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

e Undersgg pakken og udstyret for skader. Krav i forbindelse med materielle skader ved forsendelsen skal straks
meddeles forhandleren.

o Til fremtidig reference noteres udstyrets identifikationsoplysninger i nedenstdende tabel. Modelnavn, kode og
serienummer kan findes pa maskinens typeplade.

Modelnavn:
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Tekniske specifikationer

NAVN INDEKS
BesterMig 200-S B18264-1
INPUT - KUN ENFASET
Standardspzending/- Generator pakreevet . .
fase/frekvens og (anbefalet) Maksimal indgangsstrem Effektiv indgangsstrem
afbrydertype
230”1';2 (ZZillésooA/;SO Hz >10 KVA 39A 124 A
NOMINEL EFFEKT - KUN JAVNSTROM
Ovenstaende driftscyklus er omkring 40 °C
Tilstand Driftscyklus® Ampere Volt ved nominel ampere
10 % 200A* 240V
(M?e%\/,xve) 60% 82A 18,1V
100% 64A 17,2v
10 % 200A* 28.0V
f’,\';",\;\x\)’ 60% 82A 233V
100% 64A 22,6V
15 % 200A* 18,0V
(Sf-{ ?Yé) 60% 100A 14,0V
100% 64A 126V
EFFEKTOMRADE
Tilstand Tomgangsspaending (Maks.) Spaenciicgjzﬂmgéde for Spaendsi\r;gjz?]mgéde for
GMAW (MIG/MAG) Uo 82V 30A + 200A 15,5V 24V
SMAW (MMA) Uo 82V 15A + 200A 206V +28V
GTAW (Lift TIG) Uo 82V 15A + 200A 106 V=18V
TRADTILFORSELSSHASTIGHED/TRADDIAMETER
TTH-omrade Fremfgringsvalser Diameter pa fremfaringsvalse
2 +13 m/min 2 @30
Solide trade Fyldte trade
0,6 +1,0 mm 0,8+1,0 mm
ANDRE PARAMETRE
Beskyttelsesklasse Isoleringsklasse
IP21S F
FYSISKE DIMENSIONER
Laengde Bredde Hojde Veegt (Netto)
480 mm 220 mm 305 mm 11,7 kg
TEMPERATUROMRADE
Omrade for driftstemperatur -10 °C ~ +40 °C (14 °F~104 °F)
Omrade for Opbevaringstemperatur -25 °C ~ +55 °C (-13 °F~131 °F)

() Baseret pa en 10 minutters tidsperiode (dvs. for 30 % driftscyklus er det 3 minutter tsendt og 7 minutter slukket)
BEMAERK: De ovenstaende parametre kan eendres, hvis maskinen forbedres
** Nar der svejses ved maksimal strem 12 >160 A skal indgangsstikket udskiftes med et>16A.

Dansk 1 Dansk



ECO designinformation

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

Effektivitet og forbrug ved tomgang:

Effektivitet ved maksimalt stramforbrug /

Indeks Navn Tilsvarende model
forbrug ved tomgang
B18264-1 BesterMig 200-S 81%/25W Ingen tilsvarende model
Tomgang opstar under tilstanden angivet i tabellen nedenfor:
TOMGANG
Tilstand Tilstedevaerelse

MIG-tilstand X
TIG-tilstand

STICK-tilstand

Efter 30 minutter uden arbejde

Ventilator slukket

Veerdien af effektivitet og forbrug i inaktiv tilstand er malt ved metode og betingelser defineret i produktstandarden
EN 60974-1:20XX.

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

el

P1|{YY MM XXXXX
%

typeskiltet.
[1]— XXXXXXX
XXXXXXXXXX ——
Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—
S/N: PLYYMMXXXXX —
Som:
1- Producentens navn og adresse
2- Produktnavn
3- Kodenummer
4-  Produktnummer
5- Serienummer

Dansk

5A- Produktionsland

5B- Produktionsar

5C- Produktionsmaned

5D- Lgbenummer forskelligt for hver maskine
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Typisk gasforbrug for MIG/MAG-udstyr:

e DC elektrode positiv . . .
. Traddiameter = Tradfremfering Gasstremning
Materialetype [mm] Strom | Spanding [m/min] Beskyttelsesgas [l/min]
(Al vl
Kulstof, 09+11 |95+200| 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
lavlegeret stal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitisk . . . . Ar 98%, O2 2% / .
rustfrit stal 08+16 85+300 21+28 3+7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Kobberlegering 09+1,6 175+385| 23+26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

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

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

BEMAERK: For hgje stremningshastigheder forarsager turbulens i gasstrammen, der kan suge atmosfaerisk forurening ind i
svejsebrgnden.

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

E: Afslutningen af produktets levetid

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

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

Denne maskine er udviklet til anvendelse i et industrielt omréde. For at kunne kegre i et hiemmeomrade er det

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

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

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

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

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

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

Personlig medicinsk udstyr som pacemakere og hgreapparater.

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

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

Overvej falgende retningslinjer for begraensning af elektromagnetisk udstraling fra maskinen.

¢ Tilslut maskinen til indgangsforsyningen ifglge vejledningen. Hvis der opstar forstyrrelser, kan veere ngdvendigt at traeffe
yderligere sikkerhedsforanstaltninger sasom filtrering af indgangsforsyningen.

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

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

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

D> /NS

A ADVARSEL
Dette udstyr overholder ikke kravene i IEC 61000-3-12. Hvis det er tilsluttet et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, er det
installatgrens eller udstyrsoperatgrens ansvar at sikre, at udstyret ma tilsluttes nettet, hvilket om ngdvendigt ggres ved at
konsultere operataren af distributionsnetvaerket.
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Sikkerhed
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&ADVARSEL

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

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

LS OG FORSTA ANVISNINGERNE: Lzes og forsta denne vejledning forud for betjening af dette udstyr.
Lysbuesvejsning kan veere farligt. Manglende overholdelse af anvisningerne i denne vejledning kan
medfgre alvorlig personskade, tab af liv eller skade p& udstyret.

ELEKTRISK STOD KAN DRABE: Svejseudstyr genererer hgje spaendinger. Undlad at bergre
elektroden, svejseklemmer eller tilknyttede arbejdsemner, nar dette udstyr er teendt. Isoler dig mod
elektroden, svejseklemmer og tilknyttede arbejdsemner.

J
°

ELEKTRISK UDSTYR: Sluk stremtilfgrslen med afbryderen i sikringsboksen, fer der arbejdes pa dette
udstyr. Forbind dette udstyr med jord i overensstemmelse med lokale elforskrifter.

4H
°

ELEKTRISK UDSTYR: Efterse regelmaessigt indgang, elektroder, kabler og svejseklemmer. Hvis der er
nogen skade pa isoleringen, udskiftes kablet med det samme. Anbring ikke elektrodeholderen direkte pa
svejsebordet eller andre overflader, der er i kontakt med klemmen, for at undga risikoen for utilsigtet
lysbueteending.

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

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

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

1L |
e

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

|i ;\&
Duy

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

)
A

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

) lb.:nn,

SVEJSET MATERIALE KAN BRZAENDE: Svejsning genererer en stor maengde varme. Varme overflader
og materialer pa arbejdsstedet kan forarsage alvorlige forbreendinger. Brug handsker og taenger ved
bergring eller flytning af materialer i arbejdsomradet.

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

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

SIKKERHEDSMAERKE: Dette udstyr er velegnet til at tilfgre strem til svejseopgaver, der udferes i
omgivelser med forgget risiko for elektrisk stad.

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

Dansk
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Introduktion

Svejsemaskinerne BesterMig 200-S muligger fglgende
typer svejsning:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS (Selvafskeermet ledning)

e SMAW (MMA)

o GTAW (Lift TIG).

Den fulde pakke af BesterMig 200-S indeholder:

e Svejseslange -3 m

o  GMAW (MIG/MAG) svejsepistol — 3 m

e SMAW (MMA) elektrodeholder — 3 m.

e Fremfaringsvalser V0.6/V0.8 (monteret pa
tradfremfaringen) og V1.0/V0.8, begge til solide trade.

e Gasslange —2 m.

Installations- og brugervejledning

For GMAW- og FCAW-SS-svejseproces, beskriver de
tekniske specifikationer:

e Type af svejsetrad

e Traddiameter.

Anbefalet udstyr, som kan kebes af bruger, er naevnt i
kapitlet "Tilbehar".

Laes hele dette afsnit, far maskinen installeres eller
betjenes.

Placering og milje

Denne maskine er beregnet til standardmiljger. Det er dog

vigtigt, at enkle forebyggende foranstaltninger falges for at

sikre lang holdbarhed og palidelig drift:

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

Brug ikke denne maskine til optgning af rar.

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

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

e Denne maskine har en beskyttelsesgrad pa 1P21S.
Opbevar den tert, nar det er muligt, og anbring den
ikke pa vad jord eller i vandpytter.

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

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

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

Eksempel: 60 % driftscyklus

Svejsning i 6 minutter. Pause i 4 minutter.

N SN
—

Uforholdsmeessig forleengelse af driftscyklussen il
aktivere det termiske beskyttelseskredslgb.

Dansk
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Minutter eller formindske

driftscyklus.

Indgang til stremforsyning

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

Undersgg indgangsspaending, fase og frekvens leveret til
denne maskine, inden der teendes for den. Undersgg, om
svejseslangerne  fra  maskinen il inputkilden.
Svejsemaskinen BesterMig 200-S skal veere tilsluttet til et
stik med et jordben.

Indgangsspaendingen er 230V, 50/60 Hz. For mere
information om  indgangsforsyning se  tekniske
specifikationer i denne vejledning samt maskinens
typeskilt.

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

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

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

Udgangsforbindelser
Der henvises til punkterne [10], [11] og [12] pa figur 2.

Dansk



Placering af stremkilde og forbindelser
& ADVARSEL

Undga store meengde af stav, syre og setsende materialer

i luften.

Beskyt mod regn og direkte sol, nar den er i brug udenfor.

Der skal vaere 500 mm plads omkring svejsemaskinen, sa
den har god ventilation.

Brug tilstraekkelig ventilation i aflukkede omrader.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g WORK CABLE MIG GUN
Q “.. L3 N ._[, .\
= qr i ‘ :
B P AR %
| O =
o) | n ‘
AC 230V Y/ L ) W
l L E g | e N
o VTt | 3 | $
Figur 1

Kontrolfunktioner og driftsmaessige

egenskaber
Frontpanel

5 7
7 6
s 5
13 14
10
12
11

Figur 2

1. Venstre display: Viser veaerdierne svejsestrem,
tradfremferingshastighed, induktans og
materialetykkelse. Under svejsning vises den aktuelle
veerdi for svejsestrammen.

2. Hgijre skaerm: Viser afheengigt af den valgte funktion
0g svejseprocessen svejsespaendingen i volt,
speendingens trimveerdi eller buestyrkevaerdien. Under
svejsning viser den faktiske udgangssvejsespaending.

3. Indgangseffektindikator: Denne LED teender, nar
svejsemaskinen er teendt og klar til at arbejde.

Dansk

4. Tradfremferingsdrev/ Gastgmning: Denne kontakt
tillader tradfremfering (tradtest) og gasflow (gastest)
uden at taende for udgangsspaendingen.

5. Svejsebreenderudigser tilstandsknap (2-trin/4-trin):
Skift funktionen for svejsebraenderudigseren.

Proces | Symbol Beskrivelse

2-trinsudlgserfunktion aktiverer og
deaktiverer svejsning som direkte

| 1 |reaktion pa udlgseren.
— Svejseprocessen  starter, nar
svejsebreenderudigseren  trykkes

ﬁ ned.
o®le 4-trinstilstand muligger at fortsaette

— svejsningen, nar
svejsebreenderudigseren frigares.
II_II’ For at stoppe svejsningen skal
svejsebreenderudigseren trykkes

ned igen. 4-trins model letter

lzengere svejsninger.

6. Knap til valg af svejseproces: Tillader at vaelge
svejseproces:

Proces | Symbol Beskrivelse
Manuel indstilling GMAW
/ '” § (MIG/MAG).
ﬁ Synergi-indstilling GMAW
o®'e

(MIG/MAG). SYN betyder, at nar

[ ]
— @ du veelger tykkelse, gas og
diameter, anbefaler maskinen en

strgm og spaending.

.'f': SMAW (MMA)
(N )
[J

0: GTAW (Lift TIG)

7. Gasvalgsknap: Gegr det muligt at veelge typen af
beskyttelsesgas (kun for synergisk tilstand).

Proces | Symbol Beskrivelse

MIX At veelge gasafskeermning eller

ingen gas.
G | CO2

— R

8. Gastest-knap: Denne knap indleder gasstremning
(gastest) uden at teende for udgangsstremmen.

9. Knap til valg af ledningsdiameter eller manuel
tilstand: Indstiller diameteren af svejsetraden il
Synergic tilstand.

Proces | Symbol Beskrivelse
0,6 Tilgeengelig traddiameter [mm]
afheenger af valg af
.ﬁ 08 gasafskaermningstype, type trad
e % 0,9 |og svejsetradsmateriale.
I
1.0
10. Negativ udgangskontakt (0] G

svejsekredslgbet: Til tilslutning af en
elektrodeholder med ledning / svejseslange
afhaengig af den gnskede konfiguration.
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Til tilslutning af en elektrodeholder med
ledning / svejseslange afhaengig af den
@nskede konfiguration.

11. Positiv udgangskontakt for svejsekredslgbet: I

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

13. Venstre kontrol: Klik for at vaelge ampere /
tradfremferingshastighed / induktans / materialetyk-
kelse, og drej for at indstille den valgte parameters
veerdi.

Indstiller vaerdien vist pa venstre display. Afhaengigt af

svejseproces kan man indstille:

Proces | Symbol Beskrivelse
Tradfremfgringshastighed, WFS:
m/min | Nominel tradfremfaringshastighed
ole (m/min).
— Induktans: Buekontrol kontrolleres
af denne knap. Hvis veerdien er
@ _“ﬁ_ hgjere, vil buen vaere blgdere og
under svejsning dannes der
mindre spraijt.

Strgm: Indstil veerdien
A udgangsstrem i ampere [A].

Tradfremfgringshastighed, WFS:

m/min | Nominel tradfremfgringshastighed

(m/min).

—— Induktans: Buekontrol kontrolleres
af denne knap. Hvis veerdien er

@ _“ﬁ_ hgjere, vil buen vaere blgdere og
under svejsning dannes der

mindre spraijt.

Materialetykkelse: Veerdi i mm

:ﬁ svejset materiale.

Strem: Indstil veerdien
A udgangsstrem i ampere [A].

..:D\\

Stregm: Indstil veerdien
A udgangsstregm i ampere [A].

N

I’.
L)

14. Speending/Spaendingstrim/Buestyrkeindkoder:
Afheengigt af svejseprocessen, kontrollerer denne
indkoder:

GMAW
proces \

Speending

GMAW V+/ Speendingstrim: under svejsning
proces ~ |kan du justere spaendingen.

BUESTYRKE: Udgangsstremmen
SMAW- foreges midlertidigt for at rydde
proces kortslutningsforbindelser mellem

elektrode og svejsestykke.

15. Termisk overbelastningsindikator: Den angiver, at
maskinen overbelastes, eller at afkglingen ikke er
tilstraekkelig.

Dansk

Bemaerk:

Beskyttelsesindikatorlyset teendes hvis driftscyklussen
overstiges. Det viser, at den indre temperatur
overstiger det tilladte omrade. Maskinen skal stoppes,
sa den kan kele ned. Svejsning kan fortseette, efter
beskyttelsesindikatorlyset er slukket.

Strgmkilden skal slukkes, nar den ikke er i brug.
Svejsere skal have beskyttelsestaj og svejsehjelm pa
for at undga personskader fra bue- og termisk straling.
Tag hensyn, sa andre ikke udsaettes for stralebuen.
Afskaermning anbefales.

Svejs ikke neer breendbare eller eksplosive materialer.

Bagpanel
1
2
3
Figur 3

1. Gaskonnektor: Forbindelse for gasledning.
2. Strgmledning.
3. Afbryder TIL/FRA (I/O): Kontrollerer maskinens

stramforsyning. Serg for, at stremforsyningen er
sluttet til ledningsnettet, for du teender for maskinen

mADVARSEL

Nar maskinen taendes igen, genkaldes den seneste
svejseproces.

/!\ADVARSEL

Hvis der trykkes pa trykknappen i GMAW-proces,
aktiveres udgangsterminalerne.

/!\ADVARSEL

Under SMAW-proces, er udgangsterminalerne fortsat
aktive.
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Installation og forbindelse

Welding

Polarity change

/!\ ADVARSEL
Positiv (+) polaritet er indstillet fra fabrikken.

Hvis svejsepolariteten skal aendres, bar brugeren:

e Slukke for maskinen.

e Bestem polariteten for den elektrode (eller ledning),
der skal bruges. Se data for at fa fat i disse
oplysninger.

e Veaelg og indstil den korrekte polaritet.

&ADVARSEL
Fer svejsning skal polariteten kontrolleres for brug af
elektroder og ledninger.

/!\ADVARSEL
Maskinen skal anvendes med dgren helt lukket under
svejshing.

/!\ ADVARSEL
Brug ikke handtaget til at flytte maskinen under arbejdet.

Indfering af elektrodetraden

e Sluk for maskinen.

e Abn maskinens sidedaeksel

e Skru lasematrikken af hylsteret.

e Indfer spoletradden pa hylsteret, sdledes at spolen
drejer mod uret, nar trdden feres ind i tradfremfareren.

e Sorg for, at spole lokaliseringsstiften passer ind i hullet
i spolen.

e Skru fastggringspropperne ind i hylsteret.
Anbring tradrullen vha. den korrekte rille, der svarer il
traddiameteren.

e Friggr enden af traden og skaer bukken af. Sgrg for, at
der ikke er nogen grater.

e Apparatet er tilpasset spolen max. 200 mm.

& ADVARSEL
Den skarpe ende af traden kan forarsage personskade.

o Drej tradspolen mod uret, og for enden af traden ind i

tradfremfereren s& langt som til Euro-stikket.
e Juster rullens tryk for tradfremferingen korrekt.

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

Justeringer udfgres ved at rotere sekskantskruen M8, der
nar

sidder indvendigt i hylsterrammen,
fastggringsprop er skruet ud.

hylsterets

1. Fastggringsprop.
2. Justerings sekskantskrue M8.
3. Trykfjeder.

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

@ges

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

Nar du er feerdig med skal

fastgaringsproppen fast igen.

justering,

Indfer elektrodetraden i

svejsebranderen

e Sluk for svejsemaskinen.

e Afheengig af svejseprocessen tilsluttes den korrekte
pistol til Euro-stikket. Pistolens nominelle parametre
0g svejsemaskinens parametre skal stemme overens.

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

Teend for svejsemaskinen.

Tryk pistolens udlgser ned for at fremfgre traden
gennem pistolens foring, indtil traden kommer ud af
enden.

e Nar udlgseren slippes, bgr tradspolen ikke blive

viklet af.

Juster tradspolebremsen i overensstemmelse hermed.

Sluk for svejsemaskinen.

Monter en korrekt kontaktspids.

Afhaengigt af svejseprocessen og pistoltypen

monteres  dysen  (GMAW-svejseproces)  eller

beskyttelseshaette (FCAW-SS-svejseproces).

/!\ ADVARSEL
Veer forsigtig og hold gjne og haender vaek fra enden af
pistolen, mens traden kommer ud af enden.
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Justering af trykvalsens kraft
Trykarmen regulerer den maengde
fremfgringsvalserne udgver pa traden.
Trykstyrken reguleres ved at dreje justeringsmatrikken [1]
pa figur 6 med uret for at gge styrken, mod uret for at
reducere styrken. Korrekt justering af trykarmen giver den
bedste svejsepreestation.

kraft, som

/!\ADVARSEL

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

Udskiftning af fremferingsvalser

/!\ADVARSEL
Sluk for indgangsstremmen ved svejsestrgmkilden for
installation eller udskiftning af fremfaringsvalser.

BesterMig 200-S er udstyret med fremfaringsvalserne
V0,6/V0,8 til staltrdd og med i pakken er valserne
V1,0/V0,8. Til andre tradstgrrelser findes tilhgrende
fremfaringsvalsesaet (se kapitlet "Tilbehgr”), og falg
vejledningen:

e Sluk for svejsemaskinen.

Friger trykvalsehandtaget [1].

Skru fastggringsproppen af [3].

Udskift fremfgringsvalserne [2] med kompatible valser
i overensstemmelse med den anvendte trad.

e Skru fastgeringsprop [3] pa.
e Las trykvalsehandtaget [1].

Dansk
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Gasforbindelse

Der bgr installeres en gasflaske med en passende
gennemstrgmningsregulator. Nar en gasflaske med en
gennemstrgmningsregulator er installeret korrekt, tilsluttes
gasslangen fra regulatoren til maskinens gaskonnektor.
Der henvises til punkt [1] i figur 3.

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

BEMARK: Under brug af GTAW lift-processen skal
gasslangen fra GTAW-breenderen forbindes il
gasregulatoren pa beskyttelsesgascylinderen.

Svejse-GMAW, FCAW-SS-proces

BesterMig 200-S kan bruges til svejse-GMAW- og
FCAW-SS-proces.

Forberede maskinen til GMAW- og

FCAW-SS-svejseproces.

Procedure for start af GMAW-

svejseproces:

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

e Forbind output til gaskglet pistol til GMAW- / FCAW-
SS-svejseprocessen til Euro-stikket [12] figur 2.

e Afheengigt af trdden der anvendes, tilsluttes
svejseslangen til udgangsstikket [10] eller [11] figur 2.

eller FCAW-SS-

e Slut svejseslangen til svejsestykket med
svejseklemmen.

e Monter den korrekte trad.

o Monter den korrekte drevrulle.

e Sgrg for, hvis det er ngdvendigt (GMAW-

svejseproces), at gasbeskyttelsen er tilsluttet.
e Teend for maskinen.
Tryk pistolens udlgser ned for at fremfere traden
gennem pistolens foring, indtil traden kommer ud af
enden.
o Monter en korrekt kontaktspids.
Afhaengigt af svejseprocessen o0g pistoltypen
monteres  dysen  (GMAW-svejseproces)  eller
beskyttelseshaette (FCAW-SS-svejseproces).
Luk det venstre sidepanel.
Indstil svejsetilstand til GMAW [6] figur 2
Svejsemaskinen er nu klar til at svejse.
Svejsning kan pabegyndes, hvis principperne for
arbejdsmiljg og sikkerhed ved svejsning er overholdt.
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GMAW-, FCAW-SS-svejseproces i
manuel tilstand

Kan indstilles i BesterMig 200-S:

BesterMig 200-S

Svejse spaendingsbelastning
Tradfremfgringshastighed
Induktans

Materialetykkelse

2-trin - 4-trin gendrer funktionen for pistolens udlgser.

2-trinsudlgserfunktion  aktiverer
svejsning som direkte reaktion
Svejseprocessen udfgres, nar
aktiveres.

4-trinstilstand muligger at fortsaette svejsningen, nar
pistolens udlgser frigeres. For at stoppe svejsning
aktiveres pistolens udlgser igen. 4-trinstilstand
muligger lange svejsninger.

og deaktiverer
pa udlgseren.
pistolens udlgser

& ADVARSEL

4-trinstilstand fungerer ikke under punktsvejsning.

Svejse-SMAW (MMA) proces
BesterMig 200-S inkluderer elektrodeholderen med den
pakreevede ledning til SMAW-svejsning.

Procedure for start af SMAW-svejseproces:

Sluk farst for maskinen.

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

Afheengigt af den anvendte elektrodes polaritet,
tilsluttes svejseslangen og elektrodeholderen til
udgangsstikket [10] og [11] (figur 2) hvorefter de lases.
Se Tabel 1.

Tabel 1.
UDGANGSSTIK
Elektrodeholder med [11]
% slange til SMAW
bl 8 |
‘é Svejseslange [10] —
<
= Elektrodeholder med
Q| o slange til SMAW [10] —
Q
o .
Svejseslange [11] +
e Slut svejseslangen  til  svejsestykket  med

svejseklemmen.

Monter den korrekte elektrode i elektrodeholderen.
Teend for svejsemaskinen.

Indstil svejsetilstand til MMA [6] figur 2.

Indstil svejseparametre.

Svejsemaskinen er nu klar til at svejse.

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

Bruger kan indstille falgende funktioner:

BesterMig 200-S

Svejsestremmen
BUESTYRKE

Dansk
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GTAW-svejseproces

BesterMig 200-S kan anvendes til GTAW-process med
DC (-). Lysbueteending kun kan opnas med lgft TIG-
metoden (kontakttaending og lgftteending).

BesterMig 200-S leveres ikke med den braender, der er
ngdvendig for GTAW-svejsning, men enheden kan kabes
separat. Se kapitlet "Tilbehgr".

Procedure for start af GTAW-svejseproces:

Sluk farst for maskinen.

Tilslut GTAW-breender til [11] udgangsstik.
Tilslut svejseslangen til [10] udgangsstik.

Slut  svejseslangen  til  svejsestykket
svejseklemmen.

Monter den korrekte tungstedelektrode i GTAW-
braenderen.

Teend for maskinen.

Indstil svejsetilstand til GTAW [6] figur 2

Indstil svejseparametre.

Svejsemaskinen er nu klar til at svejse.

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

med
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Vedligeholdelse

& ADVARSEL
Hvis der skal udferes reparationer, aendringer eller
vedligeholdelse, anbefales det at kontakte det neermeste

autoriserede  servicecenter eller Lincoln Electric.
Reparationer og eendringer udfert af uautoriseret
serviceleverandgr eller personale medfgrer, at

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

Rutinevedligeholdelse (daglig)

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

e Fjern svejsesprgjt fra svejsepistolens mundstykke.
Sprejt kan forstyrre beskyttelsesgastilfarslen til
lysbuen.

e Undersgg svejsepistolens tilstand: udskift den om
ngdvendigt.

¢ Undersgg keleventilatorens tilstand og drift. Sgrg for,
at luftstrammens riller er rengjorte.

Periodisk vedligeholdelse (for hver 200 driftstimer,

men pa listen en gang arligt)

Udfer rutinevedligeholdelse og desuden:

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

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

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

/!\ ADVARSEL
Undlad at bergre speendingsferende dele.

/!\ADVARSEL
For svejsemaskinens kabinet fiernes, skal
svejsemaskinen veere slukket, og stremledningen skal
veere trukket ud af stikkontakten.

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

Dansk

13

Kundeservicepolitik

Virksomheden Lincoln Electric Company fremstiller og
saelger svejseudstyr, forbrugsvarer og skeereudstyr i hgj
kvalitet. Vores udfordring er at imgdekomme vores
kunders behov og at overga deres forventninger. | nogle
tifeelde spgrger keberen maske Lincoln Electric om
radgivning eller information om brugen af vores produkter.
Vi svarer vores kunder baseret pa de bedste foreliggende
oplysninger, som vi er i besiddelse af. Lincoln Electric
stiller ingen garantier for ikke en sadan radgivning og
patager sig intet ansvar for sadanne oplysninger eller
radgivning. Vi fraskriver os udtrykkeligt enhver garanti af
nogen art, herunder garanti for egnethed til enhver
kundes konkrete formal, for s& vidt angar sadanne
oplysninger eller radgivning. Vi kan heller ikke rent
praktisk patage os noget ansvar for at ajourfere eller
korrigere sadanne oplysninger eller rddgivning, nar det er
givet. Tilvejebringelse af information eller radgivning
udger ligeledes heller ingen garanti med hensyn til salg af
vores produkter.

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

Med forbehold for eendringer — Denne information er
ngjagtig efter vores bedste viden pa tidspunktet for
trykningen. Se www.lincolnelectric.com for al opdateret
information.
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Fejlfinding

Nr. Problem Mulige arsager Anbefalet udbedring
Indgangsspaendingen er for hgj (15 %) Sluk for stremkilden og kontroller
stremforsyningen. Genstart svejseren nar
Indgangsspeendingen er for lav (15 %) strammen er normal igen.
1 |Denaguletermiske | Utilstraekkelig ventilation. Forbedr ventilationen.
indikator er taendt - - - - :
Den omgivende temperatur er for haj Den vil automatisk blive klar igen, nar
) temperaturen falder.
Overstigning af den angivne driftscyklus. Den vil automatisk blive klar igen, nar
temperaturen falder.
Fejl pa potentiometer Skift potentiometer.
Tradfremfarings- .
2 motor virker ikke Dyse er blokeret. Skift dyse.
Fremfaringsvalse er lgs. Forgg spaendingen pa fremfaringsvalsen.
. Kontakten er i stykker Udskift kontakten.
Kgleblaeseren virker
3 | ikke eller drejer Blaeseren er i stykker Udskift eller reparer bleeseren.
meget langsomt . . .
Ledning i stykker eller ikke forbundet Kontroller forbindelsen.
En for stor kontaktspids gar strammen ustabil Skift fil en korrekt kontaktspids og/eller
fremfgringsvalse.
4 Bue er ikke stabil og Et for tyndt stremkabel gar strammen ustabil. | Skift stramkabel.
sprojtet er stort For lav indgangsspaending Korriger indgangsspaendingen.
Modstanden mod tradfremfaring er for stor R_ens eller uqSk'ﬂ foringen og hold
pistolkablet lige.
Arbejdskablet i stykker Forbind / reparer arbejdskablet.
5 |Buenstarterikke  Aeidsemnet er fedtet, beskidt, rustet eller | Renger arbejdsemnet, serg for god elektrisk
malet kontakt mellem arbejdsklemmen og emnet.
Braenderen er ikke korrekt forbundet. Tilslut braenderen igen.
Ingen
6 beskyttelsesgas Gasslange er knzekket eller blokeret. Kontroller gassystem.
Gasslange i stykker. Reparer eller udskift.
7 | Andet Kontakt vores lokale serviceveerksted.
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WEEE

07/06

Bortskaf ikke elektrisk udstyr sammen med almindeligt affald!
Under overholdelse af EU-direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og dets
gennemfarelse i overensstemmelse med national lovgivning, skal elektrisk udstyr, der har naet slutningen af
sin levetid, indsamles saerskilt og sendes tilbage til et miljgvenligt genbrugsanleeg. Som ejer af udstyret, bar
du fa information om godkendte indsamlingsordninger fra vores lokale repraesentant.

B \V<d anvendelse af dette europeeiske direktiv beskytter du miljget og menneskers sundhed!

Reservedele

12/05

Laesevejledning til styklisten

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

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

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

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

REACH

11/19

Kommunikation i overensstemmelse med artikel 33.1i forordning (EF) nr. 1907/2006 - REACH.

Nogle dele i dette produkt indeholder:

Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

i mere end 0,1% veegt/veegt i homogent materiale. Disse stoffer er inkluderet pa "Kandidatlisten over saerligt problematiske
stoffer for godkendelse" i REACH.

Dit specifikke produkt kan indeholde et eller flere af de anfgrte stoffer.

Brugervejledning for sikker brug:

e Anvend i henhold til producentens instruktioner, vask haender efter brug.

e Opbevares utilgeengeligt for barn og dyr, ma ikke komme i munden.

o Bortskaffelse skal ske i henhold til de geeldende lokale regler og bestemmelser.

Placering af godkendte servicevarksteder

09/16
¢ Kgberen skal kontakte Lincoln Authorized Service Facility (LASF - et autoriseret servicevaerksted) mht. enhver mangel,
der paberabes i henhold til Lincolns garantiperiode.
¢ Kontakt din lokale Lincoln salgsrepraesentant for at fa hjeelp til at finde et LASF eller besegwww.lincolnelectric.com/en-
gb/Support/Locator.

Elektrisk diagram

Se vejledningen "Reservedele” pa webstedet.
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Tilbehor

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG-pistol, gasaftkalet - 3 m.

W000010786 Konisk gasdyse @12 mm.

W000010820 Kontaktspids M6x25 mm ECu 0,6mm
W000010821 Kontaktspids M6x25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Kontaktspids M6x25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Kontaktspids M6x25 mm ECu 1,0mm
WP10468 Beskyttelsesheette til FCAW-SS-svejseproces.

W10529-17-4V

GTAW-braender WTT2 17 4 m med ventil

Farer KIT til SMAW-svejseproces:

W000260684 Elektrodeholder med slange til SMAW-svejseproces - 3 m.
Svejseslange - 3 m.
RULLESZET TIL MASSIVE LEDNINGER

S33444-20 Fremfgringsvalse V0,6/V0,8 (installeret som standard)
S33444-21 Fremfgringsvalse V0,8/V1,0 (installeret som standard)

RULLES/ET TIL ALUMINIUMSTRADE
S33444-22 ‘ Fremfgringsvalse V0,8/V1,0

RULLESAT TIL KERNELEDNINGER
$33444-23 | Fremferingsvalse VKO,9/VK1,1

/!\ ADVARSEL

Nar du svejser over 160 A, skal du skifte overstremsbeskyttelse til 20 A-25 A type D, og skifte til et korrekt indgangsstik
(eller forbinde direkte til et stremnetvaerk) Eksempel:

Dansk

7

1 |230V+/-10%
-t | 50/60 Hz

16A °
= qow |62 =l e

25A B3
=" SLOW rrgg we
16

Dansk



