustning:

e Gasflode
DC positiv elektrod -
Materialt Traddiameter . Tradmatning Skvddsaas [Vmin.]
yp [mm] Strém | Spénning [m/min.] yddsg
[A] vl
Kol laglegeral | 0,9+ 1,1 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austenitiskt Ar 98 %, 022 % |
. . 0,8+1,6 85 + 300 21+ 28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % C0O22,5 14 + 16
rostfritt stal o
Kopparlegering 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-svetsningsprocess:
| TIG-svetsningsprocessen bror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsomrade. Till vanligt anvénda svetsbrannare:

Helium: 14-24 |/min.
Argon: 7-16 I/min.

Meddelande: Overdrivet héga flddeshastigheter leder till turbulens i gasstrdmmen, vilken kan suga upp atmosfariska
féroreningar i svetspoolen.

Meddelande: En tvargaende vind eller drag som flyttar sig kan stéra skyddsgasens tackning i syfte att spara anvandningen
av skyddsgasskarmen for att blockera luftflédet.

Ei Uttjint

Vid slutet av produktens livslangd ska den bortskaffas for atervinning enligt Direktiv 2012/19/EU (WEEE), information om
nedmontering av produkten och om Kritiskt Ramaterial (CRM) i densamma hittar du pa https://www.lincolnelectric.com/en-
gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.

Svenska 5 Svenska



Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

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

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

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

Operatéren maste installera och anvanda utrustningen som beskrivs i denna handbok. Om négra

elektromagnetiska stérningar upptécks maste operatéren genomféra korrigerande atgarder for att eliminera
dessa storningar med, om nédvandigt, stdd fran Lincoln Electric.

& VARNING
Forutsett att impedansen for det offentliga lagspanningssystemet vid den gemensamma kopplingsunkten underskrider:
56,4 mQ for CITOSTEEL 250C
56,4 mQ for CITOSTEEL 250C PRO
56,4 mQ for CITOSTEEL 320C
56,4 mQ for CITOSTEEL 320C PRO
56,4 mQ for CITOSTEEL 380C PRO
23 mQ for CITOSTEEL 450C PRO

Denna utrustning 6verensstammer med IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12 och den kan anslutas till offentliga
lagspanningssystem. Det ar utrustningens installator eller anvandare som ansvarar for att garantera, vid behov i samrad
med distributionsnatoperatdren, att systemimpedansen féljer impedansbegransningarna.

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

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

Radio- och/eller TV-s&ndare och mottagare. Datorer eller datorstyrd utrustning.

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

Personliga medicinska apparater som pacemakers och hérapparater.

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

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

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

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

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

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

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

& VARNING
Denna utrustning Klass A ar inte avsedd for anvandning i bostadsomraden dar elektriciteten hamtas fran det allmanna
lagspanningsnatets system. Det kan finnas potentiella svarigheter i att sakerstalla den elektromagnetiska kompatibiliteten
pa dessa platser, pa grund av ledningsformagan samt utstralade storningar.

> AN
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Sakerhet

01/11

& VARNING

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

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

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

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

J
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av ingangsstrommen med huvudbrytaren pa sakringsdosan innan
nagot arbete utfors pa denna utrustning. Jorda utrustningen i enlighet med lokala elektriska féreskrifter.

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

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

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

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

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

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

Svenska

7 Svenska



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

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

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

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

HET KYLVATSKA KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Férsékra dig alltid om att kylvatskan INTE AR HET,
innan du servar kylaren.

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

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

Svenska
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Introduktion

Allman beskrivning
Svetsmaskinerna CITOSTEEL 250C
CITOSTEEL 250C PRO
CITOSTEEL 320C
CITOSTEEL 320C PRO
CITOSTEEL 380C PRO
CITOSTEEL 450C PRO
g6r det mgjligt att svetsa:

¢ GMAW (MIG/MAG),

e FCAW (Flodes-Fylld),

¢ SMAW (MMA).

Det kompletta paketet innehaller:

e Driftkabel — 3m,

e Gasslang — 2m,

e Drivrulle V1.0/V1.2 for solid trad (monterad i
tradmataren).

Rekommenderad utrustning, som kan kopas av
anvandaren, ndmns i kapitlet "Tillbehor".

Installations- och driftsanvisningar

Las hela detta avsnitt fére maskinens installation eller
drift.

Placering och miljo

Maskinen kommer att arbeta i tunga miljéer. Det ar dock

viktigt att enkla férebyggande atgarder foljs for att

garantera lang livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera eller anvand inte maskinen pa en yta med en
lutning, som Overskrider 15° fran det horisontella
planet.

Anvand inte denna maskin for upptining av ror.

o Maskinen ska placeras dar det finns fri cirkulation av
ren luft, utan begraénsningar for luftens rérelse till och
fran ventilerna. Tack inte maskinen med papper, dukar
eller trasor nar den &r paslagen.

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

e Den har maskinen har en skyddsklass pa 1P23. Hall
den torr nar det ar majligt och placera det inte pa vat
mark eller i vattenpdlar.

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

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

Driftcykel and 6verhettning

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

Exempel: 60% driftcykel.

Svetsning i 6 minuter. Paus i 4 minuter.

TN N
—>

Svetsning i 6 minuter. Paus i 4 minuter.

Svenska

Overdriven férlangning av
varmeskyddskretsen att aktiveras.

[-®--8-2

driftscykeln far

Minuter eller minska driftcykeln
Ingangsanslutning
&VARNING
Endast en kvalificerad elektriker far ansluta

svetsmaskinen till férsérjningsnatet. Installationen maste
utféras i dverensstdmmelse med tillamplig Nationell Ellag
samt med lokala bestammelser.

Kontrollera den ingangsspanning, fas och frekvens, som
tillhandahallits med maskinen, innan du slar pa den.
Verifiera anslutningen av jordningskablar fran maskinen till
ingangskallan.  Svetsmaskinen CITOSTEEL 250C,
CITOSTEEL 250C PRO, CITOSTEEL 320C,
CITOSTEEL 320C PRO, CITOSTEEL 380C PRO,
CITOSTEEL 450C PRO maste vara ansluten ftill ett
korrekt installerat stickproppsuttag med jordstift.
Inspanningen ar 400Vac 50/60Hz. For yttrligare
information om ingangsforsorjning hanvisas till avsnittet
om teknisk specifikation i denna manual samt il
maskinens markplat.

Forsakra dig om att mangden tillganglig natstrdm fran
ingangsforsorjningen ar tillracklig for maskinens drift. De
kravda matten pa foérdrojda sakringar eller kretsbrytare
och kablar anges i avsnittet om teknisk specifikation i
manualen.

& VARNING
Svetsmaskinen kan forsorjas av en elgenerator med en
uteffekt, som &verskrider maskinens ineffekt med
atminstone 30%.

&VARNING
Nar du stromsatter maskinen fran en generator, ska du
forsakra dig om att sla av svetsmaskinen forst, innan
generatorn sténgs av, for att forhindra skador pa
densamma!
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Utgangsanslutningar
Har hanvisas till punkterna [2], [3] och [4] i nedanstdende
bilder.

Kontroll- och driftsfunktioner

Frontpanel CITOSTEEL 250C & 320C
Basic version

Bild 1

Frontpanel CITOSTEEL 250C & 320C
Pro Version

N

o DR

Bild 2

Svenska 10

Frontpanel CITOSTEEL 380C& 450C
Pro Version

10.

Bild 3

. Strombrytare ON/OFF (1/O): Kontrollerar maskinens

ineffekt. Férsakra dig om att strémkallan &r ansluten till
natférsorjningen, innan du slar pa strommen ("I"). Efter
att ingangsstrommen anslutits och strdmbrytaren
slagits pa, kommer indikatorn att tdndas.

Negativt utgangsuttag for svetskretsen: FOr mms
anslutning av en elektrodhallare med
ledare/arbetskabel beroende pa kravd konfiguration.

Positivt utgangsuttag for svetskretsen: For
anslutning av en elektrodhallare med
ledare/arbetskabel beroende pa kravd
konfiguration.

EURO-uttag: For anslutning av en svetspistol (for
GMAYV / FCAM process).

Fjarrkontrollskontakt: For installering av
fiarrkontrollssatsen.  Denna  kontakt ~ mdjliggér
fjarrkontrollsanslutning. Se kapitlet om "Tillbehor".

U22-anvandargranssnitt: Se avsnitt "Anvandargranssnitt”.

U7 Anvandargranssnitt: Se kapitlet om
“Anvandargranssnitt”.

Skarmskydd. Skarmskydd for U7.

Snabbkoppling:  Kylvatskeutgang  (forser
brannaren/pistolen med kall kylvatska).

Snabbkoppling: Kylvatskeingdng (tar emot
varm kylvatska fran brannaren/pistolen).

Svenska



Bakpanel CITOSTEEL 250C & 320C
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11. Tradfoderingang: Gor det mojligt att installera foder for
svetstrad, levererad i trumférpackning.

12. Toppkedia: Till skydd fér gasflaskan.
13. Bottenkedja: For korrekt sakring av gascylindern.

14. Forsorjningspropp: FOr gasvarmarsatsen (se kapitlet
om “Tillbehor”).

15. Strémkabel (5m): Anslut forsorjningspluggen till den
existerande ingangskabeln, som ar klassificerad for
maskinen enligt vad som anges i manualen, och som
Overensstammer med alla tillampliga standarder. .
Denna anslutning far endast utféras av kvalificerad
personal.

16. Gasanslutning: Anslutning for gasledningen.

Svenska

17. Gasflédesregleringsplugg:
Gasflodesregleringspluggen kan kdpas separat. (se
kapitlet om "Tillbehor").

18. Gasslang.

19. Driftkabel.

20. Skyddshallare: Fér installaton av COOL ARC® 26
stromforsorjnings- och styrkabel (se kapitlet om
"Foreslagna tillbehor").

21. Snabbkoppling:  Kylvatskeingang  (férser
brannaren/pistolen med kall kylvatska).

22. Snabbkoppling: Kylvatskeutgang (tar emot
varm kylvatska fran bréannaren/pistolen).

Interna kontroller

o 0 v |
=
:
Bild 6

23. Tradrulle (for GMAW / FCAW): Levereras inte som
standard.

24. Tradrullhallare: Maxi 16 kg spolar. Hallaren gor det
mojligt att montera plast-, stal- och fiberspolar pa 51
mm spindel.

Notera: Bromsmuttern i plast &r vanstergangad.

25.Brytare: trddmatning/gasrening: Denna  brytare
medger tradmatning (tradtest) och gasfléde (gastest)
utan att utgangsspanningen slas pa.

26. Traddrivhjul: Drivhjul med 4 rullar.

27. Kopplingsplint fér polaritetsbytesplugg (fér GMAV /
FACAW-SS process): Denna kopplingsplint gor det
mojligt att stalla in den svetspolaritet (+ ; -), som
kommer att ges at svetspistolen.

28.USB Kontakt Typ A: Fér anslutning av USB-minne.
For maskinens  mjukvaruuppdatering och i
servicesyfte, videospelning.

29. Sakring F1: Anvand trég sakring:

CITOSTEEL
250C 320C 380C 450C
1A / 400V 1A/ 400V 2A /1 400V 2A 400V
(6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm)
Svenska



Anvandargranssnitt
CITOSTEEL 250C & 320C anvander U22-granssnittet
baserat pa tva separata LED displayer under drift.

L AT\
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Bild 7

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

31. Status LED: En tvaférgad lampa som indikerar fel i
systemet. Normal drift indikeras av en lampa som
lyser gront. Feltillstand indikeras, som i Tabell 1.

OBS: Statuslampan blinkar grént i upp till en minut nar
maskinen slas pa for forsta gangen. Nar strémkallan
stromsatts kan det ta s& mycket som upp till 60 sekunder
innan maskinen ar klar for svetsning. Det har ar en normal
situation eftersom maskinen gar igenom initieringen.

Svenska
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Tabell 1

Betydelse
LED-lampa . "
Tillstand Endast maskiner som anvéander
protokollet for kommunikation
Lyser grén Stromkallan &r pa och kommunicerar
normalt med all fungerande perifer
utrustning.
Blinkar gron  |Intraffar under igangsattningen eller

systemnollstéllningen och indikerar att
stromkallan haller pa med
kartlaggningen (identifikationen) varje
komponent ansluter till systemet.
Detta beteende uppstar forst nar
strbmmen slas pa, eller om systemets
konfiguration andras under drift.

Vaxlar mellan
gront och rott

Om statuslamporna blinkar med en
kombination av rétt och grént betyder
det att finns det fel i stromkallan.

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

For att rensa felen, férsok att stanga
av maskinen, vanta i nagra sekunder
och sedan satta PA den igen. Om
felet kvarstar kravs ett underhall.
Kontakta narmaste auktoriserade
tekniska servicecenter eller Lincoln
Electric och rapportera felkoden.

Lyser rod

Indikerar att det inte finns nagon
kommunikation mellan strémkallan
och anordningen som har anslutits till
denna stromkalla.

Svenska



32.

33

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.

44,

45.

Termal o&verbelastningsindikator: Det indikerar att
maskinen ar Overbelastad eller att kylningen inte ar
tillracklig.

.Hoger display: Beroende pa kallsvetsning och

svetsprogram visar svetsspanningen i volt eller
trimvarde. Under svetsning visas det aktuella
svetsspanningsvardet.

LED-indikator: Informerar att vardet pa den hogra
displayen ar i voltaggregatet och under svetsning
blinkar det och displayen visar den uppmatta
spanningen.

LED-indikator: Informerar att vardet pa den hogra
displayen ar Trim. Trim kan justeras fran 0.50 till 1.50.
1.00 &r den normala installningen.

Hoéger kontroll: Justerar varden pa hoger display.
LED-indikator: Snabbatkomstsmeny.

Hoéger knapp: Aktiverar val, &ndring och instélining av
svetsparametrar. Snabbatkomstsmeny.

LED-indikator:  Anger  att  instéllningar  och
konfigurationsmenyn ar aktiverade.

Vanster knapp: Aktiverar:

e Kontrollera det aktiva programnumret. For att
kontrollera programnumret, tryk en gang pa den
vanstra knappen.

o Andra svetsningsprocess.

Indikatorer fér _svetsprogram (gar att &ndra): |
anvandarminnet kan fyra anvandarprogram lagras.
Lysdioden visar att programmet ar aktivt.

Indikatorer fér svetsprogram (gar ej att &ndra):
Lysdioden indikerar att programmet for icke-synergisk
process ar aktivt. Se tabell 2.

Vanster kontroll: Justerar varden pa vanster display.

LED-indikator: Informerar att vardet pa vanster display
ar i ampereenheter, blinkar under svetsning och
displayen visar uppmatt strém.

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

Svenska
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Andra svetsningsprocess eller program

Tabell 2 Svetsningsprogram som ej gar att &ndra

Symbol Process Programnummer

GMAW
(icke-synergisk)

FCAW-GS 7

g
s
N

SMAW 1

Ett av de sju svetsprogrammen kan snabbt tas fram. De
tre programmen ar fasta och kan inte andras - Tabell 2.
Fyra program kan andras och tilldelas ett av de fyra
anvandarminnena. Som standard lagrar anvandarminnet
den forsta tillgangliga svetsmjukvaran.

Sa har byter du svetsningsprocessen:
e Tryck pa den vanstra knappen [40]. "Pr" visas nu pa

den vanstra displayen [30] och det faktiska
programnumret pa hoger display [33].
o Aterigen, tryck pa vanster knapp [40]

svetsprogramindikatorn (41 eller 42) kommer att ga
vidare till nasta program i sekvensen som visas i

figur 8.

0O 20
N o Do . al
£V
Bild 8

e Tryck pa vanster knapp [40] tills LED-indikatorn (41
eller 42) visar 6nskat svetsprogram.

& VARNING
Nar enheten har startats om kommer det senast valda
svetsprogrammet med parametrar ihag.

Svenska
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Anvandarminne
| anvandarminnet kan endast fyra
20 anvandarprogram lagras
20 '
20
20
For att tilldela svetsprogrammet till anvandarminnet:
e Anvand vanster knapp [40] for att valja

anvandarminnesnummer (1,
indikator [41] lyser valt minne.

e Hall den vanstra knappen [40] intryckt tills LED-
indikatorn [41] blinkar.

e Anvand den hdgra kontroller [36] for att valja
svetningsprogrammet.

e For att spara det valda programmet, hall ned vanster
knapp [40] tills LED-indikatorn slutar blinka.

2, 3 eller 4) - LED-

Snabbatkomstsmeny
Anvandaren har tillgang till bagparametrarna samt start-
och slutprocessparametrar enligt tabell 3 och 4.

o—/-
l .
Bild 9

For att 6ppna menyn:

e Tryck pa hoger knapp [38] tills LED-indikatorn [37]
téander den dnskade parametern.

e Stall in parametervardet med ratt kontroll [36]. Det
installda vardet sparas automatiskt.
Parametervardet visas pa hoger display [33].
Tryck pé hoger knapp [38] for att ga till nasta
parameter.

e Tryck pa den vanstra knappen [40] for att Idmna.

A\ VARNING
Atkomst till menyn &r inte tillgdnglig under svetsning eller
om det finns ett fel (status-LED-lampan [31] lyser inte
gron).

Parametrarnas tillganglighet i snabbatkomst- och

konfigurationsmenyn och konfigurationsmenyn beror pa
det valda svetsprogrammet/svetsprocessen.

Svenska



Tabell 3 Vagstyrning

Parameter

Definition

3o (U | i 3 v
P -CR OB

Pinch - styr bagkarakteristika under
kortbagssvetsning. Okande pinchvéarde resulterar i
en skarpare bage (mer stéank) medan minskande
ger en mjukare bage (mindre stank).

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

e Standardvéarde: 0.

A

ARC FORCE - utgangsstrommen okar tillfalligt och
forhindrar att elektroden fastnar och underlattar
svetsprocessen.

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

e Standardvarde: 0.

¢ Regleringsintervall: frdn -10.0 till +10.0

2GS

VARMSTART - procentuell reglering av nominellt
nuvarande varde for 6kande med elekirod. Det
orsakar tillfalligt 6kad utgangsstrém och gjorde det
1att att starta bagen med elektroden.

e Standardvarde: +5.

e Regleringsintervall: fran 0 till +10.0.

Denna parameter ar endast for SMAW.

Tabell 4 Processens start- och slutparametrar

Parameter

Definition

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

andrar funktionen for brannaravtryckaren.

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

o 4-stegslaget gor det mdjligt att fortsatta svetsa
nar brannaravtryckaren slapps. For att stoppa
svetsningen bor brannaravtryckaren trycks in
igen. 4-stegsmodell underlattar att gora langa
svetsar.

e Standardinstallningar: 2-steg

Run-in WFS - stéller in trddmatningshastigheten

fran det att man trycker pa brannaren tills en bage

har upprattats.

¢ Regleringsintervall: fran 1,49 m/min (59 in/min)
till 3,81 m/min (150 in/min).

e Standardinstaliningar for icke-synergiskt lage:
AV.

e Standardinstaliningar fér synergiskt lage:
AUTO-lage.

Efterbranningstid — den tid som svetsningen

fortsatter efter att tradmatningen avslutas. Det

forhindrar att kabeln fastnar i pdlen och forbereder

anden pa ledningen for nasta tdndning av bagen.

e Regleringsintervall: fran AV till 0,25 sekunder.

e Standardinstallningar for icke-synergiskt lage:
0,07s.

e Standardinstaliningar fér synergiskt lage:
AUTO-lage.

Svenska
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Installnings- och konfigurationsmeny

For att komma till menyn, tryck pa vanster [40] och héger
[38] knapp samtidigt.

Parametervallage - parameternamnet pa vanster display
[30] blinkar.

Andra parametervarde-lage - parametervardet pa héger
display [33] blinkar.

N\ VARNING
Foér att ldmna menyn med sparade andringar, tryck
samtidigt pa vanster [40] och hoger knapp [38].
Efter en minut av inaktivitet avslutas ocksa menyn utan att
spara.

Tabell 5 Grénssnitt Komponenter och funktioner ndr menyn Instéliningar och konfiguration ar aktiv.

*-L 5
A.
I /

AN =\
&

ai

Granssnittskomponentens funktioner

30. Parameternamn.

33. Parametervarde.

36. Andra parametervarde.

38.Ga till parameter.edition.
andring av parametervarde.

39. Instélinings- och enhetskonfigurationsmeny

ar aktiv.

40. Avbryt/Avsluta.

43. Parametervallage.

Bekrafta

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Bild 11

Svenska

Anvandaren har tillgang till tva menynivaer:

e Grundniva - grundmeny som ar kopplad il
instaliningarna for svetsparametrar.

e Avancerad nivda - avancerad meny, konfigurera
enhetsmeny.

OBS: Tillgangliga parametrar i installnings- och

konfigurationsmenyn beror pa valt

svetsprogram/svetsprocess.

OBS: Nar enheten har startats om kommer det senast
valda svetsprogrammet med parametrar ihag.

Grundmeny (installningar relaterade till
svetsparametrarna)

Grundmenyn innehéaller de parametrar som beskrivs i
tabell 6.
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Tabell 6 standardinstéliningarna fér grundmenyn

Parameter

Definition

g BB

Forflodestid — den tid som skyddsgasen flédar efter att

brannaravtryckaren tryckts in innan tradmatning.

e Regleringsintervall: fran 0 sekunder (AV) il
sekunder.

e Standardinstaliningar for icke-synergiskt lage: 0,2s.

e Standardinstallningar for synergiskt lage: AUTO-lage.

25

-GS S

Efterflodestid — den tid som skyddsgasen flédar efter att

svetsningen avslutats.

¢ Regleringsintervall:
sekunder.

e Standardinstallningar for icke-synergiskt lage: 0,5s.

e Standardinstallningar for synergiskt lage: AUTO-lage.

fran 0 sekunder (AV) till 25

- CR T Y
Ae Ui oy

Punktsvetstimer — justerar att svetsningen fortsatter aven
om aviryckaren fortfarande dras. Denna instalining har
ingen effekt vid 4-stegsavtryckare.

e Regleringsintervall:  fran 0 sekunder (AV) il
120 sekunder.

e Standardinstaliningar: AV.

OBS: Punktsvetstimern har ingen effekt vid 4-

stegsavtryckare.

—
—_—

Ao )0 oy

Kraterprocedur - styr WFS (eller vardet i amper) och volt

(eller trim) under en viss tid vid slutet av svetsningen efter

utlésaren slapptes. Under kratertiden rampar aggregatet

upp eller ned fran svetsproceduren till kraterproceduren.

e Installningsomrade: frdn 0 sekunder (AV)
10 sekunder.

e Standardinstaliningar: AV.

till

Kraterparametrar:

o Kratertid.

e Tradmatarhastighet eller svetsstrom.
e Volt eller trimvarde.

For att stalla in en krater for en vald process:
e Tryck pa den hogra knappen [38].

e "SEC" visas pa den vanstra displayen [30].

e Paden hogra displayen [33] blinkar vardet i sekunder.

e Stéll in kratertiden med réatt kontroll [36].

e Bekrafta instéllningen av kratertiden med hdger knapp
[38].

e Den vanstra displayen [30] visar vardet pa
tradmatningshastigheten eller svetsstrommen, den

hogra displayen [33] visar spanningen i volt eller
trimvardet.

e Stall in vardet pa den vanstra displayen [30] med den
vanstra kontrollen [43].

e Stall in vardet pa den vanstra displayen [33] med den
vanstra kontrollen [36].

e Tryck pa hoger knapp [38] for att bekrafta installning.

Svenska
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Gront lage - ar en energihanteringsfunktion som gor det
mojligt for svetsutrustning att vaxla till lageffektlage och
minska stromférbrukningen medan den inte anvands.

Visa konfigurationsinstallningar:
e Standby
e Avstangning

Standby - med det har alternativet kan du minska
energiférbrukningen till under 50W nar svetsutrustningen
inte anvands.

ol C L | Y i v o
Ao I 0 E/ 1LJ o .‘i e Standardvarde: AV.

Sa har staller du in tiden for standby-alternativet:

e Tryck pa hogerstyrning [36] for att ppna standby-menyn

e Anvand hdgerstyrning [36] for att stalla in onskad tid
mellan 10-300 min eller stdnga av denna funktion.

e Tryck pa hogerstyrning [36] for att bekrafta.

e Nar maskinen ar i standbyldge  aktiverar
anvandargranssnittet eller utlésaren svetsmaskinen for
normalt arbete.

Nedsténgning - med det har alternativet kan du minska

energiforbrukningen till under 10W nar svetsutrustningen

- = inte anvénds.
% o (nghy L Y 1 [ oW |, standardvirde: Av.
A o ERIRT = L oy

For att stalla in tiden nar alternativet Nedstangning ska

aktiveras:

e Tryck pa hogerstyrning [36] for att Oppna menyn
Nedsténgning.

e Anvand hdégerstyrning [36] for att stalla in onskad tid
mellan 10-300 min eller stanga av denna funktion.

e Tryck pa hogerstyrning [36] for att bekrafta.

e Operativsystemet informerar dig 15 sek innan
Nedsténgning aktiveras med en nedrakning.

OBS: Nar maskinen &r i Nedsténgningslage kravs att

maskinen stangs av och pa for att ateruppta normal drift.

OBS: Under standby- och avstangning ar displayer

inaktiverade.

Avancerad meny — Enhetens konfigureringsmeny.

ckd I b f o |/ |OBS: For att ga till den avancerade menyn:
Ae o oy e | basmenyn véljer du avancerad meny (adv).

e Anvand héger knapp for att bekrafta valet.
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Avancerad meny (Enhetens konfigureringsmeny)

Den avancerade menyn innehaller de parametrar som beskrivs i tabell 7.

Tabell 7 standardinstéllningarna fér den avancerade menyn

Parameter Definition
Menylamnaren - later dig Iamna menyn.
OBS: Denna parameter kan inte redigeras.
$ o l 1 ,I Y ? For att stinga menyn:
e J e | den avancerade menyn, valj POOO.
o Bekrafta valet, tryck pa hoger knapp.
Tradmatningshastighet (WFS) enheter — later dig andra
5 om Vi (R o I/ | WFS enheter:
° L0 P e CE (factory default) = m/min;
el ‘\i e US =in/min.
Kraterforsening - detta alternativ anvands for att hoppa éver
kratersekvensen vid héftsvetsning. Om avtryckaren slapps
N - = — - E——— e innan timern gar ut kommer kratern att forbikopplas och
_& ,’—’ U ,’7 '—,’ I' ¥ Uﬂ UH L ﬂ v svetsen kommer att avslutas. Om utldsaren slapps efter att
A - = — o i timern har gatt ut, fungerar kratersekvensen normalt (om den
ar aktiverad).

e OFF (0) till 10,0 sekunder (standard = OFF)

Bage Start-/forlusttid — det har alternativet kan anvandas for

att valfritt stdnga av utmatningen om en bage inte ar etablerad

eller om den forloras under en viss tid. Fel 269 visas om
maskinen stangs av. Om vardet ar installt pa OFF stangs inte
maskineffekten av om inte en bage upprattas eller bagen gar
forlorad. Avtryckaren kan anvandas for varmmatning av traden
(standard). Om ett varde ar installt stdngs maskinens uteffekt
.8., ™ II f" A ﬂ: e |IJ |av om en bage inte upprattas inom den angivna tiden efter det
Ae 000 - ° i att avtryckaren dras eller om avtryckaren forblir dragen efter
att en bage har gatt forlorad. For att forhindra odnskade
avbrott ska bagstart-/bagavbrottstiden stéllas in med hansyn
taget till Ovriga svetsparametrar (inmatningstradhastighet,

tradhastighet, elektriskt utstick m.m).

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

OBS: Denna parameter ar inaktiverad vid svetsning i lagena

stick, TIG eller Mejsel.

Feedback Persist — bestammer hur aterkopplingsvarden

ska visas efter en svetsning:

e "Nej" (fabriksinstdllning) — de senast registrerade

e ninB= ] Vi gl ° V aterkopplingsvardena blinkar i 5 sekunder efter en
Ae - - J RN o .\i svetsning och atergar sedan till nuvarande visningslage.

e "Ja" — de senast inspelade aterkopplingsvardena blinkar
pa obestamd tid efter en svets tills en kontroll eller knapp
berdrs eller en bage slas.

= . — Ljusstyrka - later dig anvanda ljusstyrkenivan.
skd 7 1 0 - RE i *V |, instaliningsomrade: fran 1 till +10, dér 5 &r standard.
A o g Y oy

Aterstill fabriksinstillningar — for att aterstalla

fabriksinstéllningar:

o om0 R i Il oI/ |+ Anvand héger knapp for att bekrafta valet.
Ae o J o IR o Yo Anvand hoger knapp for att valja "YES".

e Anvand hoger knapp for att bekrafta valet.

OBS: Efter att enheten har startats om ar P097 "NEJ".

Visa testlagen— anvands for kalibrering och test. For att

anvanda testlagen:

Soeffalulul=) |\ i FNENEIN) o/ |+ Pahoger display visas "LOAD".
Ae g JJ Lidrg e y e Anvand hoger knapp for att bekrafta valet.
e Pa hoger display visas "DONE".
OBS: Efter att enheten har startats om ar P099 "LOAD".

Svenska 19
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Visa information om programvaruversion — anvands for
att visa programvaruversionen i anvandargranssnittet.

For att Iasa programvaruversion:

e | den avancerade menyn, valj P103.

e Bekréfta valet, tryck pa hdger knapp.

¢ Displayen kommer att visa mjukvaruversionen.

OBS: P103 ar en diagnostisk parameter, endast for avlasning.
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Anvandargranssnitt PRO (U7)
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Detaljerad anvandning av Anvandargranssnitt PRO (U7)
finns i Advanced (U7) IM3170 anvandarhandbok.

Svets-SMAW-process

CITOSTEEL 250C / PRO, CITOSTEEL 320C / PRO,
CITOSTEEL 380C PRO, CITOSTEEL 450C PRO
inkluderar inte elektrodhallaren med kabel som kravs for
SMAW svetsning, men denna kan kopas separat (se
kapitlet om "Tilloehor").

Procedur for att borja svetsa for SMAW-process:

e Stang forst av maskinen.

o Bestdm elektrodpolariteten for den elektrod som ska
anvandas. Se elektrodteknisk data for denna
information.

e Beroende pa polariteten i den eletrod, som &r i bruk,
anslut driftkabeln [19] och elektrodhallaren med kabel till
utgangsuttaget [2] eller [3] och las dem. Se tabell 8.

Tabell 8 Polaritet

Utgangsuttag
Elektrodhallaren med I
X bly till SMAW (3]
E (&)
= Bly [2] —
<
| _| Elektrodhallaren med 2]
Q1T  blytil SMAW —
a
Bly [3] -+

Anslut blyet till svetsstycket med arbetsklamman.
Installera ratt elektrod i elektrodhallaren.

Starta maskinen.

Stall in SMAW-svetsprogrammet.

Stall in svetsparametrarna.

Svetsmaskinen ar nu klar fér svetsning

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

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

utgangsspanningen pa
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Svetsning av GMAW och FCAW i icke-

synergiskt lage

Under icke-synergiskt lage &r tradmatningshastigheten

och svetsspanningen oberoende parametrar, som maste

stallas in av anvandaren.

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

process:

o Faststall tradpolariteten for den trdad som ska
anvandas. Se traddata for denna information.

e Anslut utgangen pa den gaskylda pistolen for GMAW /
FCAW processen till Euro-uttaget [4].

e Beroende pa den anvanda traden, anslut driftkabeln
[19] till utgangsuttag [2] eller [3]. Se punkt [27] -
kopplingsplint for polaritetsbyte.

e Anslut driftkabeln [19] till
arbetskldamman.

Montera ratt trad.
Montera rétt drivrulle.

e Se till att (GMAW-process) gasskélden har anslutits

om det behdvs.

Starta maskinen.

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

Installera en korrekt kontaktspets.

e Beroende pa svetsprocessen och pistolens typ,
installera  munstycket (GMAW-processen) eller
skyddslocket (FCAW-processen).

e Kontrollera gasflodet med gasreningsomkopplaren
[25].

Stang sidopanelen.
Stall in svetsparametrarna.

svetsstycket med

& VARNING
Sidopanelen maste vara helt stdngda under svetsningen.

& VARNING
Anvand aldrig en defekt pistol.

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

& VARNING
Koppla inte i eller dra kabeln runt skarpa hérn.

e Svetsmaskinen ar nu klar fér svetsning.
e Genom att tillampa principen om arbetshalsa och -
sakerhet vid svetsning kan svetsning pabdrjas.

For icke-synergiskt 1age kan du stélla in:
Tradmatarhastighet, WFS
Svetsspanningen
Bibehallen svetsningstid
Run-in WFS

Forflodestid / Efterflodestid
Punkttid

2-steg/4-steg
Startprocedur
Urladdningsprocedur
Vagkontroll: Klamma
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Svetsning av GMAW och FCAW i
synergiskt lage CV

| synergiskt lage stélls svetsspanningen inte in av
anvandaren.
Ratt svetsspanning kommer att stallas in av

maskinprogramvaran. Optimalt spanningsvarde beror pa
inmatad data:
e Tradmatarhastighet, WFS.

Om det behdvs kan svetsspanningen justeras med den
hogra ratten [36]. Nar den hdgra ratten roteras visar
displayen ett positivt eller negativt falt som indikerar om
spanningen ar éver eller under den optimala spanningen.

Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
Bibehallen svetsningstid

Run-in WFS

Forflédestid

Efterflodestid

Installningar for punktsvetsning
2-steg/4-steg

Startprocedur

Urladdningsprocedur

Vagkontroll: Klamma

Ladda elektrodtraden

Beroende pa typ av tradrulle kan den installeras pa
tradrullsstédet utan adapter eller installeras med tillamplig
adapter, som masta kOpas separat (se kapitlet Over
"Tillbehor").

& VARNING
Sténg av ingangsstrommen vid svetsens stromkalla innan
du installerar eller byter ut en tradrulle.

Stang AV instrémmen.

Oppna maskinens sidopanel.

Skruva loss lasmuttern [46] och ta bort den fran axeln.
Placera spolen [23] pa spindeln [24] och se till att
spindelbromsstiftet satts i halet pa baksidan av spolen.
Om du anvander adapter (se kapitlet om "Tilloehor"),
placera den pa spindeln [24] och forsékra dig om att
spindelbromsstiftet satts i halet pa baksidan av
adaptern.

& VARNING
Placera spolen sa att den roterar i samma riktning som
trdadmatningen och elektrodtraden bér matas fran spolens
undersida.

e Montera lasmuttern [46]. Se till att lasmuttern har
dragits at.
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Justeringar av bromsvridmoment for
hylsa

For att undvika spontan upprullning av svetstraden &r
hylsan férsedd med en broms.

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

Bild 13

46. Lasmutter
47. Justeringsskruv, M10
48. Tryckfjader

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

Om du vrider M10-skruven moturs  minskar
fjaderspanningen och minskar bromsmomentet.

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

Justering av tryckrullskraften

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

&VARNING

Om rulltrycket ar for svagt glider rullen pa traden. Om
rulltrycket stalls in for tungt kan traden deformeras, vilket
kan orsaka matningsproblem i svetsningen. Tryckeffekten
bor stdllas in korrekt. For detta andamal minskar
tryckeffekten langsamt tills traden just borjar glida pa
drivrullen och oOkar sedan nagot genom att
justeringsmuttern vrids ett varv.
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Sitt in elektrodtraden i svetsbrannaren

e Stang av svetsmaskinen.

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

e Beroende pa typ av pistol, avldagsna munstycket fran
pistolen och kontaktspetsen eller skyddslocket och
kontaktspetsen.

o Starta svetsmaskinen.

Hall ned nedkylnings-/gasreningsomkopplaren [25]
eller anvand brannaravtryckaren tills trad visas &ver
den gangade anden av pistolen.

e Nar nedkylningsbrytaren eller brannarutiésaren

slapps, bor tradspolen inte lindas av.

Justera tradspolbromsen darefter.

Sténg av svetsmaskinen.

Installera en korrekt kontaktspets.

Beroende pa svetsprocessen och pistolens typ,

installera  munstycket (GMAW-processen) eller

skyddslocket (FCAW-processen).

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

Svenska

Byt drivrullar

/Y VARNING
Stang av instrommen innan du installerar eller byter
drivrullar.

CITOSTEEL 250C / PRO, CITOSTEEL 320C / PRO,
CITOSTEEL 380C PRO, CITOSTEEL 450C PRO ar
utrustade med drivrulle V1.0/V1.2 for staltrad. For andra
tradar och storlekar kravs det att installera en korrekt
drivrullsats (se kapitel "Tillbehér") och folja instruktionerna:

e Stang AV instrdommen.
Las upp 4 rullar genom att vrida 4 snabbvaxlande
kugghjul [53].

e Lossa tryckrullsspakarna [54].
Byt drivrullar [52] motsvarande den anvanda traden.

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

&VARNING
For tradar med en diameter stérre an 1,6 mm maste
féljande delar bytas:
e Inmatningsroret pa matarkonsolen [50] och [51].
e Guiderdret pa Euro-uttaget [49].

e Las 4 nya rullar genom att vrida 4 snabbvaxlande
kugghijul [53].

e For in traden genom styrroret, éver rullen och genom
styrréret pa Euro Socket i pistolskiktet. Traden kan
tryckas in i skiktet manuellt i nagra centimeter och boér
matas enkelt och utan kraft.

e Las tryckrullsspakarna [54].

Bild 14
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Gasanslutning

Svetsmaskinen stdder anvandning av alla

&VARNING
e CYLINDERN kan explodera om den
skadas.

s3I o Fast alltid gascylindern ordentligt i ett
uppratt lage mot ett cylindervagghyllor eller
en specialtiliverkad cylindervagn.

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

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

Lyft aldrig svetsen med cylindern pasatt.

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

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

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

& VARNING
lampliga

skyddsgaser med ett maximalt tryck pa 5,0 bar.

& VARNING

Innan anvandning, se till att gascylindern innehaller gas
som ar lamplig for det avsedda &ndamalet.

Sténg av strdmmen vid svetsens stromkalla.

Installera en  korrekt  gasflodesregulator  pa
gascylindern.

Anslut gasslangen till regulatorn med slangklamman.
Den andra andan av gasslangen ska anslutas till
gasanslutningen pa stromkallans bakpanel.

Satt pa strommen vid svetsens stromkalla.

Oppna gascylinderventilen.

Justera skyddsgasflédet fér gasregulatorn.

Kontrollera gasflédet med gasreningsomkopplaren
[25].

& VARNING

For att svetsa GMAW-processen med CO2-skyddsgas,
boér CO2-gasvarmare anvandas.
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Transport & Lyft

& VARNING
Fallande utrustning kan orsaka skador och
skada pa enheten.

Bild 15

Folj féljande regler under transport och lyft med kran:

Enheten
transport.
For lyft av en lamplig lyftutrustningskapacitet.

Anvand atminstone fyra remmar for lyft och transport.
Lyft och transportera endast energikallor utan
gascylinder, kylare och/eller andra tillbehor.

innehéller bestandsdelar anpassade for
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Underhall

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

Alla markbara skador maste rapporteras och repareras
omedelbart.

Rutinunderhall (varje dag)

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

e Ta bort stéanken fran svetspistolsmunstycket. Stank
kan stora skyddsgasflodet till bagen.

o Kontrollera svetspistolens skick: byt ut vid behov.

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

anvandningstimmar men atminstone en gang i aret)

Utfor rutinmassigt underhall och dessutom:

e Hall maskinen ren. Ta bort dammet fran det yttre holjet
och inifran holjet med ett torrt (och med Ilagt tryck)
luftflode.

e Rengor och dra at alla svetsterminaler om det behdvs.

Underhallsatgardernas frekvens kan
arbetsmiljon dar maskinen &ar placerad.

variera enligt

& VARNING
ROr inte stromférande delar.

/1 VARNING
Innan maskinen tas bort maste maskinen stédngas av och
stromkabeln maste kopplas bort fran eluttaget.

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

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

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

Kan komma att andras — Denna information &r korrekt sa
langt vi kunnat faststélla vid tiden for tryckning. Vanligen
ga till www.oerlikon-welding.com for eventuell uppdaterad
information.
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WEEE

07/06
Slang inte elektrisk utrustning i det vanliga hushallsavfallet!
Enligt EU-direktiv 2012/19/EG om elektriskt och elektroniskt avfall (WEEE) och dess genomférande i
enlighet med nationell lagstiftning, maste elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in

separat och l[amnas in for miljévanlig atervinning. Som agare av utrustningen, ska du skaffa dig information
om godkénda insamlingssystem fran var lokala representant.

B Genom att tillampa detta direktiv bidrar du till att skydda miljon och méanniskors hélsal

Reservdelar

12/05

Lasinstruktioner for reservdelslistan

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

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

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

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

Platser dar det finns auktoriserade serviceverkstader

09/16
Kdparen maste kontakta Lincoln Electric eller auktoriserad serviceverkstad om eventuella fel som kravdes under
garantiperioden.

¢ Kontakta din lokala saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till

Kopplingsschema

Vi hanvisar till "Reservdelshandboken" som medféljer maskinen.
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Tillbehor

05/23

K14201-1 CABLE MANAGEMENT KIT

K14327-1 CONTROL PANEL COVER KIT (OERLIKON)
K14328-1 BUMPERS

K10095-1-15M FJARRKONTROLL

K14290-1 12STIFTS FJARRKABELDRAGNINGSSATS
K14173-1 POLARITY CHANGE KIT

K14175-1 GASFLODESMATARSATS

K14176-1 GASVARMARSATS

K14182-1 KYLARE COOLARC 26

K14204-1 WIRE FEEDER DRUM QUICK CONNECTOR

R-1019-125-1/08R

ADAPTER FOR SPOLE S200

K10158-1

ADAPTER FOR SPOLTYP B300

K10158

ADAPTER FOR SPOLE 300mm

E/H-300A-50-XM

SVETSKABEL MED ELEKTRODHALLARE 300A (X=5, 10m)

E/H-400A-70-XM

SVETSKABEL MED ELEKTRODHALLARE 400A (X=5, 10m)

LINCGUN® PROMIG™

W000275408-2

LINCGUN PROMIG 230T 3M

W000275419-2

LINCGUN PROMIG 230T 4M

W000275420-2

LINCGUN PROMIG 230T 5M

W000345060-2

LINCGUN PROMIG 270 3M

W000345061-2

LINCGUN PROMIG 270 4M

W000345062-2

LINCGUN PROMIG 270 5M

W000345066-2

LINCGUN PROMIG 300 3M

W000345067-2

LINCGUN PROMIG 300 4M

W000345068-2

LINCGUN PROMIG 300 5M

W000345072-2

LINCGUN PROMIG 400 3M

W000345073-2

LINCGUN PROMIG 400 4M

W000345074-2

LINCGUN PROMIG 400 5M

W000345063-2

LINCGUN PROMIG 330W 3M

W000345064-2

LINCGUN PROMIG 330W 4M

W000345065-2

LINCGUN PROMIG 330W 5M

W000345069-2

LINCGUN PROMIG 400W 3M

W000345070-2

LINCGUN PROMIG 400W 4M

W000345071-2

LINCGUN PROMIG 400W 5M

W000345075-2

LINCGUN PROMIG 500W 3M

W000345076-2

LINCGUN PROMIG 500W 4M

W000345077-2

LINCGUN PROMIG 500W 5M

W100000297

LINCGUN PROMIG 300 UD 4M

W100000298

LINCGUN PROMIG 500W UD 4M

RULLSATS FOR SOLIDA KABLAR

KP14150-V06/08

RULLSATS 0.6/0.8VT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-V08/10

RULLSATS 0.8/1.0VT FI37 4 ST BLA/ROD

KP14150-V10/12

RULLSATS 1.0/1.2VT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-V12/16

RULLSATS 1.2/1.6VT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V16/24

RULLSATS 1.6/2.4VT FI37 4 ST GUL/GRA

KP14150-V09/11

RULLSATS 0.9/1.1VT FI37 4 ST

KP14150-V14/20

RULLSATS 1.4/2.0VT FI37 4 ST
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RULLSATS FOR ALUMINIUMTRADAR

KP14150-U06/08A

RULLSATS 0.6/0.8AT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-U08/10A

RULLSATS 0.8/1.0AT FI37 4 ST BLA/ROD

KP14150-U10/12A

RULLSATS 1.0/1.2AT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-U12/16A

RULLSATS 1.2/1.6AT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-U16/24A

RULLSATS 1.6/2.4AT FI37 4 ST GUL/GRA

RULLSATS FOR KARNTRAD

KP14150-V12/16R

RULLSATS 1.2/1.6RT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V14/20R

RULLSATS 1.4/2.0RT FI37 4 ST

KP14150-V16/24R

RULLSATS 1.6/2.4RT FI37 4 ST GUL/GRA

KP14150-V09/11R

RULLSATS 0.9/1.1RT FI37 4 ST

KP14150-V10/12R

RULLSATS 1.0/1.2RT FI37 4 ST -/ORANGE

TRADGUIDER

0744-000-318R

TRADGUIDESATS BLA @0.6-1.6

0744-000-319R

TRADGUIDESATS ROD @1.8-2.8

D-1829-066-4R

EUROTRADGUIDE @0.6-1.6

D-1829-066-5R

EUROTRADGUIDE @1.8-2.8
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Dimensionsdiagram

935

560
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