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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 transportéren.

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

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN

INDEX

SPEEDTEC 215C

K14146-1

MATNING

Matningsspanning U+

230 VAC % 10%, enfas

115 VAC = 10%, enfas

Natfrekvens

50/60 Hz

Matningsstrom l1max

27A

23A

Effektforbrukning vid markintermittens (40°C)

6,2 kVA vid 25% intermittens

2,6 kVA vid 40% intermittens

cos @ 0,99
Grupp/Klass EMC /A
SVETSDATA
Max. Intermittens 40°C
tomgéangs- (baserat pa 10 min. Svetsstrom Svetsspéanning
spanning period)
100 110A 19,5VvDC
GMAW 51 vDC
25 200A 24 VDC
100 110A 19,5VDC
FCAW-SS 51VDC
25 200A 24 VDC
230 VAC
100 100A 24 VDC
SMAW 51 vDC
30 160A 26,4 VDC
100 100A 14 VvDC
GTAW 51 VDC
40 160A 16,4 VDC
100 75A 17,7 VDC
GMAW 51 VvDC
40 100A 19vDC
100 75A 17,7 VDC
FCAW-SS 51VDC
40 100A 19 VvDC
115 VAC
100 60A 22,4VDC
SMAW 51 vDC
40 80A 23,2VDC
100 90A 13,6 VDC
GTAW 51 VDC
40 125A 15VDC
SVETSSTROMSOMRADE
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
230 VAC 20A — 200A 20A — 200A 20 - 160A 20A — 160A
115 VAC 20A - 100A 20A — 100A 20 - 80A 20A — 125A
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smalt- eller automatsakring Natsladd
Typ B 16A (Typ B 25A)** Treledare, 2,5mm?, 5 m
MATT
Vikt Hojd Bredd Langd
42 kg 780 mm 400 mm 750 mm
TRADDIAMETER / TRADMATNINGSHASTIGHET
WFS-omrade Solid trad Aluminiumtrad Trad med flusskarna
1,5 + 15 m/min 0,6 +1,0 1,0 09+1,1
Relativ fuktighet Omgivningstemp. vid .
Skyddsklass vid anvéndning (t=20°C) anvindning Forvaringstemperatur
1P23 <95% -10°C till +40°C -25°C till 55°C
**Vid svetsning med maximal stromstyrka 1,>160A, andra till 16A uttag.
Svenska 1 Svenska




ECO designinformation

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

Effektivitet och strémférbrukning vid tomgang:

Index Namn S el O] T i Motsvarande modell
stromeffekt/forbrukning vid tomgang
K14146-1 SPEEDTEC 215C 80,7% / 4TW Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstandet som specificeras i tabellen nedan

TOMGANGSSTATUS

Tillstand

Narvaro

MIG-lage

X

TIG-lage

STICK-lage (fastna)

Efter 30 minuter utan anvandning

Flakt av

Vardet for effektiviteten och férbrukningen i vilolage har uppmatts med metoden och férhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

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

[+ XXXXXXX

Var:

[ 3 |——{Code: XxxXX] XXXXXXK—— 4]
B

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1

YY

MM

XXXXX

.

.

1- Tillverkarens namn och adress

2- Produktnamn
3- Kodnummer

4- Produktnummer
5- Serienummer

5A- tillverkningsland

5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin

Svenska
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Typisk gasanvandning till MIG/IMAG-utrustning:

s DC positiv elektrod 5 . .
Materialtyp Traddiameter = — Tradmatning Skyddsgas Gasflode
y [mm] Strom | Spanning [m/min.] y [/min.]
[Al vl
Kol, Iasgt;glagerat 09+11 95+200 | 18+22 35-6,5 Ar75 %, C0O225 % 12
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
o Ar98 %, 022 %/
Austenitiskt |~ gg+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % C022,5 | 14+ 16
rostfritt stal %
Kopparlegering 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-svetsningsprocess:
| TIG-svetsningsprocessen bror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsomrade. Till vanligt anvénda svetsbrannare:

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

Meddelande: En 6verdrivet hdg flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrdmmen som kan suga upp atmosfariska
fororeningar i svetspoolen.

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

ﬁ Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt rdmaterial (CRM) som produkten innehaller finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov
till elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sakerhetssystem. Dessa storningar kan ge upphov till sdkerhetsproblem i de paverkade
systemen. Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska
stérningar som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Om den skall anvandas i hemmiljo ar det

nodvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetiska storningar som

kan tankas upptrada. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa det satt som beskrivs i den har

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta lampliga atgarder
for att eliminera dessa. Om det ar nddvandigt 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 storas av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande.

o 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 évervakningssystem for industriella processer. Utrustning for matning och kalibrering.

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

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatoren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet &r kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgéarder.

e 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 Koppla in maskinen till spanningsforsérjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stdrningar
uppstar kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som mdjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det
ar mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att
jordningen inte medfér andra problem eller medfér risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skdrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
nodvandigt for vissa speciella tillampningar.

/Y\VARNING
Denna Klass A svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lag-spannings system. Det kan bli problem med att sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stora kanslig utrustning.

> AN

&VARNING

Svetsstrommen kan fluktuera i starka magnetfalt.

/Y\VARNING
Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12.
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Sakerhetsanvisningar

01/11

&VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behorig personal. Var noga med att enbart lata behérig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full férstaelse innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att félja instruktionerna i bruksanvisningen kan medfora allvarliga personskador, forlust av liv eller skador
pa utrustningen. Det ar viktigt att lasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader
sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjélv och andra mot allvarliga
skador eller dédsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las igenom, och férsta, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna
i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar héga spanningar.
vid elektroden, jordkldamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv.
Er fran elektroden, jordklamman och anslutna arbetsstycken.

Ror darfér aldrig
Isolera

ELEKTRISK UTRUSTNING:
pa sakringsboxen innan nagot arbete utfors pa utrustningen.

Stdng av matningsspanningen med hjélp av strémstéllaren
Jorda utrustningen i enlighet

? med lokala elektriska foreskrifter.
ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
a [ ) och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. Foér att undvika att det oavsiktligt

uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon annan
yta som ar i kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stdra vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har 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, &r
utrustningen en kategori 2. Det gor obligatoriska antagandet av personlig skyddsutrustning (PPE) med
filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

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 operatdren ha
tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd en skarm eller svetshjadim med
ett, for uppgiften, 1ampligt filter fér att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

Svenska
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avldgsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar frdn svetsprocessen
kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig
pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte finns nagra
brannbara eller giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av brannbara gaser,
angor eller vatskor.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme.
Heta ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brédnnskador. Anvand handskar
och en tang for att flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvénd enbart foreskrivna gasflaskor med
en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda en
tryckregulator som ar avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Forvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och forankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att forst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman eller nagon
annan del som ar spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall férvaras pa ett
sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller for sprut och varmestralning fran svetsprocessen.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda fér svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhéjd risk for elektrisk stot.

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

Svenska
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Inledning

Allmant

Svetsaggregaten SPEEDTEC 215C klarar
svetsmetoderna:

o GMAW (MIG/MAG)

¢ FCAW-SS
e SMAW (MMA)
o GTAW (bagtandning med lyft-TIG)

Foljande utrustning har lagts till SPEEDTEC 215C:

e Aterledare —3m

e Gasslang—2m

e Drivrulle VO0.8/V1.0 fér solid trad (monterad
i tradmatningen).

For metoderna GMAW och FCAW-SS, anges i tekniska
dokumentationen:

e Svetstradtyp

e Traddiameter

Rekommenderad  utrustning som  kan  koépas
av anvandaren finns i kapitlet "Tillbehor”.

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 besvarliga

forhallanden. Det &r 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 15°
fran horisontalplanet.

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

e Maskinen maste placeras sa att den fria stromningen av
ren luft till och fran ventilationséppningarna inte hindras.
Tack aldrig 6ver maskinen med papper, trasor eller
annat som kan hindra luftstrémningen.

e Smuts och damm maste forhindras att sugas
in i maskinen sa langt det at mgjligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen torr
sa langt det ar praktiskt mgjligt. Placera den inte pa vat
mark eller i vattenpdlar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvéndning kan funktionen
hos radiostyrd utrustning stéras allvarligt vilket kan leda
till olyckor eller skada pa utrustningen. Las avsnittet om
elektromagnetisk kompatibilitet i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Inkoppling av matningsspanning

/V\VARNING
Endast behorig elektriker far ansluta svetsmaskinen fill
elnatet. Installationen maste utforas i enlighet med svenska
elnormer.

Kontrollera spanning, fas och frekvens for matningen ftill
maskinen innan den satts pa. Kontrollera jordningen
av maskinen till elnatet. Svetsmaskinen SPEEDTEC 215C
ska anslutas till ett korrekt utformat och jordat uttag.
Matningsspanningen ar 115 VAC 50/60 Hz eller 230 VAC,
50/60 Hz. Mer information om matningen finns i avsnittet
med tekniska data i denna handbok och pa méarkplaten
pa maskinen.

Kontrollera att eluttaget klarar maskinens normala drift.

Sakringsstorlek, sakringstyp och kabelarea ar angivna
i avsnittet tekniska data i denna handbok.

Svenska

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

/Y \VARNING
Stang av svetsen forst innan elverket stédngs sa att
skador pa svetsen forhindras nar den drivs av ett elverk

Anslutningar for svetsstrom
Se punkterna [4], [5] och [6] i bilderna nedan.

Reglage och funktioner

T

(2]

5]
(8]

S /
| ]
d= =g =

Bild 1

=

1. Vanster ratt: Andrar vardet for parametern uppe
till vanster pa displayen [2].

2. Display: Visar parametrar for svetsmetoden.
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3. Anvandarknapp (vanster): Knappfunktionen 12. Néatkabel med kontakt (3 m): N&tkabel med kontakt
kan anges: ar standardutrustning. Anslut natkabeln till elnatet
e Avancerad meny: innan maskinen slas pa.
e Tar fram den avancerade menyn (standard)
e Tar fram anvandarminnet.
¢ Induktans.
e Inkdrningstradmatning.
e Efterbranning.
e Enkel meny — vaxlar fran enkel till avancerad
meny.

4. EURO-kontakt: For anslutning av svetshandtag
(GMAW-/FCAW-SS-svetsning).

5. Pluspol foér svetskretsen: For inkoppling
av elektrodhallare med kabel/aterledare.

6. Minuspol for svetskretsen: FOr inkoppling
av elektrodhéllare med kabel/aterledare.

7. Strémbrytare TILL/FRAN (I/O). Styr matnings-
strdommen till maskinen. Kontrollera att maskinen
ar inkopplad till elnatet innan strombrytaren slas pa
(’1”). Nar strommen ar ansluten och strombrytaren =
slas pa tands indikeringen och visar att maskinen ar f i
klar for svetsning.

®

e ©

8. Avbryt-knapp (héger):
e Avbryter en atgard/avslutameny.
e Laser och laser upp rattar och knappar pa
reglagepanelen (hall inne knappen i fyra
sekunder).

13. Passande tradbobin: Bobin pd maximalt fem kilo.

9. Instaliningsratt: Val av svetsmetod och Bobiner av plast, stal och fibermaterial for 51 mm
svetsningsinstaliningar gors med denna ratt. spindel kan anvandas.

14. Tradbobin (for GMAW/FCAW-SS): Tradbobin ingar ej.

10. Hoéger ratt: Andrar vardet fér parametern uppe

till héger pa displayen [2].
il hoger pa displayen [2] 15. Svetstrad (for GMAW/FCAW-SS).

16. Kontaktblock fér polvaxling (for GMAW/FCAW-SS):
Kontaktblocket mojliggér instéllning av svetspolaritet
pa svetshandtaget (+ eller -).

17. Képa for polvaxling.

18. Tradmatning (féor GMAW- och FCAW-SS-metod):
Tvarullars tradmatare.

ir ¥

19. Aterledare

20. Termosakring (25 A): Svetsaggregatet har en
= aterstallbar 25 A Termosakring. Om strémmen
I genom sakringen Overstiger 25 A under en langre
tid, loser sakringen ut och kraver manuell
aterstallning.

LAAAAAAAS

&VARNING
Pluspolaritet (+) ar installt fran fabrik.

-
M DVARNING
\i Kontrollera polariteten som kravs for de elektroder och

T 'H_[fj , tradar som anvands.
Bild 2

11. Gaskoppling: Anslutning fér gasledning. '@
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Gor s& har om polariteten ska éndras:

Stang av maskinen.

Bestam polariteten fér elektroden som ska
anvandas. Informationen finns i elektroddata.

Ta av kadpan pa kopplingsplinten [17].

Fast andarna pa svetsledningen [16] och aterledaren
pa kontaktblocket enligt tabell 1 eller tabell 2.

Satt tillbaka kapan pa kopplingsplinten.

&VARNING
Luckan maste vara helt stdngd vid svetsning.
/Y\VARNING
Dra inte i handtaget for att flytta pa maskinen under
arbetet.
Tabell 1

Pluspolaritet (fabriksinstallning)

Svenska
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Tabell 2

Negativ polaritet
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Ladda elektrodtraden

e Stang av maskinen.

o Oppna sidoplaten pa maskinen.

e Skruva loss lasmuttern pa hylsan.

e Satt pad trddbobinen [14] pé hylsan vand sa

att den roterar moturs nar tradden [15] 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.

/Y\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.

26. Fastlock.
27. Justeringsskruv, insex M8.
28. Tryckfjader.

Vrids M8-insexskruven medurs 6kas fjaderspanningen
och bromsmomentet okar

Vrids M8-insexskruven moturs minskas
fijaderspanningen och bromsmomentet minskar.

Skruva i fastlocket igen nar du ar klar med justeringen.

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. Ratt installning av tryckarmen ger basta
svetsprestanda.

/Y\VARNING
Vid for lagt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket for
hogt 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
Oka sedan ftrycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Svenska
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Tra traden genom svetshandtaget

e Stang av svetsmaskinen.

e Koppla in [dBmpligt handtag beroende pa svetsmetod i
euro-kontakten. Parametrarna for handtag och
svetsmaskin ska matcha varandra.

e Ta bort munstycket och kontaktstiftet
skyddshdljet och kontaktstiftet.  Strack
ut handtaget plant.

Satt pa svetsmaskinen.

e Tryck in avtryckaren pa handtaget sa att traden
matas genom handtaget och kommer ut genom
den gangade anden.

e Nar avtryckaran slapps ska inte tradbobinen fortsatta

att rotera.

Stall in tradbobinbromsen efter behov.

Stang av svetsmaskinen.

Montera korrekt kontaktspets.

Montera  munstycket (GMAW-svetsning) eller

skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken

metod och handtag som anvands.

eller
sedan

/Y\VARNING
Skydda 6gon och hander nar traden kommer ut ur den
gangade anden.

Byta drivrullar

/Y\VARNING
Stdng av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
drivrullarna monteras eller byts.

SPEEDTEC 215C ar utrustad med drivrulle V0.8/V1.0
for  staltrad. Drivrullsatser  finns  for  andra
traddimensioner, (se kapitlet "Tillbehor”)
och félj anvisningarna:

e Stang av svetsmaskinen.

e Frigor tryckrullarmen [30].

e Skruva ur fastlocket [29].

e Byt ut drivrullarna [31] mot de som passar traden

som anvands.

Bild 5

e Skruva i fastlocket [29].

Svenska



Anslutning av gas

Gasflaskan maste installeras med korrekt flédesregulator.
Nar gasflaskan forsetts med regulator dras gasslangen
fran regulatorn till inloppskopplingen pa maskinen. Se
punkt [11] i bild 2.

&VARNING
Svetsmaskinen kan anvanda alla Iampliga skyddsgaser,
bland annat koldioxid, argon och helium vid ett hégsta
tryck pa 5,0 bar.

&VARNING
Sakra alltid gastuben stdende i en specialhallare pa
vaggen eller en vagn. GIlém inte att stdnga kranen pa
gastuben nar svetsningen avslutats.

/1 VARNING
Gastuben kan stallas pa hyllan pa maskinen men tuben
far inte vara hogre an 1,1 m. Se bild. Gastuber som stélls
pa hyllan pa maskinen maste sakras med kedjan.

43in/ 1,1m‘

‘h max

Svetsa med GMAW, FCAW-SS-metod
SPEEDTEC 215C kan anvandas for GMAW- och FCAW-
SS-svetsning. Den har en synergisk GMAW-metod.
SPEEDTEC 215C har inte handtaget som kravs for
GMAW- och FCAW-SS-svetsning. Dessa kan kopas
separat till respektive svetsmetod (se kapitlet "Tilloehor”).

Satta upp maskinen for GMAW- och
FCAW-SS-svetsning.

Procedur for att svetsa med metoderna GMAW och

FCAW-SS:

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

e Koppla in det gaskylda handtaget for GMAW- /
FCAW-SS-metoderna till eurokontakten [7].

e Beroende pa traden som anvands kopplas aterledaren
[19] till kontakt [8] eller [9]. Se [25] punkt —
kontaktblocket for polvaxling.

e Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
kldamman.

e Sattilamplig svetstrad.

Montera lamplig drivrulle.
Kontrollera att skyddsgasen
ar ansluten.

e Satt pa maskinen.

Tryck in avtryckaren sa att traden matas genom
svetsslangen och kommer ut ur den gangade anden.

o Montera korrekt kontaktspets.

e Montera  munstycket (GMAW-svetsning)
skyddskdpan (FCAW-SS) beroende pa
metod och handtag som anvands.

e Sténg sidopanelen.

Maskinen ar nu klar att anvandas.
Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

(GMAW-metoden)

eller
vilken

Svenska
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Svetsa manuellt med GMAW och
FCAW-SS

| manuellt IAge kan instéllning géras av:

Grundlaggande

Avancerad meny
meny

e Svetsspanning e Svetsspanningen
e Tradhastighet e Tradhastighet
o 2-steg /|e Efterbranning
4-steg e Inkorningstradmatning
e Punktsvetstid
e Forstromningsstid /

efterstromningstid
2-steg/4-steg
¢ Induktansen

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 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-stegslaget anvands vanligen
vid svetsning av langa svetsar.

/Y\VARNING
4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Efterbranningstiden ar den tid som svetsningen
fortsatter efter att trdden slutat att matas fram.
Det forhindrar att traden fastnar i smaltan och preparerar
tradanden for nasta bagtandning.

Inmatningtradmatning anger tradhastigheten fran det
att avtryckaren trycks in tills en stabil bage bildats.

Punktsvetstimern anger hur ldnge svetsningen ska
paga aven om avtryckaren inte slapps. Har ingen effekt
vid 4-stegsavtryckare.

&VARNING
Punktsvetstimern har ingen effekt vid 4-stegsavtryckare.

tiden
borjar

Forstromningstid anger
strommar innan trdden
avtryckaren tryckts in.

som
matas

skyddsgasen
fram nar

Efterstromningstid anger tiden som skyddsgasen
strdbmmar nar svetsningen stoppats.

Svenska




Synergisk GMAW-svetsning

| synergiskt lage stills inte bagspanningen
in av anvandaren. Korrekt bagspanning stalls
in av maskinens  programvara. Vardet berdknas
utifran de data (ingangsdata) som angetts:

Grundlaggande meny Avancerad meny

e Tradtyp (material) e Tradtyp (material)
e Traddiameter e Traddiameter

e Gas e Gas

Bagspanningen kan andras beroende pa
parametervarden som angetts av anvandaren:

Grundlaggande meny Avancerad meny

e Tradhastighet e Tradhastighet
e Svetsstrom e Svetsstrom
o Materialtjocklek e Materialtjocklek

Vid behov kan bagsspanningen justeras * 2 V med
hdgra ratten [10].
Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:

Grundldaggande meny Avancerad meny

Inga méjligheter Efterbranning
Inkdrningstradmatning
Punktsvetstimer
Forstromningsstid/
efterstromningsstid
2-STEG/4-STEG

¢ Induktansen

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

o 2-stegsaviryckare 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.

&VARNING
4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Efterbranningstiden ar den tid som svetsningen
fortsatter efter att traden slutat att matas fram.
Det férhindrar att traden fastnar i smaltan och
preparerar tradanden for nasta bagtéandning.

Inmatningstradmatning anger tradhastigheten fran
det att avtryckaren trycks in tills en stabil bage bildats.

Punktsvetstimer anger hur ldnge svetsningen ska paga
aven om avtryckaren inte slapps. Alternativet har ingen
effekt vid 4-stegsavtryckare. Instéllningsomrade:

/Y\VARNING
Punktsvetstimern har ingen effekt vid 4-stegsavtryckare.

Forstromningstid anger tiden som skyddsgasen
strommar innan trdden bodrjar matas fram nar
avtryckaren tryckts in.

Efterstromningstid anger tiden som skyddsgasen
strommar nar svetsningen stoppats.

Svenska

Svetsmetoden SMAW (MMA)

SPEEDTEC 215C levereras utan elektrodhéllare med
nédvandig kabel och aterledare for SMAW-svetsning,
men en sadan kan kdpas separat. Se kapitlet "Tillbehor".

Procedur for att svetsa med SMAW-metoden:

e Stang forst av maskinen.

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

e Koppla, beroende pa polariteten, aterledaren och
elektrodhallaren [19] till kontakterna [8] eller [9] och
las dem. Se tabell 3.

Tabell 3
Utgangskontakt
Elektrodhallare med [5]
+ | kabel till SMAW
218
g Aterledare [6] —
&
—l Elektrodhallare med
Q| =|kabel till SMAW [6] —
]
Aterledare [5] +

e Spanna fast
med klamman.
Satt i korrekt elektrod i elektrodhallaren.

Satt pa svetsmaskinen.

Ange svetsparametrar.

Maskinen ar nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

aterledaren  pa  arbetsstycket

Anvandaren kan stélla in funktionerna:

Grundlaggande meny Avancerad meny
e Svetsstrommen e Svetsstrommen
e Sla pa |/ stangale Sla pa [/ stanga
av spanningen av spanningen
i utgangskabeln i utgangskabeln
e HOT START
e« BAGTRYCK

Svenska



Svetsa med GTAW-metod

SPEEDTEC 215C kan anvandas for GTAW-svetsning
med DC (-). Bagtandning kan bara goras med Iyft-TIG-
metoden (kontakttdndning och lyfttdndning).

SPEEDTEC 215C har inget handtag for GTAW-
svetsning men ett sadant kan kdpas separat.
Se kapitlet "Tillbehor”.

Forbereda for GTAW-svetsning:

e Stang férst av maskinen.

Koppa GTAW-handtaget till kontakten [9].

Koppla aterledaren till kontakten [8].

Spanna fast aterledaren pa& arbetsstycket med
klamman.

Satt i Iamplig volframelektrod i GTAW-handtaget.
Satt pa maskinen.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmiljo foljs.

Vid  GTAW-svetsning kan  anvandaren  stalla
in funktionerna:
Grundldaggande meny Avancerad meny
e Svetsstrommen e Svetsstrommen
e Sla pa /| stangale Sld& pa [/ sténga
av spanningen av spanningen
i utgangskabeln i utgangskabeln

Minne — spara, lasa in, radera

SPEEDTEC 215C medger att parameterinstaliningarna
sparas, lases in och raderas, anvandaren har tillgang till
nio minnen.

Spara, ldsa in och radera gors via den avancerade
menyn pa SPEEDTEC 215C.

Felmeddelanden

O

Bild 6

Bilden ovan visas i Display [2] och anger att:

e maskinen ar Overbelastad eller att kylningen
ar oftillracklig.
e drivmotorn har fastnat
Utgangen har kortslutits mer an 5 sek.
001
Bild 7
Kontakta teknisk service eller Lincoln Electric
om meddelandet i bild 7 visas i display [2]
(eller meddelande med liknande kodnummer).
Svenska 14

Vilolage

Nar maskinen ar paslagen men inte anvands under
tio minuter, aktiveras vilolage for att spara strom.
"Lincoln Electric” vandrar éver display [2] i vilolage.

&
ELECTRIC

Bild 8

Tryck pa& nagon knapp pa MIG-handtaget eller tryck
pa hoger knapp [8] pa frontpanelen for att aterstarta
maskinen.

Svenska



Granssnittsbeteckningar for SPEEDTEC 215C

Beskrivning av anvandargranssnittet i "Snabbguide”-kapitlet

-

Valj svetsmetod

SMAW-svetsning
(MMA)

Grundlaggande meny

Efterbranning

GMAW (MIG/MAG)
manuell svetsning

Ljusstyrka

olog

Inkdérningstradmatning

FCAW-S F

Ay

FCAW- sjalvskyddad
manuell svetsning

Ta fram information
om programvaru- och
maskinvaruversion

114}7

Foérstromningstid

U
o

GMAW (MIG/MAG)
synergisk svetsning

Anvandarknapp

Efterstrdmningstid

Valj metod efter

18 B @

Avbryt en atgard

nummer
. oN Sétt pa utspanningen
_ﬁﬁ_ Induktansen Valj gas > (endgst TI(E/MMA?
Punktsvetsningsinstallning Valj tradtyp (material) @ %3. (S;rfggs?\fl'rg/ﬁ/laMn/T)n gen

Punktsvetstimer

Valj traddimension
(diameter)

Las upp panel

Stang av punktsvetsning

Valj avtryckarfunktion

Las upp panelen

— (2-steg/4-steqg) é.. med kod
l t 2-steg ﬁz?gllglgnt:;atlon och k Varmstart
e 9
” H 4-steg Las / las upp panel m Bagtryck
Minne Las panel V Justera spanningen

Spara ett minne

Las panelen med kod

[emen] 22

Materialtjocklek

Hamta ett minne

B L ALIPINNIBICHCIISIR

(anvandarminne) Hamta fabriksinstalining [A] (&> |Svetsstrém
Valj meny m
o . . n_1olo . ,
@ ﬁ T6ém ett minne r (enkel/avancerad) [mm] | Tradhastighet (WFS)
l 0= GTAW- (TIG)-svetsning Avancerad meny Vilolage
M =

Svenska
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Underhall

/T.WARNING
For reparationer, andringar och underhall
rekommenderar vi att du vander dig till narmaste
servicecenter eller Lincoln Electrics. Reparationer och
modifieringar som utférts av obehdrig verkstad eller
personal gor fabriksgarantin ogiltig.
ska och

Synliga  skador atgardas

omedelbart.

rapporteras

Rutinmassigt underhall (dagligen)

e Kontrollera konditionen av isolering och anslutningar
pa aterledaren och elektrodkabelns isolering. Byt
ut ledarna omedelbart om isoleringen ar skadad.

e Avlagsna svetssprut ur svetspistolen. Svetssprut kan
stora gasflédet genom svetspistolen.

o Kontrollera svetspistolens skick.
Byt ut den om nédvandigt.
o Kontrollera att kylflakten fungerar.

Hall ventilationsgallren rena.

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar,

dock minst en gang per ar)

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

e Rengdr maskinen. Lossa platarna och anvand
tryckluft (torr luft med lagt tryck) for att avlagsna
damm fran maskinens utsida och insida.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

Underhallsintervallen varierar med maskinens
arbetsférhallanden.
/Y\VARNING
Vidrér inte spanningssatta komponenter.
/Y\VARNING
Maskinen maste stangas av och kontakten

tas ut vagguttaget innan kapan demonteras.

/V\VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fére underhall
och service. Testa maskinen efter reparation for

att sékerstalla en saker funktion.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hoégkvalitativ - svetsutrustning, férbrukningsartiklar och
kaputrustning. Var utmaning ar att tillgodose vara
kunders behov och att évertraffa deras forvantningar.
Emellanat fragar kunder Lincoln Electric om rad eller
information gallande deras anvandning av vara
produkter. Vi svarar vara kunder utifran den basta
information som vi har tillgang till vid det aktuella tillfallet.
Lincoln Electric kan inte utfasta nagra garantier for
sadana rad och tar inte pa sig nagot som helst ansvar
gallande sadan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
nagon som helst garanti for lamplighet for kunders
specifika  anvandningsdndamal, gallande sadan
information eller rad. Av praktiska skal kan vi aven inte
ata oss nagot ansvar for att uppdatera eller korrigera
sadan information eller rad nar det val har getts, och inte
heller skapar, utdkar eller forandras 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 andras — denna information ar korrekt sa
langt vi kunnat faststalla vid tiden for tryckning. Vanligen
ga till www.lincolnelectric.com fér eventuell uppdaterad
information.

Svenska



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 godkénda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

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

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna lista for en maskin vars kodnummer inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics
serviceavdelning for kodnummer som inte finns i listan.

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

e Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt kodnummer
pa monteringssidan (# Indikerar en &ndring i denna utgava).

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

REAChHh

Kommunikation i enlighet med artikel 33.1 i regelverk (EG) nr. 1907/2006 — REACh.
Vissa delar inuti denna produkt innehaller:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, grenad, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

i mer an 0,1 % v/v i homogena material. Dessa substanser ingar i "Candidate List of Substances of Very High Concern
for Authorisation” for REACh.

Din specifika produkt kan innehalla en eller flera av de listade substanser.

Instruktioner for séker anvandning:

e anvand enligt tillverkarens instruktioner och tvatta hdnderna efter anvandning

e fbrvaras utom rackhall fér barn; far ej placeras i munnen

o Kkassera i enlighet med lokala regelverk.

Platser dar det finns Auktoriserade Serviceverkstader

09/16
e Koparen maste kontakta en serviceverkstad som auktoriserats av Lincoln (LASF) om nagon defekt reklameras
under Lincolns garantiperiod.
e Kontakta din lokala Lincoln saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta en LASF eller ga till
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.

Svenska 17 Svenska
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Tillbehor

K10429-15-3M

Gaskylda handtaget LGS 150 G-3.0M MIG GUN - 3m.

KP10461-1 Koniskt gasmunstycke @12mm.

KP10440-06 Kontaktspets M6x25mm ECu 0,6mm
KP10440-08 Kontaktspets M6x25mm ECu 0,8mm
KP10440-09 Kontaktspets M6x25mm ECu 0,9mm
KP10440-10 Kontaktspets M6x25mm ECu 1,0mm

KP10440-10A

Kontaktspets M6x25mm Al 1,0mm

KP10468

Skyddslock for FCAW-SS-metoden.

K10513-17-4V

GTAW-handtag — 4m.

E/H-200A-25-3M

Svetskabel med elektrodhallare fér SMAW-svetsning — 3m.

K14010-1

Aterledare — 3m.

KIT-200A-25-3M

Kabelsats for SMAW-metoden:
Elektrodhallare med kabel for SMAW-metoden — 3m.
Aterledare — 3m.

R-0010-450-1R

Skyddsskarm.

Drivrullar med tva drivna rullar

Solid trad:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8 /V1.0

Aluminiumtrad:
KP14016-1.2A U1.0/U1.2

KP14016-1.1R

Trad med flusskarna:

VKO0.9/VK1.1
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