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

e Kontrollera om det finns skador pa forpackning och utrustning. Transportskador maste omedelbart anmalas
till aterforsaljaren.

¢ Ange dina produktidentifieringsuppgifter i tabellen nedan sa underléttas anvandningen. Modellbeteckning, kod och serienummer
finns pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:
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Tekniska specifikationer

NAMN INDEX
BesterMig 215-S B18266-1
IMATNING
Matningsspanning U1 EMC-klass Natfrekvens
BesterMig 215-S 230+15 % /-10 %, 1-fas A 50/60 Hz
Effe!ftf'c:»rbrukqing vid Ingdng ampere | 1max PF
markintermittens
BesterMig 215-5 | 100 KVA "i‘(‘410°°:/3°)arbets°yke' 46 A 0,65
SVETSDATA
Max. Intermitte[\s 40°Q ) o
Process tomgAngsspanning (baserat pa 10 min. Svetsstrom Svetsspanning
period)
10 % 200 A* 24Vdc
GMAW / FCAW 60 % 82A 18,1vdc
100% 64 A 17,2Vdc
10 % 200 A* 28Vvdc
BesterMig 215-S SMAW 82Vdc 60 % 82A 23,3vVdc
100% 64 A 22,6Vdc
15% 200 A* 18Vdc
(Sf{ /.*r}’é) 60 % 100 A 14vde
100% 64 A 12,6Vdc
SVETSSTROMSOMRADE
GMAW / FCAW SMAW (Sf{ #}’é’;)
BesterMig 215-S 30 A+=200A 15A+200 A 15A+200 A
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Sakring av typ gR eller automatsakring typ D Stréomkabel
BesterMig 215-S B 16A (B 25A)** 3 ledare, 2,5 mm?
REGLERINGSINTERVALL FOR SVETSSPANNING
GMAW / FCAW SMAW GTAW (Lift TIG)
BesterMig 215-S 15,5V =24V 206 V=28V 16,5V +26,5V
TRADHASTIGHET/TRADDIAMETER
Tradmatningsomrade Drivrullar Diameter drivrulle
BesterMig 215-S 2 + 13 m/min 1 37
Solid trad Trad med flusskarna
BesterMig 215-S 0,6 +1,0 mm 0,8 +1,0 mm
MATT
Vikt Hojd Bredd Langd
BesterMig 215-S 28,4 kg 677 mm 370 mm 770 mm
OTHERS
Skyddsklass Maximalt gastryck Relativ fukt(igzeztoviodce)lnvéndning
BesterMig 215-S IP21S 0,5 MPa (5 bar) <90 %
Omg!vning§temperatur Forvaringstemperatur
vid anvandning
BesterMig 215-S -10°C till +40°C fran -25 °C till +55 °C
Svenska 1 Svenska




(1) Baserat pa 10 minuters tidsperiod (dvs. for 30 % arbetscykel &r den 3 minuter pa och 7 minuter av)

OBS: Ovanstaende parametrar kan andras nar maskinen vidareutvecklas.
*Vid svetsning med maximal strom 12>160 A, byt ut ingangspluggen mot en pa >16 A.

fi\ﬁ VARNING

Vid svetsning over 160 A maste du andra overstromsskyddet for 20-25 A typ D och byta till en korrekt ingangskontakt
(eller ansluta direkt till ett kraftnatverk). Exempel:
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ECO-designinformation

Utrustningen ar designad for att efterleva direktiv 2009/125/EC och regelverk 2019/1784/EU.

Effektivitet och tomgangsstromférbrukning:

Register Namn Effektlwtetﬂwd max. st[omforb_ruknlngl Motsvarande modell
tomgangsstromforbrukning
B18266-1 BesterMig 215-S 81 %/25 W Ingen motsvarande modell

Tomgangslage upptrader under det tillstdnd som anges i nedanstaende tabell

TOMGANGSLAGE
Tillstand Narvarande
MIG-lage X
TIG-lage
STICK-lage

Efter 30 minuters stillastdende

Flakt avstangd

Vardet pa effektivitet och férbrukning i vilolage har matts med den metod och de villkor som ar definierade
i produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Tillverkarens namn, produktnamn, kodnummer, produktnummer, serienummer och tillverkningsdatum kan utlasas

fran markplaten.

W,
W

Var:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XXXXX| XXXXXXK|—— 4]
H

P1|YY | MM| XXXXX

nee o

1- Tillverkarens namn och adress

2- Produktnamn

3- Kodnummer

4- Produktnummer

5- Serienummer
5A- tillverkningsland
5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar olika for varje maskin
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Typisk gasforbrukning féor MIG/MAG-utrustning:

. DC-elektrod positiv . . ..
Materialtyp Traddiameter = — Tradmatning Avskirmningsgas Gasflode
[mm] St[':]m Spanning [m/min] [V/min]
. Kol, . 09+1,1 95 + 200 18 =22 35-6,5 Ar75 %, CO225 % 12
laglegerat stal
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 = 26 55-95 Argon 14 =19
Austenitiskt . . . ) Ar 98 %, 02 2 %/ .
rostfritt stal 08+16 | 8+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7, 5% C022,5%| 4% 16
Kopparlegering 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-1 Argon 12+16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-process:
Inom TIG-svetsning ar gasforbrukningen beroende av munstyckets tvarsnittsarea. For allmant anvanda brannare:

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

Obs: Alltfor stora flddeshastigheter orsakar turbulens i gasflodet vilket kan suga in atmosfarisk fororening i svetspoolen.

Obs: En sidovind eller ett drag kan stdra avskarmningsgasens tackning, sa anvand en skarm for att blockera luftflodet
for att minska férbrukningen av skyddsgas.

Ei Uttjant produkt

Vid slutet av produktens livsldngd maste den kasseras for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkien och kritiska ravaror (CRM) som finns i produkten, finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-GB/Operators-Manuals
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denna maskin ar konstruerad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Den kan emellertid &nda generera
elektromagnetiska storningar som kan paverka andra system sasom telekommunikation (telefon, radio och TV)
eller andra sakerhetssystem. Dessa stérningar kan orsaka sakerhetsproblem i de berérda systemen Las igenom och satt
dig in i detta avsnitt for att eliminera eller minska den elektromagnetiska stdérning som genereras av denna maskin.

Denna maskin ar konstruerad for att anvandas i ett industriellt omrade. Om den skall anvéndas i hemmiljé

ar det nédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetiska stérningar

som kan ténkas upptrada. Operatéren maste installera och anvénda utrustningen enligt beskrivningarna

i bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta I&ampliga
atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande.

e Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten

av maskinens arbetsomrade.

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

Sakerhets- och kontrollutrustning fér industriella processer. Utrustning for kalibrering och matning.

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

Kontrollera den elektromagnetiska immuniteten hos utrustning som anvands i eller nara arbetsomradet.

Operatéren maste vara saker pa att all utrustning i omradet ar kompatibel. Detta kan krava ytterligare skyddsatgarder.

o Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Anslut maskinen till strdmforsérjningen i enlighet med denna bruksanvisning. Om storningar uppstar kan det bli nédvandigt
att installera ett filter pa primarsidan.

e Utgangskablarna ska vara sa korta som mdjligt och dras tillsammans. Om mdjligt, anslut arbetsstycket till jord for att
minska elektromagnetisk emission. Operatéren maste kontrollera att anslutning av arbetsstycket till jord inte orsakar
problem eller osékra driftsférhallanden for personal eller utrustning.

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera elektromagnetisk emission. Detta kan vara nédvandigt
for speciella tillampningar.

&VARNING
Denna klass A-svetsutrustning &r inte avsedd att anvandas pa platser dar strétmmen kommer fran ett nat med
lagspanningssystem. Det kan bli problem med att sdkra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stora kanslig utrustning.

AN

Q VARNING
Denna utrustning éverensstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett lagspanningsystem. Det ar installatéren
eller anvandaren av maskinens ansvar att forsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det offentliga el natet
om nddvandigt, att utrustningen kan kopplas in pa natet.
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Sakerhet

11/04

&VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behorig personal. Lat endast behdrig personal utfora installation, drift,
underhall och reparationer. Las igenom och satt dig in i den har bruksanvisningen innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att folja instruktionerna i denna bruksanvisning kan medféra allvarliga personskador, dédsfall eller skador
pa utrustningen. Det ar viktigt att lasa igenom och forsta forklaringarna till varningssymbolerna nedan. Lincoln Electric tar
inte pa sig nagot som helst ansvar for skador som orsakats av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala
driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, dédsfall
eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda dig sjalv och andra mot allvarliga skador
eller dodsfall.

BAR KORREKT OGON-, ORON- & KROPPSSKYDD: Skydda dina égon och ansikte med en
svetshjalm ordentligt pasatt och med ratt kvalitet pa filterplattan. Skydda din kropp fran svetssténk och
ljusbage med skyddsklader inklusive ylleklader, flamsakert forklade och handskar, laderleggings och
héga stovlar. Skydda andra fran stank, blixt och blandning med skyddande skarmar eller barriarer.
| vissa omraden kan skydd mot buller vara lampligt. Se till att skyddsutrustningen ar i gott skick.
Bar ocksa alltid skyddsglasdgon i arbetsomradet.

LAS IGENOM OCH SATT DIG IN | INSTRUKTIONERNA: Las igenom och satt dig in i den har
bruksanvisningen innan utrustningen tas i drift. Ljusbagssvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att
folja instruktionerna i denna bruksanvisning kan medféra allvarliga personskador, dédsfall eller skador
pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: Svetsutrustningen skapar hdéga spanningar. Roér darfér aldrig vid
R e elektroden, arbetsklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera dig sjalv fran
j\ elektroden, arbetsklamman och anslutna arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa sakringsboxen
@ innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet inmatningen, elektroderna och kablarna till arbets-
PY klammorna. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt uppstar

en bagtandning far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon annan yta
som &r i kontakt med arbetsklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: Elektrisk strém som flddar genom
en ledare skapar elektriska och magnetiska falt (EMF). EMF-falt kan stéra vissa pacemakerenheter.
Svetsare som har pacemaker ska radfraga sin lakare innan de anvander utrustningen.

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

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198-standarden,

tillhor utrustningen i kategori 2. Det innebar obligatorisk anvandning av personlig skyddsutrustning
(PPE) med filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.
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ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga angor och gaser.
Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatéren ha tillgang till
tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningsomradet.

[
2o

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skiarm med ett lampligt filter
eller en svetshjalm, for att skydda 6gonen mot gnistor och stralning fran ljusbagen under svetsningen och
nar ljusbagen betraktas. Anvand lampliga klader gjorda av slitstarkt flambesténdigt material for att skydda
din och dina medhjélpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skdrm av icke-brannbart
material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens stralning.

|:§i§\
Duy

SVETSGNISTOR KAN FORORSAKA ELDSVADA ELLER EXPLOSION: Avldgsna brénnbara féremal
frAn svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetsgnistor och heta partiklar fran
svetsprocessen kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till narliggande omraden.
Svetsa aldrig pa tankar, fat, containrar eller andra féremal innan du har férvissat dig om att det inte
finns nagra brannbara eller giftiga angor i narheten. Anvand aldrig denna utrustning i narheten
av brannbara gaser, angor eller flytande bréannbara amnen.

)
i

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar stark hetta. Heta ytor och
material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och tanger nar du ska
vidrora eller flytta material i arbetsomradet.

),

GASFLASKAN KAN EXPLODERA OM DEN SKADAS: Anvand endast komprimerade gasflaskor med
korrekt avskarmningsgas for den aktuella svetsprocessen och korrekt fungerande regulatorer som
ar konstruerade for den gas och det tryck som anvands. Forvara alltid gasflaskor uppréatt och
férankrade med kedja vid ett fast stéd. Flytta inte och transportera inte gasflaskor utan skyddslock.
Lat inte elektrodhallaren, arbetsklamman eller nadgon annan spénningssatt del vidréra en gasflaska.
Gasflaskor far inte forvaras pa platser dar de kan utsattas for fysisk skada eller dar svetsprocessen
inkluderar gnistor och varmekallor.

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

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning &r lamplig att anvanda foér svetsning i en milje dar det
S foreligger en férhojd risk for elektrisk stot.

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

Svetsmaskinerna BesterMig 215-S mojliggor svetsning:
o GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS (egenskarmad trad)

¢ SMAW (MMA)

o  GTAW (Lift TIG).

Det kompletta paketet BesterMig 215-S innehaller:
e Arbetsledning —3m

GMAW (MIG/MAG) svetspistol — 3 m

SMAW (MMA) elektrodhallare — 3 m.

Drivrullar V0.6/V0.8 (monterade i trdédmataren)
Gasslang — 2 m.

Rekommenderad  utrustning, som kan kopas
av anvandaren, beskrivs i kapitlet "Tillboehor".

Instruktioner for installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under standard-

forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa

enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift:

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer
an 10° fran horisontalplanet.

e Anvand inte denna maskin for att tina frusna rér
genom kortslutning.

e Maskinen maste placeras sa att den fria strdmningen
av ren luft till och fran ventilationséppningarna inte
hindras. Tack aldrig éver maskinen med papper,
trasor eller annat som kan hindra luftstrdmningen.

e Mangden smuts och damm som kan sugas
in i maskinen ska hallas pa ett minimum.

e Denna maskin har skyddsklass [P21S. Hall

maskinen torr s& langt det ar praktiskt mojligt.
Placera den inte pa vat mark eller i vattenpoélar.
Anvand inte maskinen i regn eller sno.
Placera den inte pa vat mark eller i vattenpdlar.
Normal drift kan stdra radiostyrt maskineri i narheten,
vilket kan orsaka personskada eller skada
pa utrustning. Las avsnittet om elektromagnetisk
kompatibilitet i denna bruksanvisning.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Intermittens och 6verhettning

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

Exempel: 60% intermittens:
— S
@ @

Svetsning i 6 minuter. Paus i 4 minuter.

Overskridning av intermittenstiden aktiverar
6verhettningsskyddet.
Svenska 8
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eller minska
Intermittens

Anslutning av matningsspanning

&VARNING
Endast behorig elektriker far koppla in maskinen fill
elnatet. Installationen maste utféras i enlighet med
svenska elnormer.

Kontrollera matningsspanning, fas och frekvens till
denna maskin innan den satts pa. Verifiera anslutningen
av jordledningar fran maskinen till matningskallan.
Svetsmaskinen BesterMig 215-S ska anslutas till ett
korrekt installerat stickkontakt med jordstift.
Ingangsspanningen ar 230 V, 50/60 Hz. Mer information
om matningsspanningen finns i avsnittet med tekniska
data i denna handbok och pa markplaten pa maskinen.

Sékerstall att mangden natstrém fran stromkallan ar ade-
kvat for normal drift av maskinen. Sakringsstorlek,
sakringstyp och kabelarea ar angivna i avsnittet tekniska
data i denna handbok.

& VARNING
Svetsmaskinen kan matas fran ett elverk som har minst
30 % hogre markeffekt an vad svetsmaskinen kraver.

& VARNING
Stédng av svetsen forst innan elverket stangs sa att
skador pa svetsen forhindras nar den drivs av ett elverk

Anslutningar for svetsstrom
Se punkterna [1], [3] och [4] i figurerna nedan.
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Reglage och funktioner

A BN

5]
-

Bild 1

1. EURO-uttag: For anslutning av__svetshandtag
(GMAW-/FCAW-svetsning).

2. Ledning for att &ndra polaritet for EURO-uttaget.

3. _Positiv utgang for svetskretsen: For anslutning
av en elektrodhallare med ledning/aterledare +

beroende pa 6nskad konfiguration.

4. _Negativ utgang for svetskretsen: Fér ansiutning
av en elektrodhallare med ledning/aterledare
beroende pa 6nskad konfiguration.

5. Anvéandargranssnitt: Se kapitlet "Anvandargranssnitt”.

Svenska 9
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Figur 2

6. Gasanslutning: Anslutning for gasledning.

7. Strémbrytare TILL/FRAN (/O). Styr matningsspan-
ningen till maskinen. Kontrollera att maskinen ar
inkopplad till eInatet innan strombrytaren slas pa ("I").

8. Stromkabel (2 m): Montera matningskontakten il
befintlig kabel enligt proceduren i bruksanvisningen
och folj gallande svenska elnormer. Anslutningen
far bara goras av behorig person.

&VARNING
Nar maskinen slas pa anvands den svetsmetod som
anvandes senast.

&VARNING
Om tryckknappen trycks i GMAW-lage spanningssatts
svetskablarna.

& VARNING
Under SMAW-processen ar utgangsterminalerna
fortfarande spanningssatta efter att detta lage har valts.
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Figur 3

9. Trad pa spole (for GMAW / FCAW): Levereras inte som
standard.

10. Tradspolehallare: Spolar pad max.15 kg. Spolar med
max. 300 mm diameter. Hallaren tillater montering
av plast-, stal- och fiberspolar pa 51 mm spindel.

Obs: Bromsmuttern av plast ar vanstergangad.

11. Traddrivning: 1-rullestraddrivning.

Svenska 10
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Figur 4

12. Vénster display: Visar varde for svetsstrém, tradma-
tarhastighet, induktans och materialtjocklek. Verklig
svetsstrom visas under svetsning.

13.Hoger display: Beroende pa vald funktion och
svetsmetod visas svetsspanningen i volt, eller
spanningstrimvarde eller bagkraftsvarde. Under svets-
ning visar den faktiska utgaende svetsspanningen.

14. Indikator fér matningsspanning: Denna LED-lampa
tands nar svetsmaskinen ar paslagen (ON) och klar
for anvandning.

15. Trddmatningsdrift/Gasrensning: Denna omkopplare
tillater trddmatning (tradtest) och gasfléde (gastest)
utan att sla pa utspanningen.

16. Légesknapp fér brénnaraviryckare (2-steg/4-steq):
Andra funktionen for brannarens avtryckare.

Process | Symbol Beskrivning

2-stegsavtryckaren startar och
stoppar svetsningen direkt. Svets-
processen startar nar brannarens

11 avtryckare trycks ned.
—)
‘f 4-stegslaget medger kontinuerlig
R svetsning nar avtryckaren slapps
upp. For att stoppa svets-
uu ningen ska brannarens avtryckare

l

tryckas in igen. 4-stegsmodellen
underlattar langa svetsningar.

Svenska



17. Knapp for val av svetsprocess: Later dig valja svetsprocessen:

Process | Symbol Beskrivning
Manuell installning:  GMAW
(MIG/MAG). Svetsparametrar

;'5 é (trddmatningshastighet och
spanning) valjs av anvandaren.

Synergiinstalining av =~ GMAW
(MIG/MAG). Parametrar  for
@ svetsning (matningshastighet

trad och  spanning) justeras
automatiskt efter val
av gas och trad.

?: SMAW (MMA)

0= GTAW (Lift TIG)

18. Gasvalsknapp: Mdjliggér val av typ av skyddsgas
(endast for synergiskt lage).

Process | Symbol

MIX

f CO:2

Beskrivning
Val av skyddsgas eller ingen gas.

21. Vanster kontroll: Klicka for att valja ampere/tradmat-
ningshastighet/induktans/materialtjocklek och vrid for
att stalla in vardet for den valda parametern. Staller in
vardet som visas pa den vanstra displayen. Beroende
pa svetsprocess kan du stalla in:

Process | Symbol Beskrivning
Tradmatningshastighet WES:
Nominellt varde for

M/MinN | {radmatningshastighet (m/min.).

Induktans: Bagen styrs med denna

ratt. Hogre varde ger mjukare bage
och mindre svetssprut.

Strém: Instaliningsvarde for
A utgangsstrém i amperetal [A].

Tradmatningshastighet WFS: Nominellt
m/min |varde  for  trddmatningshastighet
(m/min.).

Induktans: Bagen styrs med denna

_“H_ ratt. Hogre varde ger mjukare bage
och mindre svetssprut.

Materialtjocklek: Varde i mm
::#: av svetsat material.

@k W My

T
?: Strém: Instéllningsvarde  for
oo A utgangsstrdém i amperetal [A].
[d [J
I

Stréom: Installningsvarde  for
A utgangsstrdm i amperetal [A].

S

X

19. Gastestknapp: Denna knapp mojliggdr initiering
av gasfléde (gastest) utan paslagning
av utgangsspanningen.

20. Traddiameter eller knapp fér val av_manuellt lage:
Stéller in diametern pa svetstraden for synergiskt lage.

Process | Symbol Beskrivning

0,6 Tillganglig  trdddiameter  [mm]

ﬁ-— 08 beror pad val av skyddsgastyp,
s e, 0,9

typ av trad och svetstradsmaterial.
1,0

Svenska 11

22. Spanning/Spanningstrimning/Bagkraftskodare:
Beroende pa svetsmetod reglerar denna kodare:

Spénning. Later dig justera
GMAW- VvV svetsspanningen (&ven under
processen svetsprocessen)

Spanningstrimning: under
GMAW | \/+/[- |[svetsning kan du justera

spanningen

BAGKRAFT: Utstrémmen

Okas tillfalligt  for att rensa
SMAW m kortslutningsanslutningar mellan

elektroden och arbetsstycket.

23. Termisk _ overbelastningsindikator: Det indikerar
att maskinen ar Overbelastad eller att kylningen
ar otillracklig.

Svenska



Svetsning GMAW-, FCAW-SS-process

BesterMig 215-S kan anvadndas for att svetsa
GMAW- och FCAW-SS-processer.

Forbereda maskinen for svetsning
GMAW- och FCAW-SS-process.

Procedur for att svetsa med metoderna GMAW

och FCAW-SS:

e Bestam vilken polaritet som ska anvandas for traden.
Informationen finns i traddata.

e Anslut utgangen av den gaskylda pistolen till GMAW-
/[FCAW-SS-processen till Euro-uttaget [1] med
lampligt tradfoder anpassat till svetstradens typ och
diameter.

e Beroende pa polariteten hos svetstraden som anvands,
anslut returkabeln till utgangsuttaget [3] eller [4].

e Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket
med kldamman.

¢ Installera den korrekta svetstraden.

o Installera ratt drivrulle.

Kontrollera att skyddsgasen
ar ansluten.

e Sla pa maskinen.

Tryck pa pistolavtryckaren for att mata traden genom

pistolfodret eller tryck pa tradtestknappen pa enhets-

panelen [15] tills traden kommer ut ur den géngade
anden.

Installera en ordentlig kontaktspets.

Montera  munstycket (GMAW-svetsning) eller

skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken

metod och handtag som anvands.

Stang den vanstra sidopanelen.

Stall in svetslaget pa GMAW [17] .

Svetsmaskinen ar nu redo att svetsa.

Svetsningen kan inledas om regler for personlig

sakerhet och arbetsmiljo foljs.

(GMAW-metoden)

Svetsa manuellt med GMAW
och FCAW-SS

| BesterMig 215-S kan du stélla in:
Svetsspanningen
Tradhastighet

Induktansen

Materialtjocklek

2-steg - 4-steg andrar funktionen for pistolens

avtryckare.

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

e 4-stegsaviryckare medger kontinuerlig svetsning
nar avtryckaren slapps. For att avbryta trycks
avtryckaren in igen. 4-stegssvetsningen underlattar
svetsning av langa svetsar.
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Svetsning SMAW (MMA) -process

BesterMig 215-S inkluderar elektrodhallaren
med ledaren som behdvs for SMAW-svetsning.

Procedur for att svetsa med SMAW-metoden:

e Stang forst av maskinen.

e Bestam elektrodpolariteten for elektroden som
ska anvandas. Informationen finns i elektroddata.

e Beroende pa polariteten fér anvandning av elektrod,
anslut arbetsledaren och elektrodhallaren med
ledaren till utgangsuttaget [3] eller [4] och las dem.
Se tabell 1.

Tabell 1
UTGANGSKONTAKT
Elektrodhallare med 3]
x kabel till SMAW
5 8
g Arbetsledare [4] —
n<:
| Elektrodhallare med [4]
Qx| kabel till SMAW p—
(&)
o
Arbetsledare [3] +

e Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
klamman.

Satt i korrekt elektrod i elektrodhallaren.

Sla pa svetsmaskinen.

Stall in svetsparametrarna.

Svetsmaskinen ar nu redo att svetsa.
Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

Anvandaren kan stélla in funktionerna:
e Svetsstrommen
e Bagdynamik BAGKRAFT

Svetsa med GTAW-metod

BesterMig 215-S kan anvandas for GTAW-process med
DC (-). Bagtéandning kan bara goéras med lyft-TIG-metoden
(kontakttdndning och lyfttandning).

BesterMig 215-S inkluderar inte brannaren for GTAW-
svetsning, men den kan kdpas separat. Se kapitlet
"Tillbehor".

Forbereda for GTAW-svetsning:
e Stang forst av maskinen.

e Anslut GTAW-brannaren till [4] utgangsuttaget.

¢ Anslut arbetskabeln till [3] utgdngsuttaget.

e Spanna fast aterledaren pa  arbetsstycket
med kldmman.

e Satt i lamplig volframelektrod i GTAW-handtaget.

e Satt pa maskinen.

e Stall in svetslaget till GTAW [17]

e Ange svetsparametrar.

e Maskinen ar nu klar att anvandas.

e Svetsningen kan inledas om regler for personlig

sakerhet och arbetsmilj¢ foljs.
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Svetsa med GMAW-metoden

i synergiskt lage

| synergiskt lage stélls inte bagspanningen in av anvan-
daren. Korrekt bagspanning stélls in av maskinens

programvara.

Den optimala utgdende svetsspanningen stalls

in

automatiskt av maskinen vid &ndring av tradmat-
ningshastigheten m/min eller utgadngsstromvardet i A,
beroende pa vald arbetspunkt. Tabell 2 nedan visar alla
tillgangliga synergiska svetsprogram.

Tabell 2

Traddiameter

Gastyp

CO2
CO2
CO2
CO2
0.6 BLANDAD
0.8 BLANDAD
0,9 BLANDAD
1.0 BLANDAD
08 ﬁ
0’9 ﬁ
o ﬁ

Svenska
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Installation och anslutning
I JII

Figur 5

Gor sa har om polariteten ska andras:

e Stang av maskinen

o Bestamma polariteten for elektroden (eller traden) som
ska anvandas. Se data gallande denna information.

e Valj och stéll in ratt polaritet: positiv eller negativ.

&VARNING
Kontrollera polariteten som kravs for de elektroder och
tradar som anvands.

& VARNING
Luckan maste vara helt stangd vid svetsning.

& VARNING
Dra inte i handtaget for att flytta pa maskinen under arbetet.

Svenska 14

Laddning av elektrodtraden

Beroende pa typen av tradspole kan den installeras
pa tradspolestddet utan adapter eller installeras med
en lamplig adapter som maste kdpas separat (se kapitlet
"Tillbehor”).

&VARNING
Stang av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
tradbobinen monteras.

e Stang av maskinen.

o Oppna sidoplaten pa maskinen.

e Skruva loss lasmuttern pa hylsan.

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

e Kontrollera att bobinstyrstiftet gar in i halet

pa bobinen.
Skruva i fastlocket pa hylsan.

e Satt pa tradrullen med spar som passar
for traddiametern.

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

e Enheten ar anpassad till spolen max. 300 mm

& VARNING
Vassa tradandar kan ge skador.

e Vrid tradbobinen moturs och trd in tradanden
i tradmataren anda fram till Euro-kontakten.

e Justera kraften pa tryckrullen i tradmataren
till ratt varde.

Stalla in bromsmomentet for hylsan

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

Justeringen gors med M8-insexskruven som sitter inuti
hylsan och blir atkomlig nar fastlocket pa hylsan skruvas av.

24. Fastlock .
25. Justerbar insexskruv M8.
26. Tryckfjader.

Vrids M8-insexskruven medurs &6kas fjdderspanningen
och bromsmomentet 6kar

Vrids M8-insexskruven moturs minskas fjaderspanningen
och bromsmomentet minskar

Skruva i fastlocket igen nar du ar klar med justeringen.
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Justera tryckrullen

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

&VARNING
Vid for lagt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket for
hégt kan traden deformeras och orsaka problem med
matningen i handtaget. Trycket ska stéllas in korrekt.
Minska trycket tills traden precis borjar slira pa rullen
och 6ka sedan trycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Svenska 15

Byta drivrullar

&VARNING
Stédng av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
drivrullarna monteras eller byts.

BesterMig 215-S ar utrustad med drivrulle V0.8/V1.0 for

staltrad. Drivrullsatser finns for andra traddimensioner,

(se kapitlet "Tillbehor") och folj anvisningarna:

e Stang AV stromférsorjningen.

e Slapp tryckvalsspaken [27].

e Skruva ur fastlocket [29].

e Byt ut drivrullen [28] mot de kompatibla drivrullar som
motsvarar trdden som anvands.

(?\VARNING
Kontrollera att ocksa handtagsfodringen och kontakt-
spetsen ocksa ar anpassade till vald traddimension.

Skruva i fastlocket [29].

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

e Las tryckvalsspaken [27].
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Gasanslutning

En gasflaska maste installeras med en lamplig
flodesregulator. Nar en gasflaska med en flédesregulator
har installerats sakert, anslut gasslangen fran regulatorns
utgang till maskinens gasinloppsanslutning.

&VARNING
Svetsmaskinen stéder alla Iampliga skyddsgaser
inklusive koldioxid, argon och helium vid ett maximalt
tryck pa 5,0 bar.

OBS: Vid anvandning av GTAW lift-metoden, anslut
gasslangen fran GTAW-brannaren till gasregulatorn
pa skyddsgasflaskan.

Transport och lyft

VARNING
Fallande maskiner kan orsaka personskador
och skador pa maskinen.

kY

Lyft inte och stétta inte aggregatet i handtaget

Figur 8
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Underhall

&VARNING
For alla reparationer, modifieringar eller underhall
rekommenderar vi att du vénder dig till narmaste
serviceverkstad eller Lincoln Electric. Reparationer och
modifieringar som utférts av obehdrig verkstad eller
personal gor fabriksgarantin ogiltig.

Synliga skador ska rapporteras och atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

e Kontrollera isolering och kontakter pa svetskablarna
och natkabeln. Byt genast ut kabeln om isoleringen
ar skadad pa nagot satt.

e Avlagsna svetsstank fran svetsmunstycket. Svetsstank
kan férsamra avskarmningsgasflodet till bagen.

¢ Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den
om nddvandigt.

o Kontrollera att kylflakten fungerar och att den ar i gott
skick. Hall ventilationsdppningarna fria.

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar,

dock minst en gang per ar)

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

e Hall maskinen ren. Anvand tryckluft (torr luft med lagt
tryck) for att avlagsna damm fran maskinens utsida
och fran insidan.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

Underhallsintervallen varierar med maskinens
arbetsforhallanden.

& VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

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

&VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fore underhall och
service. Testa maskinen efter reparation for att
sakerstalla en saker funktion.
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Kundtjanstpolicy

Lincoln Electric Company tillverkar och saljer hégkva-
litativ svetsutrustning, férbrukningsartiklar och kapnings-
utrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara kunders
behov och att dvertraffa deras férvantningar. Ibland kan
képare be Lincoln Electric om rad eller information om
hur man anvander vara produkter. Vi svarar vara kunder
sa gott vi kan baserat pa den information vi har tillgang
till vid fragetillfallet. Lincoln Electric kan inte utfarda
nagra garantier gallande sadana rad och atar sig ingen
som helt ansvarsskyldighet gallande sadan information
eller rad. Vi friskriver oss uttryckligen fran alla slags
garantier, inklusive férsakran om lamplighet for en kunds
specifika &ndamal, nar det galler sddan information eller
rad. Av praktiska skal kan vi dven inte ata oss nagot
ansvar for att uppdatera eller korrigera sadan
information eller rad nar det val har getts, och inte heller
skapar, utokar eller férandras nagon som helst garanti
av tillhandahallandet av information eller rad nar det
galler forsaljning av vara produkter.

Lincoln Electric ar en ansvarsfull tillverkare, men val och
anvandning av 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 &ndras — Denna information ar korrekt sa
langt vi har kunnat faststdlla vid tiden for tryckning.
Vanligen besék www.lincolnelectric.com fér uppdaterad
information.
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Felsokning

Nej Problem Mojlig orsak Rekommenderad atgard
Ingéngsspanningen ar for hog|e Stdng av  stromkallan;  kontrollera
(=215 %) eller for lag (<15 %) huvudférsorjningen. Starta om
svetsmaskinen nar strommen atergar
. till normailt tillstand
Gul t kil . . . o
1 érutér?crjmls ampa Otillracklig ventilation Forbattra ventilationen
Omgivningstemperaturen Maskinen  kommer  automatiskt  att
ar for hog aterhamta sig nar temperaturen sjunker
Overskrider markintermittensen. [  Avbryt arbetet i nagra minuter
Potentiometern fungerar inte e Byt potentiometer
Tradmat i Munstycket ar blockerat e Byt munstycke
2 radmatarmotorn Drivrullen matar inte fram traden | e  Oka trycket pa drivrullen
fungerar inte
Flkten fungerar inte St[ombrytare skadad e Byt ut strbmbrytaren )
3 eller gar valdigt Flakt skadad o Byt ut eller reparera flakten
langsamt Defekt eller bortkopplad ledning. |e  Kontrollera anslutningen
Felaktig eller sliten kontaktspets|e Byt till ratt kontaktspets och/eller drivrulle
i hallaren
For tunn  strdmkabel gbr|e Byt stromkabel
. - ) strommen instabil
4 Bar?e?__a:(lnte"statbll Allt for 1dg matningsspanning. e Korrigera ingangsspanningen
och stanken ar stora Tradmatningsmotstandet e Rengdr eller byt ut fodret och hall
ar for stort. svetspistolen rak
Arbetsledare skadad e Reparera eller byt ut arbetsledaren,
Svetsbagen kontrollera anslutningen
5 antands inte Svetsen ar kladdig av fett,|e Rengor svetsmaterialet, sakerstall
smultsig, rostig eller malad en god anslutning med jordtradskldmman
Bréannaren &r inte korrekt|e Ateranslut brannaren
ansluten
6 Inget gasfléde Gasslang vriden eller veckad o Kontrollera gassystemet
Gasslangen skadad o Reparera eller byt ut gasslangen
7 Ovrigt o Kontakta var faltservicebutik

Svenska
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WEEE

07/06

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

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

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna reservdelslista till en maskin vars kodnummer inte finns med. Kontakta Lincoln Electrics
serviceavdelning om maskinens kodnummer inte finns med pa listan.

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

Anvand endast delar markerade med "X” i kolumnen under det rubriknummer som anges pa monteringssidan
(nummer indikerar en andring i denna utgava).

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

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
Kdparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks Lincolns
garantiperiod.

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

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.
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Tillbehor

ALTERNATIV OCH TILLBEHOR

W10430-15-3M

LGS3 150 MIG-PISTOL, GASKYLD - 3m.

W10430-15-4M

LGS3 150 MIG-PISTOL, GASKYLD - 4m

WO000010786 GASMUNSTYCKE KONISKT @12 MM.
W000010820 KONTAKTSPETS M6x25 MM ECU 0,6 MM
W000010821 KONTAKTSPETS M6x25 MM ECU 0,8 mm
WP10440-09 KONTAKTSPETS M6x25 MM ECU 0,9 mm
W000010822 KONTAKTSPETS M6x25 MM ECU 1,0 mm
WP10468 SKYDDSHATTA TILL FCAW-SS-PROCESS.
R-1019-125-1/08R ADAPTER FOR SPOOL S200 (200mm)
K10158-1 ADAPTER FOR SPOOL TYP B300

K10158 ADAPTER FOR SPOOL TYP S300

W10529-17-4V

GTA-BRANNARE WTT2 17- 4M MED VENTIL

E/H-200A-25-3M

SVETSKABEL MED ELEKTRODHALLARE - 3m

LEDARSATS FOR SMAW-PROCESS:

W000260684 1. ELEKTRODHALLARE MED BLY TILL SMAW-PROCESS - 3 m.
2. ARBETSLEDARE -3m
RULLSATS FOR SOLIDA TRADAR
KP14016-0.8 DRIVRULLE V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 DRIVRULLE V0.8 / V1.0 (INSTALLERAD SOM STANDARD)

RULLSATS FOR FLUSSTRADAR

KP14016-1.1R

‘ DRIVRULLE VKO0.9/VK1.1

RULLSATS FOR ALUMINIUMTRADAR

KP14016-1.2A

‘ DRIVRULLE U1.0/U1.2

Svenska
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Dimensionsdiagram

03/24
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