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KOSZONJUK! Készonjiik, hogy a Lincoln Electric termékek MINOSEGET valasztotta.

o Kérjuk, vizsgalja meg, hogy a csomagolas és a berendezés nem sérilt-e meg. A szallitds soran megsérilt anyagokra
vonatkozé igényekkel kapcsolatosan azonnal értesiteni kell a forgalmazét.

o A késdbbi hivatkozas céljabdl irja be az alabbi tablazatba a berendezés azonositd adatait. A tipus neve, kodja és
sorozatszama a gép adattablajan talalhaté meg.

Tipus neve:

TARGYMUTATO
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Miszaki adatok

NEV INDEX
SPEEDTEC 320CP K14168-1
SPEEDTEC 320CP PUSH PULL K14168-2
PRIMER OLDAL
F& aramellatas 400 V +/-20%
A f6 aramellatas frekvenciaja 50/60 Hz
Hatékony primer fogyasztas 12A
Maximalis primer fogyasztas 18,7 A
Primer biztositék 16 A Gg
Maximalis latszélagos teljesitmény 13,1 kVA
Maximalis aktiv teljesitmény 12,1 kW
Tényleges teljesitmény a készenléti médban (IDLE) 26 W
Hatékonysag maximalis aramnal 0,86
Teljesitménytényezd maximalis aramnal 0,91
Cos Phi 0,99
SZEKUNDER OLDAL
Hegesztéfesziltség nélkiil (a szabvanynak megfeleléen) 74V
Max. MIG hegesztési tartomany 10V/50V
Max. MMA hegesztési tartomany 15A/320A
Uzemciklus 100 %-nal (10 perces ciklus 40 °C-nal) 220 A
Uzemciklus 60 %-nal (6 perces ciklus 40 °C-nal) 280 AMIG /270 A MMA
Uzemciklus maximalis aramnal 40 °C-nal 320 A (40%)
HEGESZTODROT ADAGOLO
Gorgés lemez 4 gorgb
A drétadagolas sebessége 0,5-25,0 m/min
Alkalmazhato drétatmérd 0,6 do 1,2 mm
A dréttekercs sulya, tipusa, mérete 300 mm/20 kg maximum
Maximalis gdznyomas 5 bar
KULONFELE
Meéretek (ho x szé x ma) 743 x 335,4 x 533,75 mm
Tdmeg 37 kg
Suly 20 kg-os tekerccsel 58,4 kg
Uzemi hémérséklet - 10°C/+40°C
Tarolasi hémérséklet - 20°C/+55°C
Hegesztépisztoly csatlakozas “ Eurépai”
Védelmi osztaly IP 23
Szigetelési osztaly H
Standard 60974-1, 60974-5 oraz 60974-10
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ECO tervezési informaciok

A berendezést ugy tervezték, hogy megfeleljen a 2009/125/EK iranyelvnek és a 2019/1784/EU rendeletnek.

Hatékonysag és Uresjarati energiafogyasztas:

Hatékonysag maximalis
Index Név energiafogyasztas esetén/iiresjarati Egyenértékii modell
energiafogyasztas
K14168-1 SPEEDTEC 320CP 85% / 28W Nincs egyenértéki modell
K14168-2 SPEEDTE§U3L2£CP PUSH 85% / 28W Nincs egyenértéki modell

Az Uresjarati allapot az alabbi tablazatban megadott koriilmények kdzott fordul el

URESJARATI ALLAPOT

Allapot Jelenlét
MIG Gizemmod X
TIG Gzemmod
STICK lizemmad
30 perc sziinet utan
Ventilator ki X

A hatékonysag és az Uresjarati allapot fogyasztasanak értékét az EN 60974-1:20XX termékszabvanyban meghatarozott
maodszerrel és feltételekkel mértik.

A gyart6 neve, a termék neve, kddszdma, a termékszam, a sorozatszdma és a gyartas ddtuma az adattablan olvashaté.

Ahol:

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY

MM

XXXXX

.

1- A gyartd neve és cime
2- Atermék neve
3- Kodszam
4- Atermék szama
5- Sorozatszam
5A- gyartasi orszag
5B- a gyartas éve
5C- a gyartas hénapja
5D- sorszam, amely minden gép esetében kuldnbdzik
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A MIG/MAG berendezések jellemzé gazfogyasztasa:

...« | DC elektréda, pozitiv . S .
Anyagfajta Huzalatméré , M Huzalvezetés Védégéz Gazaramlas
[mm] Aram Fesziiltség [m/perc] [Vperc]
[A] vl
Szénacél,
gyengén 09+1,1 95 + 200 18 + 22 3,56-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
Otvozott acél
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Ausztenites
. . R ) Ar98%, 022% / .
rozsd:cmélentes 0,8+1,6 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2.5% 14 +16
Rézotvozet 0,9+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnézium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
TIG eljaras:

A TIG hegesztési eljarasban a gazfogyasztés a fuvdka keresztmetszetétdl figg. Az altalanosan hasznalt hegesztdpisztolyok
esetén:

Hélium: 14-24 |/perc.
Argon: 7-16 l/perc.

Figyelem: A tul nagy aramlasi sebesség turbulenciat okoz a gazaramban, amely kovetkeztében beszivodhatnak a légkori
szennyez8dések a hegesztbtérbe.

Figyelem: A keresztaramlas vagy a huzat megzavarhatja a védégaz fed6képességét; a véddgaz-burok megodvasa
érdekében, a légaramlast megakadalyozé racsot kell hasznalni.

ﬁ Az élettartam vége

A terméket élettartama végén a 2012/19/EU iranyelvnek (WEEE) megfeleléen kell Ujrahasznositas céljabdl artalmatlanitani.
A termék és a termékben talalhatod kritikus nyersanyagok (CRM) lebontasara vonatkozé informaciok a kovetkezé oldalon
talalhatok: https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Elektromagneses osszeférhetéség (EMC)

0111
Ezt a gépet az 6sszes vonatkozé iranyelvnek és szabvanynak megfelelen tervezték meg. Ennek ellenére tovabbra is
létrehozhat olyan elektromagneses =zavarokat, amelyek hatassal lehetnek egyéb rendszerekre, mint példaul
telekkommunikacios (telefon, radio és televizid) vagy egyéb biztonsagi rendszerek. Ezek a zavarok biztonsagi problémakat
okozhatnak az érintett rendszereken. Olvassa el és értse meg ezt a szakaszt annak érdekében, hogy kizarja vagy
lecsOkkentse a gép altal keltett elektromagneses zavar mennyiségét.

&FIGYELEM

Ezt a gépet ipari tertleten valé Uzemeltetésre tervezték. Lakéépuletben valoé Uzemeltetés esetén kulénds évintézkedések
betartasa szlikséges a lehetséges elektromagneses zavarok elkerulése érdekében. A kezel6nek a jelen kézikdnyvben
leirtaknak megfeleléen kell 6sszeallitania és Gzemeltetnie ezt a berendezést. Elektromégneses zavarok észlelése esetén a
kezel6nek helyesbité intézkedéseket kell foganatositania ezen zavarok elharitasa érdekében, sziikség esetén a Lincoln
Electric tamogatasat kérve.

Amennyiben a haztartasi célra hasznalt alacsony feszliltségi elektromos halézat impedanciaja a k6zds csatlakozasi ponton
97 mQ-nal alacsonyabb, ez a berendezés teljesiti az IEC 61000-3-11-es és 61000-3-12-es elbirasokat, és csatlakoztathatd
a haztartasi célra hasznalt alacsony fesziiltségli elektromos halézatokhoz. A berendezés lizembe helyezjének vagy
felhasznaldjanak a felel6ssége, hogy — sziikség esetén — a haldzati elosztd képviselbjével egyeztetve ellendrizze, hogy a
rendszer impedanciaja teljesiti-e az impedanciara vonatkozo korlatozasokat.

A gép Uzembe helyezése el6tt a kezelbnek le kell ellendriznie, hogy a munkaterlleten nincsenek-e olyan berendezések,

amelyek az elektromagneses zavarok miatt nem miikédnének megfeleléen. Vegye figyelembe a kovetkezbket.

o A munkaterlleten vagy a munkaterllet vagy a gép kézelében elhelyezked bemend és kimené kabelek, vezérlékabelek

és telefonkabelek.

Radié- és/vagy tv-addk és vevék. Szamitdégépek vagy szamitdgép altal vezérelt berendezés.

Ipari folyamatokhoz hasznalt biztonsagi és vezérlé berendezések. Kalibralashoz és méréshez hasznalt berendezések.

Személyes orvosi eszkdzok, mint példaul pészmékerek és halldkésziilékek.

Ellenérizze a munkateruleten vagy a munkaterilet kdzelében mikddtetett berendezés elektromagneses zavartirését. A

kezelbnek biztosnak kell lennie a terlleten lévé Osszes berendezés kompatibilitasarol. Ez tovabbi védelmi

intézkedéseket tehet sziikségesseé.

e A munkaterllet méretének meghatarozasakor figyelembe kell venni a terlilet felépitését és az ott végzett tovabbi
tevékenységeket.

A gép altal kibocsatott elektromagneses kibocsatas csdkkentéséhez kdvesse a kdvetkezé utmutatasokat.

e A gépet a jelen kézikdnyvben leirtaknak megfeleléen csatlakoztassa az aramforrashoz. Zavar fellépése esetén tovabbi
ovintézkedésekre lehet sziikség, mint példaul az aramforras sziirése.

e A kimend kabeleknek a lehetd legrovidebbeknek kell lennilk, és egymas mellett kell elhelyezkednilik. Amennyiben
lehetséges, az elektromagneses kibocsatats csokkentése érdekében foldelje le a munkadarabot. A kezelének le kell
ellendriznie, hogy a munkadarab leféldelése nem okoz-e problémakat vagy nem biztonsagos lizemi kérilményeket a
személyzet és a berendezések szamara.

¢ A munkateriileten talalhatd kabelek learnyékolasa csdkkentheti az elektromagneses kibocsatast. Ez szikséges lehet
specidlis alkalmazas esetén.

/!\FIGYELEM
A jelen termék EMC besorolasa A osztalyd az EN 60974-10-es elektromagneses 6sszeférhetéségi szabvanynak
megfeleléen, ezért ez a terméket csak ipari kdrnyezetben valé hasznalatra tervezték.

/1 FIGYELEM
Ez az A osztalyu berendezés nem alkalmas haztartasi hasznalatra, ahol az aramellatas haztartasi célra hasznalt alacsony
feszlltségl elektromos halézatrdl torténik. A vezetett és a sugarzott radidfrekvencias zavarok miatt nehézségek Iéphetnek
fel az elektromagneses Osszeférhetéség biztositasaban.

D ANEG
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Biztonsag

01/11

&FIGYELEM

Ezt a berendezést csak megfelel6 képzettséggel rendelkezd személyek hasznalhatjak. Gondoskodjon arrdl, hogy az
Uzembe helyezési, izemeltetési, karbantartasi és javitasi eljarasokat csak megfeleld képzettséggel rendelkezé személy
végezze. A berendezés mikddtetése el6tt olvassa el és értse meg ezt a kézikonyvet. A kézikonyvben talalhaté utasitasok
be nem tartasa sulyos személyi sériiléshez, halalhoz vagy a berendezés karosodasahoz vezethet. Olvassa el és értse meg
a figyelmeztet6 jelzések alabbi ismertetését. A Lincoln Electric nem tehet6 feleléssé a nem megfeleld tizembe helyezés, a
nem megfeleld karbantartas vagy a rendellenes Gizemeltetés miatti karokert.

FIGYELEM: Ez a szimbdlum arra figyelmeztet, hogy a személyi sériilés, a haldl vagy a berendezés
karosodasanak elkerlléséhez be kell tartani az utasitasokat. Védje meg magat és masokat a lehetséges
sulyos sériléssel vagy halallal szemben.

OLVASSA EL ES ERTSE MEG AZ UTASITASOKAT: A berendezés miikddtetése el6tt olvassa el és
értse meg ezt a kézikonyvet. Az ivhegesztés veszélyes lehet. A kézikbnyvben talalhatd utasitasok be nem
tartasa sulyos személyi sériiléshez, halalhoz vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

AZ ARAMUTES HALALT OKOZHAT: A hegesztéberendezés nagyfesziiltséget hoz létre. Ne érintse meg
az elektrodat, a munkacsipeszt vagy a csatlakoztatott munkadarabokat, amikor a berendezés be van
kapcsolva. Szigetelje el magat az elektrédatol, a munkacsipesztél és a csatlakoztatott munkadaraboktol.

ELEKTROMOS UZEMU BERENDEZES: A berendezésen végzett munka elétt kapcsolja ki az
aramellatast a biztositékdobozban 1év6 megszakitokapcsolé hasznalataval. Féldelje le ezt a berendezést
a helyi villamossagi szabalyozasoknak megfeleléen.

ELEKTROMOS UZEMU BERENDEZES: Rendszeresen ellendrizze a bemend, az elektroda és
a munkacsipesz kabeleket. Ha a szigetelésen barmilyen sérilést észlel, azonnal cserélje ki a kabelt.
A véletlenszer(i ivgyulladas elkerilése érdekében az elektrédatartét ne helyezze el kozvetlenil
a hegeszt6asztalon vagy a munkacsipesszel érintkez6é barmely egyéb fellleten.

AZ ELEKTROMOS ES A MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A vezeté anyagokon atfolyo
elektromos aram elektromos és magneses mezdéket (EMF) hoz létre. AZ EMF-mezdk zavart okozhatnak
bizonyos pészmékereknél, ezért a pészmékerrel rendelkezé hegesztéknek a berendezés Uzemeltetése
el6tt konzultalniuk kell az orvosukkal.

CE MEGFELELES: Ez a berendezés teljesiti az Eurépai Kdzdsség iranyelveit.

MESTERSEGES OPTIKAI SUGARZAS: A 2006/25/EK iranyelvnek és az EN 12198-as szabvanynak
megfeleléen ez a termék 2. kategoriaba tartozd berendezés. Kotelezévé teszi a legfeljebb 15-0s védelmi
fokozatu szlirével rendelkezd személyi védbfelszerelések (PPE) az alkalmazasat, az EN169-es szabvany
kévetelmeényeinek megfeleléen.

A GOZOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A hegesztés az egészségre veszélyes gézoket és
gazokat hozhat létre. Kertlje el ezen g6zok és gazok belélegzését. Ezen veszélyek elkerllése érdekében
a kezel6nek megfeleld szell6zést vagy szell6ztetést kell biztositania a g6zok és gazok légzési zonabdl
valé tavoltartasa érdekében.

AZ IVSUGARAK EGESI SERULEST OKOZHATNAK: Hasznaljon megfelels sziirével és védélemezzel
ellatott pajzsot, hogy a hegesztés vagy a hegesztés megfigyelése soran megvédje a szemét a szikraktol
és az ivsugaraktol. Hasznaljon tartés, langbiztos anyagbdl késziilt ruhazatot annak érdekében, hogy
megvédije a bérét és az Ont segitd személyek bdrét. Védje a kdzelben 1évé tobbi személyt megfeleld,
nem gyulékony arnyékoldval, és figyelmeztesse 6ket, hogy ne nézzenek az ivbe, és ne tegyék ki magukat
az iv hatasanak.
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A HEGESZTESI SZIKRAK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK: Tavolitsa el a tlizveszélyt
jelent6 targyakat a hegesztési teriletrdl, és legyen kéznél tlizoltokésziilék. A hegesztési folyamat soran
felszabaduld hegesztési szikrak és forré anyagok konnyen atjuthatnak a kornyezd terlletre a kis
repedéseken és nyilasokon at. Ne hegesszen tartalyokat, horddkat, konténereket vagy anyagokat, amig
meg nem tették a sziikséges lépéseket a gyulékony vagy mérgezé géz jelenlétének kizarasahoz. Soha ne
mikodtesse ezt a berendezést gyulékony gazok, gézok vagy gyulékony folyadékok jelenlétében.

A HEGESZTETT ANYAGOK EGHETNEK: A hegesztés nagy mennyiségl hét termel. A munkateriileten
lévé forrd fellletek és anyagok sulyos égési sériiléseket okozhatnak. Hasznaljon kesztyiit vagy fogét a
munkaterileten Iévé anyagok megérintésekor vagy mozgatasakor.

A SERULT PALACK FELROBBANHAT: Csak olyan siiritett Gazos palackokat hasznaljon, amelyek a
folyamathoz megfelel6 véddgazt tartalmaznak, és hasznaljon a felhasznalt gazhoz és nyomashoz
megfeleld szabalyozokat. A palackokat mindig allé helyzetben, rogzitett tartéhoz lancolva hasznalja. A
palackokat ne mozgassa vagy szallitsa eltavolitott védékupakkal. Ugyelien arra, hogy az elektroda, az
elektrédatartd, a munkacsipesz vagy barmely egyéb aram alatti rész ne érjen hozza a gazpalackhoz. A
gazpalackokat tavol kell tartani az olyan teriiletektél, ahol fizikai karosodasnak, valamint szikraval és
héforrassal jard hegesztési folyamatnak lennének kitéve.

VIGYAZAT: A TIG (GTAW) hegesztés esetén az érintkezésmentes begyulladashoz hasznalt magas
frekvencia zavarhatja a nem megfelel6en learnyékolt szamitdgépes berendezéseket, az EDP kdzpontokat
és az ipari robotokat, és akar a rendszer telies 0sszeomlasat is eredményezheti. A TIG (GTAW)
hegesztés zavarhatja a telefonos halézatokat és a radié- és tv-vételt.

A BERENDEZES SULYA TOBB MINT 30 KG: Ezt a berendezést egy masik személy segitségével
mozgassa. A felemelés egészségi kockazatot jelenthet.

N 2

A HEGESZTES SORAN FELLEPO ZAJ ARTALMAS LEHET: A hegesztési iv magas, 85 dB-es zajszinttel
jarhat a 8 6ras munkanap soran. A hegesztégépeket lizemeltetd hegesztéknek megfelel6 fllvedét kell
hasznalniuk. A munkaaddknak kotelessége megvizsgalni és megmérni az egészségre artalmas
tényezdket.

S

BIZTONSAGI JELZES: A berendezés rendeltetése szerint energiat biztosit a megndvekedett
aramiitésveszéllyel rendelkezé kdrnyezetben végzett hegesztési miveletekhez.

A gyart6 fenntartja a jogot a berendezés kialakitdsanak modositésara és/vagy javitédsara, anélkil, hogy ezzel egyidejlileg
frissitené a kezel8i kézikdnyvet.
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Uzembe helyezési és kezelési utasitasok

Altalanos leiras

A SPEEDTEC 320CP / SPEEDTEC320CP PP egy kézi
hegesztéberendezés, amely a kovetkezbket teszi
lehetévé:

o Rovidives MIG-MAG hegesztés, SSA, szor6 v,
normal impulzusdramd Gzemmdd 15 A és 320 A
koz6tti aram hasznalataval.

e A SPEEDTEC 320CP / PP a COOLARC 46-os
vizh(itével mikodik.

o Kilénbdz6 tipusu drétok adagolasa
- acél, rozsdamentes acél, aluminium és specialis

drotok
- tdmdr vagy magos drotok
- 0,6-0,8-1,0-1,2 mm-es atmérék

A hegesztokészlet részel

A hegesztdkészlet 4 f6 részbdl all:

1. tapegység, az elsédleges kabelt (5 m) is beleértve,
csatlakozodugd nélkal

gaztomlbkészlet-szerelvény (2 m)

munkavezeték (3 m)

V1.0/V1.2 tdmordrét-tekercsek

a Hasznalati utmutatot tartalmazoé pendrive

aRrwbd

A felhasznalé altal megvasarolhaté javasolt berendezés a
»1artozékok” fejezetben van felsorolva.

A gép uzembe helyezése vagy Uzemeltetése elétt olvassa
el ezt a teljes szakaszt.

1\ FIGYELEM
A mulanyag fogantyUk nem a készlet felfiggesztését
szolgaljak.

A berendezés stabilitdsa csak egy legfeljebb 15°-0s lejtés
esetén garantalhato.

Magyar

Elhelyezés és kornyezet

Ez a gép nagy igénybevétellel jaré kornyezetben fog

mikodni. Ennek ellenére, a hosszu élettartam és a

megbizhatdé mikddés érdekében fontos az egyszeri

megel6z8 intézkedések foganatositasa.

e Ezt a gépet ne haszndlja elfagyott cs6 felolvasztasara.

e A gépet olyan helyen kell elhelyezni, ahol a tiszta
leveg6 szabadon aramlik, a szell6zényilasokba belép6
és kilépd levegd aramlasanak akadalyozasa nélkiil.
Ne takarja le a gépet papirral, ruhaval vagy ronggyal,
amikor be van kapcsolva.

e Minimalisra kell cstkkenteni a gép altal beszivhato
szennyez8&dés és por mennyiségét.

e Ez a gép IP23-as védelmi besorolasu. Tartsa
szarazon, ha lehetséges, és ne helyezze nedves
padldra vagy agyadfeliiletre.

e A gépet tartsa tavol radiohullamokkal vezérelt
gépektdl. A szokasos miikddés negativ hatassal lehet
a kozelben elhelyezkedd, radidhullamokkal vezérelt
gépekre, ami sériléshez vagy a berendezések
karosodasahoz vezethet. Olvassa el a jelen kézikdnyv
elektromagneses  Osszeférhetéséggel kapcsolatos
szakaszat.

e Ne Uzemeltesse 40 °C-nal magasabb kornyezeti
hémérsékleti terlleteken.

Uzemciklus és tilmelegedés

e Az lUzemciklus azt a 40 °C-os koOrnyezeti
hémérsékleten végzett 10 perces id6tartamot jelenti,
ameddig az egység a névleges kimeneti
teljesitményén képes hegeszteni, anélkil, hogy
tulmelegedne.

e Ha az egység tulmelegedik, a hegesztés ledll, és a
tulmelegedésre figyelmezteté jelzéfény  kigyullad.
A helyzet korrigdlasahoz hagyja hiini a gépet 15
percig.

e Az ismételt hegesztés elbtt csOkkentse az
aramerdsséget, a feszlltséget vagy az tizemciklust.

Uzembe helyezés
A tapegység a kovetkezd részekbdl all:

Homlokpanel kijelzd

Eurdpai tipusu hegesztépisztoly csatlakozé

Kulén csatlakozé 2 hegesztdpisztoly potenciométer
szamara

Foldelévezeték csatlakozo és polaritasvédelem

A drétadagolé szakasz védGajtdja

Csévetengely, tengely, tengelyanya

Gazoblité nyomdgomb

Drétadatoléd nyomégomb

Drétmeghajtéas

1.
2.
3.
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Bemeneti aramforrashoz valé

csatlakoztatas

1\ FIGYELEM
A hegeszt6égépet csak szakképzett Vvillanyszerel6
csatlakoztathatia az  aramforrashoz. A  tapkabel
csatlakozédugojanak felszerelését és a hegesztégép
aramforrashoz valé csatlakoztatésat a megfelel6 Nemzeti
Villamossagi Szabalyzat és a helyi szabalyozasok
elbirasai szerint kell elvégezni.

A gép Dbekapcsolasa el6tt ellenbérizze a gép
rendelkezésére alld bemeneti feszlliséget, fazist és
frekvenciat. Ellendrizze a gép és a bemeneti aramforras
kozotti foldelévezetéket. A SPEEDTEC 320 CP / PP csak
megfelel§ foldelt aljzathoz csatlakoztathato.

A bemeneti fesziltség 3x400 V, 50/60 Hz. Az
aramellatassal kapcsolatos tovabbi informaciokért tekintse
meg a jelen kézikdbnyv miiszaki adatok részét, valamint a
gép adattablajat.

Ellenérizze, hogy a halézati aljzaton elérhetd aram
mennyisége elegend6-e a gép megfelel6 mikodéséhez.
A védelem szintje és a kabelek méretei a jelen kézikdnyv
mUiszaki adatok részében vannak felsorolva.

A Generatorrecommended according to the welding current

600

500 —_—

400 /—/_
300

200

100

i |

1\ FIGYELEM
A hegeszt6gép olyan kimeneti teljesitménnyel rendelkezd
aramfejlesztérél hasznalhatd, amely legalabb 30%-kal
nagyobb, mint a hegeszt6gép bemeneti teljesitménye.
Tekintse meg a ,Miszaki adatok” fejezetet.

1\ FIGYELEM
Amikor a hegesztégépet aramfejlesztérél hasznalja,
ugyelien arra, hogy az aramfejleszt6 kikapcsolasa el6tt
el6szor a hegesztégépet kapcsolja ki, mert kulonb.
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Az elektréda beallitasa:

o Kapcsolja le az aramellatast.

o Nyissa ki az elektrodaadagolo [5] ajtajat és biztositsa,
hogy az nem csapodhat be.
Csavarja ki a csévetengelyen Iév6 anyat [6].
Helyezze a dréttekercset a tengelyre. Biztositsa, hogy
a tengely rogzité csapja [6] megfeleléen helyezkedjen
el a tekercs rogzitépecken.

e A nyil altal jelzett iranyba elforditva csavarja vissza
a tekercsanyat [6] a tengelyre.

e A gorg6k meglazitasa érdekében slllyessze le az
elektroda el6told kart [9].

o Fogja meg a tekercsen lév elektroda végét és vagja
le az elgdrbiilt végsd darabot.
Huzza egyenesre a drét elsé 15 cm-es darabjat.
A lemez drotvezetd betétje segitségével vezesse be
az elektrodat.

o FEressze le a gorgéket [9] és annak rogzitése
érdekében hlzza fel a kart.

e Allitsa be a gérgék nyoméasat a drétnak megfelelé
feszultségre.

Droétadagolas

A drotadagold6 nyomégomb [8] a hegesztdpisztolyba
vezeti az elektrédat. A drot bevezetése 1 masodpercig
minimalis sebességgel torténik, majd fokozatosan
noévekszik, mig el nem éri az el6re beallitott sebességet,
amely azonban nem lépheti tul a 12 m/min értéket.
A sebesség barmikor moddosithatd; a sebességet az
aramellatas jelzi ki.

A drot tovabbitasa a hegesztpisztolyon keresztiil.
Tartsa lenyomva a drétadagolé gombot (8).

A huzalel6tolasi  sebesség bedllithatdé az el6lapon
talalhaté gombbal.

A gazvezeték feltdltése és a gazaram beallitasa.
Nyoma le a gazaram gombot (7).

A huzal-el6tol6 kop6 alkalrészei

A huzal-el6told6  kopd  alkatrészei, amelyek a
hegesztéelektroda vezetését és tovabbitasat szolgaljak az
alkalmazott hegesztédrot tipusahoz és atméréjéhez
igazitandok. Azok kopasa azonban hatassal van a
hegesztési eredményekre. Sziikség esetén ki kell cserélni
azokat.

A huzal-el6told kopd alkatrészeinek kivalasztasa
érdekében tanulmanyozza az 5.5. fejezetet.

A hegesztépisztoly csatlakoztatasa

GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HUZAL-
ELOTOLOBA BE VANNAK EPITVE A HASZNALT
HEGESZTODROTNAK MEGFELELO KOPO
ALKATRESZEK, MAJD CSATLAKOZTASSA A
HEGESZTOPISZTOLYT ANNAK HOMLOKOLDALARA.
Ennek érdekében kérjuk, tanulmanyozza
a hegeszt6pisztoly hasznalati utasitasat.
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A gazbevezetés csatlakoztatasa

A gazkivezetés a tapegység hatso részén helyezkedik el.

Csatlakoztassa  azt egyszerlen a  gazpalack

nyomasszabalyozé kimenetére.

o Helyezze a gazpalackot a tapegység hatsé részén
Iévd kocsira, és a szij segitségével rogzitse azt.

o Nyissa meg kissé a palackot, lehetévé téve az ott [évd
szennyezédések eltavozasat, majd zarja le Ujra azt.

e Szerelje fel a nyomasszabalyoz6t / aramlasmérét.

¢ Nyissa meg a gazpalackot.

A gazaramnak a hegesztés soran 10 és 20 I/perc érték

kozott kell lennie.

& FIGYELEM
Rogzitse feltétlendl biztosan a gazpalackot, helyezze fel a
biztosito szijat.

Bekapcsolas

1 A f6 kapcsold a tapegység hatsé részén
talalhato. A gép bekapcsolasa
0 érdekében forditsa el ezt a kapcsolot.
1\ FIGYELEM

A hegesztés soran ezt a kapcsolét soha sem szabad
elforditani.

A tapegység minden beinditdskor megjeleniti a
szoftververziot és az érzékelt aramot.

Magyar
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Hasznalati utasitas

A homlokoldal kezel6elemei

JOB
9 o

SPEEDTEC

Ar82/C0:18
Ar92/CO:8 Cu Si

Ar/CO:/02 ‘ CuAl

cO: Q Al Mg 5

Ar/COu/H: Al Mg 3.5

Ar98/C0:2 Ar Al Si
Ar/He/CO:

www.lincolnelectric.com

Baloldali kijelzd: Feszliltség, Jobboldali kijelzé Aram / elektrédasebesség
| elektrodaatmérd

A hegesztési méd kivalasztasat szolgalo kijelzé

Hegesztési méd kivalasztd gomb / a program moédban megszakitdé gomb
Hegesztési eljaras kivalaszté gombok

A Kijelzett értékek (hegesztés elbtti, hegesztési és hegesztés utani adatok)
meért kijelzdje

A program méd LED kijelzbje
Feszliiltség beallitas és navigacioé jeladd

Aram, huzalsebesség, fémlemez vastagsag beallitas és navigacio jelado
grubosci blachy metalowej

Aram, huzalsebesség, fémlemez vastagsag kijelzési mod jeladod

El6-kijelz6 és programkezelés kivalaszté gomb

N

A gaztipus, huzalatmérd és a hegesztéhuzal valasztokapcsoldja

Magyar 10 Magyar



A tapegység kalibralasa

1. lépés: Forditsa el a drétatméré kapcsolét a

BEALLITAS E helyzetbe és miikddtesse az Ok
gombot a CONFIG Beallitas képernyére vald

belépés érdekében.

2. lépés: A baloldali jeladéval valassza ki a CAL
paramétert és a jobboldali jeladéval valassza ki az BE
helyzetet.

3. lépés: Mikddtesse a homloklapon 1évé OK gombot

@ . A képernyén KIOLDO jelenik meg.

4. lépés: Tavolitsa el a hegesztpisztoly fuvokajat

5. lépés: Vagja le az elektrédat.

6. lépés: Helyezze el a munkadarabot az érintkez6
havellyel.

7. lépés: Nyomja le az inditdgombot.

8. lépés: A képernydn megjelenik az L érték (a kabel
induktiv ellenallasa).

9. lépés: A jobboldali jeladd segitségével jelezze ki az R
értékét (drétellenallas).

10. Iépés: Lépjen ki a beallitasbal B

A FIGYELEM
Az elsd lizembevételkor a kalibralas egy elkerilhetetlen
Iépés a mindségi hegesztés biztositdsa érdekében.
A forditott polaritas esetén ez e Iépés megismétlendd

Kijelzés és alkalmazas

Szinergia moéd

Az egyes el6tolasi sebességek bedllitdsara vonatkozé
aram, feszlltség és vastagsagertékek csak
tajékoztatasként szolgalnak. Ezek bizonyos Uzemi
feltételek - mint példaul a végs6é szakasz helyzete és
hossza (laposhegesztés, tompahegesztés) mellett végzett
meérésekre vonatkoznak.

A Kkijelzett aram/fesziiltség egységek megfelelnek a mért
értékek atlaganak és az idealis értéktdl eltéréek lehetnek.

A megjelenitett értékek kijelzéje:

Kl: az utasitasok hegesztés el6tti kijelzése.
BE: A mérések kijelzése (atlagos értékek).
Villogd: Mérés a hegesztés soran.

Az elektroda, atmérd, gaz és hegesztési folyamat
kivalasztasa

A megfelel6 kapcsolé elforditasaval valassza ki a drétot, a
drét atmérdjét, az alkalmazott hegeszt§ gazt és
a hegesztési folyamatot.

Az anyag kivalasztdsa meghatarozza a rendelkezésre allo
atmérd, gaz és folyamatértékeket.

A szinergia hianya esetén a tapegység képernygjén a
kovetkez6 lizenet jelenik meg nOt SYn GAS SYn, dIA
SYn ou Pro SYn.

A hegesztési méd, az ivhossz és a hegesztés elotti
kijelzés kivalasztasa

A vissza gomb (3) mikddtetésével valassza ki a 2T,

4T, pont, szinergia és kézi hegesztési modot. Az ivhossz
bedllitasa a baloldali jeladéval (7), ahegesztés el6tt
kijelzés beadllitasa pedig a jobboldali jeladd (8)
segitségével végezhetd el. A hegesztés elttti beallitas az

OK gomb mikd&dtetésével torténik .

Magyar
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Kézi lizemmod:

Ez a hegesztégép levalasztott lzemmaddja. A beallithatd
paraméterek: drétsebesség, ivfesziiltség és
finombeallitas.

A hegesztés elkezdése el6tt ki kell valasztania a drét
atmérgjét, a gazt és a hegesztési eljarast.

BEALLITAS iizemmod E

Hozzaférés a BEALLITASHOZ

A BEALLITAS képernyé csak akkor érheté el, ha nincs
aktiv hegesztési folyamat. A képernyd a homlokoldalon
Iévd drétatmérd kivalasztod 1. helyzetbe vald bedllitasaval
érhet6 el. Két legdrdulé menibél all:

'CYCLE’ > A ciklusszakaszok beallitasa érdekében
‘CONFIG’ > A tapegység konfiguralasa

A BEALLITAS konfiguralasa:

A BEALLITAS helyzetben az OK nyomégomb

CYCLE ou COnFIG vagy CONFIG miveletet.(10)
Forditsa el a baloldali jeladét a rendelkezésre allo
paraméterek legérditése érdekében.

Forditsa el a jobboldali jeladét az értékek beallitasa
érdekében.

A hegesztés nem indul meg. A rendszer a meglévd
BEALLITAS meniiben menti médositasokat.
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COnNFIG meniiben rendelkezésre allé paraméterek listaja

Baloldali | ;. idali kijelzs | Lepes | ANapértel Leiras
kijelz6 -mezett
A vizh(it6é egység konfiguracioja. 3 lehetséges allapot:
- On : Kényszer BE, a vizh(t6é mindig aktiv
GrE On -;OFF — Aut Aut - OFF : Kényszer Ki, a vizhiité mindig inaktiv
- Aut : Automatikus Gzemmdéd, a vizh(té sziikség esetén
mikodik
A vizh(t6 biztonsaga 3 lehetséges allapot:
- nc : Altalaban zart,
Scu nc—no - OFF OFF - no : Altalaban nyitott,
- OFF : Letiltva
A vezeték sebessége és vastagsaga lathato:
Unit US - CE CE - US: huvelykes egység
- CE: méréegység
Az indité varakozasi ideje a program felhivasa érdekében
CPt OFF-0,01-1,00 | 0,01s 0,30 (csak a 4T hegesztési modban).Csak az 50 és 99 kozotti
hegesztési programoknal alkalmazhaté.
PGM no — yES No Engedélyezi / letiltja a programkezelés Gzemmaodot
A kovetkez6 paraméterek rendelkezésre &ll6 beallitasi
OFF — tartomanyanak meghatarozasa érdekében: drotsebesség,
PGA 000 — 020’ % 1% OFF ivfesziiltség, ivdinamika, pulzus finombeallitas. Csak akkor
¢ alkalmazza, ha a programkezelés engedélyezve van és a
programok le vannak tiltva.
Valassza ki a beallitast Vezetéksebesség és ivfeszilltség:
AdJj Loc-rC Loc - Loc: Local az aramforrason
- rC: tavvezérl6 vagy faklyas potenciométer
CAL OFF —on OFF A hegesztdpisztoly kalibralasa és féldelés kabelkdteg
L 0-50 1uH 14 Kabelfojtas beallitas / kijelzés
r 0-50 10 8 Kébelellendllas bedllitas / kijelzés
SoF no — yES No Szoftver frissitési mod
A gyari beadllitasok visszadllitasa Az YeS nyomdégomb
FAC no —yES No mikodtetése a BEALLITAS menii elhagyasakor a
paraméterek gyari alapértelmezett értékre vald visszaallitasat
eredményezi.
CYCLE meniiben rendelkezésre all6 paraméterek listaja
Blf.!o'd?" Jobboldali kijelz6 | Lépes | Alapertel Leiras
ijelzé -mezett
Pont id6. A ponthegesztés és kézi lzemmddban a
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 meleginditas, az utanfutasi idé és a sorrendvezérld beallitasai
nem maodosithatok
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Elé-gaz id6é
tHS OFF-00.1-10.0| 0O,1s 0,1 Meleginditasi idé
IHS -70-70 1% 30 Meleginditasi aram (drétsebesség) a hegeszté aram +X %-a
UHS -70-70 1% 0 Meleginditasi fesziltés az ivfesziiltség £X %-a
dYn i 1% 0 |Impulzus finom beallitas
FP :;8 : ;8 1% 0 ivgyUito dinamika az elektrodan
dyA 00— 100 1 50 §orrendyezérl6 id6 (sorrendvezérld, csak a szinergia
Uzemmodban)
tSE OFF -0.01-2.50 | 0,01s OFF Sorrendvezérlé aramszint. A hegesztd aram +X %-a
ISE ---90 + 90 1% 30 Gaz utdéaramlasi id6
dst OFF-00.1-05.0| 0O/1s OFF Utanfutasi idé
DdSI --70-00.0 1% - 30 Utanfutasi aram (drétsebesség) a hegesztd aram +X %-a
dSu -70-70 1% 0 Utanfutasi fesziiltség. Az ivfesziiltség + X %-a
Pr 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tapadasmentességi idé
PrS Nno — yES no Gaz utdéaramlasi idé
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Révidiv finom beadllitas
Magyar 12 Magyar




Programkezelés

SPEEDTEC 320 CP / PP lehetévé teszi legfeljebb 99
hegeszté program létrehozasat, mentését és modositasat
kdzvetlenll az ellilsé panelrél a 00. programtdl a 99.
programig. Ez a funkci6 a CONFIG meniben a PGM
paraméternek a NEM-rél az IGEN-re val6é atallitasaval
torténik.

A POO barmilyen allapotban az aktiv program. (A
programkezelés Uzemmod engedélyezve vagy letiltva).
Ha ebben a programban a tapegység aktiv, akkor R[]
a ,JOB” LED kijelz6 kialszik. Ebben az
Uzemmddban az 6sszes kapcsolé hozzaférhetd, ezért ez
a programok beallitasanal hasznalatos.

A P01 - P99 programok csak akkor mentheték, ha a
programkezelés Uzemmdd engedélyezve van. Ha
ezekben a programokban a tapegység aktiv, akkor a
~JOB” LED Kkijelzd vilagit. Ebben az lzemmoddban a
hegesztési folyamat, drétatmérs, gaz és fém kapcsolok
nem allnak rendelkezésre.

Egy kivalasztott program moddositasa esetén a ,JOB”
kijelz6 villog.

Egy program létrehozasa és mentése:

Ez a fejezet ismerteti egy hegesztd program létrehozasat,
modositasat és mentését. Itt ismertetjik az altalaban
alkalmazott mendit.

1. Engedélyezze a  programkezelés  (zemmddot
BEALLITAS E >PGM > IGEN - kilépés a

BEALLITAS meniibél
2. Az atkapcsolok segitségével hozza létre a programjat

és tartsa lenyomva az OK gombot |"J‘ .
3. Aképernydn a kovetkezd Uzenet jelenik meg:

Funkcio6 kivalasztas:
REC: A program mentése

= .
Ld: A program feltoltése rogramszam

. . kivalasztas PO1-t6l
cod: A letiltdé kod aktivalasa P9G-ig.
P0O: A program

Uzemmad

A folyamatban
A folyamatban Iévé akcio

|évo akcid torlése
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Programfelhivas az inditogombbal

Ez a funkcié lehetévé teszi 2 - 10 programbdl allo
programlanc létrehozasat. Ez a funkcidé csak a 4T
hegesztési Uzemmodban all rendelkezésre, ha a
programkezelés lizemmaod engedélyezve van.

Programlancképzés:

A programfelhivas funkci6 a P50 és P99 kozotti

programokkal miikddik tizes I1épésekben.

e P50->P59 ; P60>P69 ; P70>P79 ;
P90->P99

P80->P89 ;

Valassza ki az elsd programot, amellyel a programlancat
kezdeni kivanja. A hegesztés soran a program az
inditdgomb minden miikodtetésekor valtozik.

Egy tiznél kevesebb programot tartalmazé programlanc
létrehozasa érdekében a hurok végét kdveté programban
irjon be egy eltéré paramétert (szinergia vagy hegesztési
ciklus).

A programlanc
bedllithaté az

cseréjének felismerése érdekében
inditogomb mikodtetésének ideje is.

BEALLITAS > CPT - irjon be egy értéket 1 és

100 kézdtt > lépjen ki a BEALLITAS meniibél

Példa: Hozzon létre egy programlistat P50-t61 P55-ig (6

program).

e A lanc befejezése érdekében a P56 programban
allitson be egy a P55 programtdl eltéré6 hegesztési
ciklust vagy szinergiat.

e A hegesztés meginditasa érdekében valassza ki a
P50 programot (elsé program)

o Kezdje el a hegesztést

e A tdpegység az inditbgomb minden egyes
mikodtetésekor programvaltast végez, mig el nem éri
a P55 programot. A ldnc végén a tapegység a P50
programmal Ujra inditja a lancot.

Magyar
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Kimeneti csatlakozasok

A hegeszttkabel csatlakozasokhoz — Twist-Mate™
kabelcsatlakozokat hasznalé gyorslevalaszté rendszer
hasznalatos. Tekintse meg a kovetkezd szakaszokat a
gép ponthegesztéses (MMA) vagy TIG-hegesztéses
Uzemmoddhoz valé csatlakoztatasaval kapcsolatosan.

(+) Pozitiv gyors levalasztds: A hegesztési aramkor
pozitiv kimeneti csatlakozoja.

(-) Negativ gyors levalasztas: A hegesztési aramkor
negativ kimeneti csatlakozodja.

Ponthegesztés (MMA)

El6szor hatarozza meg az elektroda megfeleld polaritasat
a hasznalt elektroda esetén. Ezért az informacidért
tekintse meg az elektréda adatait. Ezt kovetden
csatlakoztassa a kimend kabeleket a gép kimeneti
terminaljaihoz, betartva a kivalasztott polaritast.

It a DC(+) hegesztéshez sziikséges csatlakozasi
moddszer lathato. Csatlakoztassa az elekirodakabelt a (+)
terminalhoz, és a munkacsipeszt a (-) terminalhoz.
Helyezze be a csatlakoz6t ugy, hogy a kulcs illeszkedjen
a kulcsnyilashoz, és forditsa el Yi-ed fordulattal az
6ramutatod jarasaval megegyezd iranyban. Ne huzza tul.
DC(-) hegesztés esetén cserélie fel a
kabelcsatlakozasokat a gépen oly modon, hogy az
elektrodakabel a (-) terminalhoz, a munkacsipesz pedig a
(+) terminalhoz csatlakozzon.

A taviranyité csatlakoztatasa
A taviranyitok listajaval kapcsolatosan

tekintse meg a tartozékok részt. Ha
taviranyitét hasznalnak, azt a gép
homlokoldalan lévé taviranyito

csatlakozéhoz kell csatlakoztatni. A gép

automatikusan érzékeli a taviranyitot,
bekapcsolja a taviranyitd6 LED-et, és bekapcsolia a
taviranyitdé Uzemmodot. Az ezzel a miikdédési moddal
kapcsolatos informaciok a kovetkezd szakaszban
talalhaték meg.

Magyar



Egyéb vezérlok és funkciok

A: Fékapcsolo: BE/KI kapcsolja a gép aramellatasat.

B: Tapkabel: Csatlakoztassa a haldzati aljzathoz.

C: Ventildtor. Ez a gép F.AN. (Fan As Needed)
aramkorrel  rendelkezik: a ventildtort a rendszer
automatikusan BE vagy Kl kapcsolja. Ez a funkcio
csokkenti a gép altal beszivhatd szennyez6dés mértékét,
és csokkenti az  energiafogyasztast. A  gép
BEkapcsolasakor a ventillator BEkapcsol. A ventilator
mindaddig miikédni fog, amig a gép hegeszt. Ha a gép
tobb mint 5 percig nem hegeszt, a ventilator kikapcsol.

D: A SPEEDTEC 320CP / PP vizhiités-csatlakozas a
COOLARC 46-os vizhltével mikodik (lasd ,Tartozékok”
fejezet).

&FIGYELEM
Olvassa el és értse meg a hiitéegység kézikonyvét,
miel6tt az aramforrashoz csatlakoztatna.
A hitéegység csatlakoztatasa elétt tekintse meg a
drétadagold kézikonyvét.

A COOLARC 46 9 TUS aljzatot
hasznalé hegesztési energiaforrassal
van ellatva.

A bemeneti fesziiltség 400 V, 50/60
Hz. Gy6zddjon meg réla, hogy az
egység tapfesziltsége megegyezik a
hiitéegység tapfesziiltségével.

A COOLARC 46 vizh(tének az aramforrashoz torténd

csatlakoztatasahoz:

e Kapcsolja ki az aramforrast, és valassza be a
bemeneti csatlakozot.

e Tavolitsa el a kupakot a vizfiit6 tapaljzatardl.
Helyezze be a vizhitd tapkabelének 9
csatlakozojat a vizh(it6 tapaljzataba.

tls

& FIGYELEM
Ne kapcsolja be a hegeszt6 tapellatasat a hozza
csatlakoztatott hiit6egységgel, ha a tartalyt nem toltéttek
fel, és a hegesztdpisztoly toml6i le vannak valasztva a
hitéegységrdl. Ennek a figyelmeztetésnek a figyelmen
kivil hagyasa a hitéegység belsejének karosodasat
okozhatja.
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A hegesztési folyamatok bemutatasa
SPEEDTEC 320 CP / PP a széntartamu és
rozsdamentes acéloknal a rovidiv 2 tipusat alkalmazza:

e lagy” vagy ,egyenletes” révidiv,

o A .dinamikus” révidiv vagy ,SSA”.

AZ  IMPULZUSARAMU MIG TOMOR VAGY
BEVONATOS ELEKTRODAKKAL BARMILYEN
FEMTIPUSNAL (ACEL, ROZSDAMENTES ACEL ES
ALUMINIUM)  ALKALMAZHATO. EZ KULONOSEN
ALKALMAS A ROZSDAMENTES ACEL ES ALUMINIUM
HEGESZTESERE, EZEK IDEALIS HEGESZTESI
ELJARASA, MERT KIKUSZOBOLI A FROCCSENEST
ES AZ ELEKTRODA KIVALO BEOLVADASAT
EREDMENYEZI.

Az iv aramforras jellemzéi

Voitage
(V5]

A

Current
{1s)

>

»Lagy” vagy ,,egyenletes” rovidiv (SA)

A ,lagy” révidiv a szénacél hegesztése esetén a
frocskdlés jelentds csokkentéséhez vezet, amely
a végsé megmunkalas  koltségeinek  lényeges
csOkkentését eredményezi

A hegflirdé jobb nedvesitésének kdszénhetéen megjavitja
a hernyodvarrat kilsé megjelenését.

A ,lagy” roévidaram alkalmas barmilyen helyzetben vald
hegesztésre. Az elbtolasi sebesség nodvelése lehetbvé
teszi a permetiv lzemmodba vald belépést, a géombaolyi
moddba valé atmenet megelézése nélkil.

K]

- -
.

A rovidives hegesztés hullamformaja

A\ MEGJEGYZES
LA ylagy” roévidiv valamivel erételjesebb, mint a ,gyors”
rovidiv. Kdévetkezésképpen a nagyon vékony (<1 mm)
lemezek hegesztése, vagy az athegeszt6 atmenetek
esetén a ,gyors” rovidiv a ,lagy’ rovidivvel szemben
elénydsebb lehet.
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»Dinamikus” rovidiv vagy ,Speed Short

bty il Arc” (SSA)
- A gyors rovidiv, vagy SSA a szénacél és
rozsdamentes acel hegesztésénél nagyobb

rugalmassagot tesz lehetévé és tompitia a hegesztd
kezének mozgasabdl adddoé ingadozasokat, példaul a
bonyolult helyzetben végzett hegesztés esetén. Segit a
munkadarabok el6készitése soran fellépd kiilonbségek
kompenzalasaban is.

A drét el6tolasi sebességének novelésekor az SA mod
folyamatosan megy at az SSA modba, megakadalyozva a
gOmbolyl moédot.

A SPEEDTEC 320 CP / PP a gyors ivszabalyozasanak

és megfeleld programozasanak kdszdnhetben:
mesterségesen kibévitheti a rdvidiv tartomanyt a
magasabb  dramok iranyaba, a gyors rdvidiv
tartomanyaba

A gyors rovidiv hegesztés hullamformaja

A gyors rovidiv a ,gombiv’ mdd kikiiszébolésével,
amelyre erds és tapados frocskolés, és a rovidivnél
nagyobb energia jellemzé, lehetbvé teszi:

e A nagy hegesztési aramoknal a torzulasok szamanak
csOkkentését a tipikus ,gOmboly(” hegesztési
tartomanyban

e A gémbolyli méddal szemben a froécskdlés méretének
csOkkentését

o A j6 varratkialakitas elérését
A fustkibocsatas csokkentését a szokasos hegesztési
modokhoz viszonyitva (még 25%-kal is alacsonyabb)

o A jé gdmbolyl athatolas megvalésitasat
Minden helyzetben lehetbvé teszi a hegesztést

A\ MEGJEGYZES
A CO2 programok automatikusan és kizardlagosan a
Jagy” rovidivet hasznaljak, és nem teszik lehetévé a gyors
rovidivhez valé hozzaférést.A “dinamikus” rovidiv az iv
labilitasa miatt nem alkalmas a CO2, hegesztésre.

Magyar
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NORMALIS impulzusaramu MIG

A fémnek az ivbe valo atvitele az

PULSE aramimpulzusok altal Iétrehozott cseppek

levalasztasaval torténik. Az impulzusaramu  MIG

paramétereit a mikroprocesszor szamitja ki az egyes
drétsebességekre, és kivald hegesztést és gyujtasi
eredményeket biztosit.

Az impulzusaramu MIG elényei:

o Csekélyebb torzulas a nagy hegesztési aramoknal a
szokasos »goémb” hegesztés és szoroiv
tartomanyokban
Lehet&évé tesz minden hegesztési helyzetet
A rozsdamentes acél és aluminium drétok kivald
beolvadasa

o A frocskolés és igy az utdbmegmunkalas szinte
tokéletes kikiiszébdlése
j6 hernydvarrat kialakitas

o Csokkentett fUstkibocsatas a szokasos modszerekhez
és az egyenletes sebességl révidivhez viszonyitva
(még 50%-kal is alacsonyabb);

Az impulzusaramu rozsdamentes acél

SPEEDTEC 320CP / PP megszinteti a kisméretl

froccsenést, amely vékony lemezeken, a drét nagyon

alacsony el6tolasi sebességénél léphet fel. Ezek a

,g0lyok”™ a csepp levalasakor a fém szérédasa miatt

keletkeznek. E jelenség terjedelme az alkalmazott drot

tipusatol és eredetétdl fligg.

Ezeket a rozsdamentes acél szamara készitett

programokat az alacsony arammal val6 mikodésre

optimalizéltak, névelve az alkalmazasuk rugalmassagat a

JUL

vékony lemezek impulzusarami MIG moddal vald
hegesztésénél.
A vékony (1 mm) rozsdamentes acél lemezek

hegesztésénél az impulzusarama MIG modszer
alkalmazasaval kivalo eredmények érheték el a @ 1 mm-
es dréttal, M12 vagy M11 védbgazzal (atlagosan 30 A
engedélyezhetd).

A SPEEDTEC 320CP / PP alkalmazasaval készilt
csatlakozasok kullsé megjelenése a minéség tekintetében
osszehasonlithaté a TIG hegesztésnél elért értékkel.
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Haladé hegesztési ciklus

2-lépéses ciklus

Az indité lenyomasa mikddésbe hozza a drot el6tolast
valamint az el6gazt, és bekapcsolja a hegesztbaramot.
Akioldd6 gomb felengedése a hegesztés leallitdsahoz
vezet.

A meleginditasi ciklust a BEALLITAS altalanos ciklus

almenujének tHS#OFF paraméterei érvényesitik
Ez lehetbvé teszi a hegesztés csucsarammal térténd
meginditasat, amely megkoénnyiti a gyujtast.
Az utanfutas lehetévé teszi a hernyovarrat csokkend
hegesztési szinttel térténd befejezését.

- =

4 Drétsebesség

+1HS o
A o>+
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4-lépéses ciklus

A kioldd gomb els6 felhuzasa az el6gaz meginditasat
eredményezi, amit a meleginditas kovet. A kioldd6 gomb
felengedésekor a hegesztés megindul.

Ha a MELEG INDITAS nem engedélyezett, akkor a
hegesztés kozvetlenul az el6gaz utdn megindul. Ebben az
esetben a kioldé gomb felengedésének (2. |épés) nincsen
semmilyen hatasa, és a hegesztési ciklus folytatédik

A kioldd gomb lenyomasa a hegesztési szakaszban (3.
|épés) lehetévé teszi az utanfutasi és kraterképzédés
megakadalyozasi funkcidk idétartamanak szabalyozasat
az elére programozott késleltetési idének megfeleléen.

Ha nincs utanfutas, akkor a kioldd6 gomb felengedése
(Beallitas  programozasanak megfeleléen) azonnal
bekapcsolja a gaz utéaramlast.

A 4-1épéses lizemmoddban (4) a kioldé gomb felengedése
ledllitia a kraterképz6dés megakadalyozasi miveletet, ha
az utanfutas AKTIV.

Ha az utanfutas NEM AKTIV, akkor a kioldé gomb leallitjia
a GAZ UTANARAMLAST.

A kézi GUzemmoddban a meleginditas és az utanfutas
miveletek nem allnak rendelkezésre.

T
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Pont ciklus

Az indité lenyomasa mikddésbe hozza a drot el6tolast
valamint az el6gazt, és bekapcsolja a hegesztéaramot. A
kioldd gomb felengedése a hegesztés ledllasahoz vezet.
A meleginditas, az utanfutas és a sorrendvezérld (eszkdz)
szabalyozasanak beadllitasai le vannak tiltva. A pont
késleltetési idd leteltével a hegesztés leall.

=

Sorrendvezérl6 ciklus
A sorvezérlét a BEALLITAS specialis ciklus almenujének

»tSE = Off” paramétere érvényesiti

A hozzaférés érdekében:

A SE” paramétert a ,CYCLE” mend jelzi ki. Allitsa be ezt
a paramétert egy 0 és 9,9 mp kozotti értékre

tSE : 2 szintnek megfeleld id6tartam, ha = Off

ise : a 2. szint arama az 1. szint %-a.

Csak a 2T ciklus vagy 4T ciklus szinergia izemmaédban
all recrldelkezésre

* =

tSE

Finombeallitas

(a paraméter a ,rFP” ciklusbeallitas meniiben allithatd be)
Az impulzusarami hegesztés esetén a finombeallitasi
funkcié lehetévé teszi a csepp levalasztasi helyének
optimalizalasat az alkalmazott drot és hegesztégaz
osszetételének figgvényeében.

Ha az ivben finom frocskolés észlelhetd, amely a
munkadarabra tapadhat, akkor a finombeallitas a negativ
értékek iranyaba modositando.

Ha az iv nagyméretli cseppeket tovabbit, akkor a
finombeallitas a pozitiv értékek iranyaba médositandé.

A sima Uzemmddban (révidiv), a finomhangolas
bedllitasainak  cstkkentése lehetévé teszi egy
dinamikusabb atviteli méd elérését, és a hegesztést,
akkor is, ha az ivhossz megroviditésével csokken a
hegflird6héz tovabbitott energia.
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Egy magasabb finomhangolasi beallitas az ivhossz
novekedéséhez vezet. A dinamikusabb iv megkdnnyiti a
kiléonb6zd helyzetekben végzett hegesztést, hatranya,
hogy erésebb frécskolést okoz.

PR-spray vagy dréthegyezés

A hegesztési ciklus vége mddosithatd, hogy a drét végén
egy golyé képzddése elkeriilhets legyen. Ez a drotfunkcio
mindig tokéletes ujbdli gyujtast kinal. A kivalasztott
megoldads elve: a ciklus végén egy aramcsucs
beldvellése, ennek kovetkeztében a drét vége hegyes
lesz.

A\ MEGJEGYZES
Ez az dramcsucs a ciklus végén nem mindig kivanatos.
Példaul egy vékony lemez hegesztésénél ez a
mechanizmus egy krater képzédéséhez vezethet.

Magyar
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MIG/MAG kézi hegesztés
pisztollyal (csak K14168-2)

A tolé-huzo pisztoly a tapforras elejéhez csatlakozik.
Lehet6évé teszi konnylifémotvozetek hegesztését 1,0 mm
és 1,6 mm kozotti atméréji hegesztéhuzallal.

tolo-huzé

f')sszeszerelési utasitas
. Az elektrédburkolat el6készitése

? f—zﬂaz——v/:?

o Gy6zb6djon meg roéla, hogy a csipesz (4), az O-gylrl
(3) és a kupak a helyén (2) van.

o Az elektrodburkolat hegesztépisztoly fel6li végét
alakitsa ki kuposra (5) megfeleld eszkdzzel (példaul
ceruzahegyezd, reszeld).

2. Az elektrodburkolat behelyezése a hegesztépisztolyba

@?/@
oo romm

o Tekercselie le és helyezze el a hegeszt6pisztoly-
csomagot egy lapos fellleten.

e Helyezze be az elektrédburkolatot a csomagba, és
gy6z6djon meg réla, hogy teljesen be lett helyezve a
pisztoly belsejébe.

e Poziciondlja a csipeszt (4) és az O-gyUr(t (3). Huzza
meg a kupakot (2) a hegesztépisztoly-csatlakozon.

o V4gja el az elektrodburkolatot a kimenetnél 80 mm-
nél.

o Az elekirédburkolat végét alakitsa ki kuposra
megfeleld  eszkdzzel (példaul  ceruzahegyez6,
reszel).

o Megjegyzés: A kapillaris cs6 hasznalataval lehetévé
valik az elektrédburkolat sokkal merevebb athaladasa
a MIG szerelvényen.

3. A nyomdcsap nyomasanak bedllitasa

e Normal Uzemmoddban a tokot a helyén tarto
fogaskereket (7) teliesen be kell csavarni.
o A beallitast beallitécsavarral (8) kell végezni.
Magyar
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A nyomécsap nyomasanak beadllitdsahoz végezze el a

kovetkez6 miveletet:

e Lazitsa meg a bedllitécsavart (8), amig a motor csapja

el nem kezd csuszni.

e Huzza meg fokozatosan ismét a beallitdcsavart (8),

hogy  megakadalyozza

elcsUszasat.

e Soha ne huzza meg teljesen a beallitécsavart (8).

a motor

csapjanak

Szinergialist
ROVIDIV
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
M21 M21 M21 M21
Steel M14 M14 M14 M14
M20 M20 M20 M20
/ C1 C1 C1
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg3 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro Sl / 11 11 11
Cupro Alu / / 11 11
F CAW / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / C1 C1
QADCZ\(/)(:) / / M21 M21
BCW : / / / M21
SD 400 / / / c1
IMPULZUS
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Steel / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg 3,5 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / / 11 11
Cupro Alu / / 11 11
S'\EI)CZVSIO / / / M21
o / / / M21
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&FIGYELEM
Egyéb szinergiak esetén kérjik, fordulion az

ugynokséginkhoz.
GAZTABLAZAT
Felirat a tapegységen A gaz neve
CO2 C1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar 11
DROTTABLAZAT
Felirat a tapegységen A drét neve

Steel Steel Solid wire
F CAW Cored wire for Zn coated
steel
CrNi Stainless steel solid wire
AISi
Al
AlMg3 Aluminium solid wire
AINI4,5Mn
AlMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire
CuproAl Copper Aluminium solid wire
BCW Basic core wire
MCW Metal core wire
RCW Rutil core wire

Magyar
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Hibaelharitas

Az elektromos berendezések javitasat csak megfelel6 képzettséggel rendelkez6 személyek végezhetik el. [

| OKOK | MEGOLDASOK |

I A GENERATOR MUKODIK, HA A PANEL NYITVA VAN |
tapegység ELLENORIZZE A HALOZATI ELLATAST (MINDEGYIK

FAZIS)

| E01-ond UZENETKIJELZES |
A TAPEGYSEG  MAXIMALIS  GYUJTOARAMA | MUKODTESSE AZ OK GOMBOT A HIBA NYUGTAZASA

TULLEPVE ERDEKEBEN. HA A PROBLEMA TOVABBRA IS FENNALL,
LEPJEN KAPCSOLATBA AZ UGYFELSZOLGALATTAL

I E02 inu UZENETKIJELZES |

GYENGE' ARAMFORRAS FELISMEF\"ES - CSAK A Gondoskodjon arrél, hogy az atalakité alaplemeze és cilkus-
BEINDITASNAL -. HIBAS CSATLAKOZOK ondoskodjon arrol, nogy 0 aapien
kartyaja kozotti szalagkabel csatlakozasa kifogastalan legyen.

I E07 400 UZENETKIJELZES |

Nem megfelel6 halozati fesziiltség Gondoskodjon arrél, hogy a halézati fesziiltség a tapegység
elsédleges aramellatasanak +/- 20%-os elfogadhato
tartomanyaban legyen.

| E24 SEn UZENETKIJELZES |

Hibas hémérsékletszenzor Gy6z6djon meg arrél, hogy a B9 csatlakozo és a cikluskartya
kozotti  kapcsolat  kifogastalan-e (ha nem, akkor nincs
hémérsékletmérés)

A HOMERSEKLETERZEKELO  MUKODESKEPTELEN.
FORDULJON AZ UGYFELSZOLGALATHOZ

[ E25 -C UZENETKIJELZES |

Tapegység tulheviilés Hagyja a generatort lehilni
Néhany perc elteltével a hiba magatdl megszinik

Szelléztetés BIZTOSITSA, HOGY AZ ATALAKITO VENTILATORA
MUKODIK.

E33-MEM-LIM UZENETKIJELZES
Ez az lizenet azt jelzi, hogy a memoria mar nem izemképes

Uzemzavar a memoria mentése soran | FORDULJON AZ UGYFELSZOLGALATHOZ

I E43 brd UZENETKIJELZES |
Hibas elektromos tabla | FORDULJON AZ UGYFELSZOLGALATHOZ

| E50 H2o UZENETKIJELZES |
Hibas hiité GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HUTO HELYESEN

VAN-E DUGASZOLVA. ELLENORIZZE A HUTOEGYSEGET
(ATALAKITO, VIZSZIVATTYU...)

HA NEM HASZNALNAK HUTOEGYSEGET, AKKOR
HATASTALANITSA A PARAMETERT A BEALLITAS

MENUBEN :
| E63 IMO UZENETKIJELZES |
Mechanikus probléma A NYOMOGORGO TUL SZOROS. o
A DROTADAGOLO  CSO  SZENNYEZODESSEL
ELTOMODOTT.

A DROTADAGOLO CSEVETENGELY ZARJA TUL SZOROS.
I E65-Mot UZENETKIJELZES |

Hibas csatlakozék Ellenérizze az atalakité szalagkabele és a drét-el6tolé motor
kodzotti csatlakozast.

Mechanikus probléma BIZTOSITSA, HOGY A DROTADAGOLO NINCS
BLOKKOLVA.

Tapegység Ellenérizze a motor aramellatasanak csatlakozasat.

Ellendrizze az F2 (6A)-t a segéd tapegység kartyan.
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| E-71-PRO-DIA-MET-GAS UZENETKIJELZES |
Selector HMI FOLYAMAT atmér6ji  GAS-METAL- | Forgassa el a tarcsat, hogy kinyit és hivia fel az

késedelembe ugyfélszolgalatot, ha még mindig az alapértelmezett

| StE PUL UZENETKIJELZES |
Az atalakit6 nem megfelel felismerése | Forduljon az tigyfélszolgalathoz

| I-A-MAHX UZENETKIJELZES |
A tapegység maximalis &rama elérve | Csokkentse a drotsebességet vagy az ivfesziiltséget

I bPX-on UZENETKIJELZES |

ugyfélszolgalatot, ha még mindig az alapértelmezett

Uzenet jelzi, hogy az OK gombot vagy a CANCEL | Nyomja meg a gombot , hogy kinyit, és hivja fel az

gombot lenyomva tartjuk a varatlan idépontokban
I SPEXXX UZENETKIJELZES |

A huzalel6tol6 mindig aktivalva akaratlanul Ellenérizze, hogy a huzalel6tolé gomb le van tiltva
Ellenérizze a csatlakozast a gombot, és az elektronikus kartya

I LOA DPC UZENETKIJELZES |
A szoftver UPDATE PC be van kapcsolva akaratlanul Allitsa le, majd inditsa el az aramforrast, és hivja az

ugyfélszolgalatot, ha még mindig hianyzik

I HIBAS INDITOGOMB |

Ez az lGizenet akkor jelenik meg, ha az inditét olyan hosszu | Az inditét a tapegység bekapcsolasa elétt, vagy egy hiba miatt
ideig huzzak, hogy az a ciklus véletlenszerl inditasahoz | sziikséges visszaallitas soran meghlzzak.
vezethet.

| NINCS HEGESZTOARAM - NINCS HIBAUZENET |

A haldzati kabel nincs csatlakoztatva Ellenérizze a foldeld szalag csatlakozasat és a kabelkoteg
csatlakozast (vezérl6- és aramvezetékek)
Tapegység hiba A bevont elektrodas Gzemmddban ellenérizze a hegesztdé

terminal és a generator hatsé része kozotti fesziiltséget. Ha
nem mér feszlltséget, forduljon az lgyfélszolgalathoz.

| A HEGESZTES MINOSEGE |

Nem megfeleld kalibralas Ellenérizze a finombeallitas paramétereket (RFP = 0)

Cserélje ki a hegeszt6pisztolyt és/vagy a foldel6 szalagot | Végezze el Ujbdl a kalibralast (ellenérizze a hegesztd aramkor

vagy a munkadarabot helyes elektromos érintkezéseit).

Megbizhatatlan vagy ingadozé varrat Biztositsa, hogy a sorrendvezérl6 nem aktiv. Ellendrizze
a meleginditast és az utanfutast.

Megbizhatatlan vagy ingadoz6 varrat Vélassza ki a kézi Uzemmoddot. A korlatozas a szinergiak
Osszeférhetéség szabalyaibdl adddik.

A beigazit6 beallitasok korlatozott tartomanya Az RC JOB lzemmdd alkalmazasakor gy6z4djon meg rola,
hogy a jelszéval védett beallitasi korlatozas nem aktiv.

Elégtelen tapegység, aramellatas Ellenérizze a tapegység harom fazisanak csatlakozasat.

| EGYEBEK |

Drét lerakodas a hegfiirdében vagy az érintkezd hivelyben | Optimalizalia az ivkioltasi paramétereket: PR permet és
utdlagos visszahuzas

A bekapcsolt allapotban megjelenik a triG lzenet. A TtriG Gzenet az inditdnak a hegeszt6 készlet bekapcsolasa
el6tt torténd aktivalasakor jelenik meg

Ha a probléma tovabbra is fennall, akkor visszaallithatja a paramétereket a gyari alapértelmezett értékekre. Ennek
érdekében kapcsolja le a hegeszté egységet, valassza ki a homlokpanel kivalaszté6 mezéjében a Beallitas helyzetet,

nyomija le az OK gombot , s a generator bekapcsolasa soran tartsa lenyomva azt.

KERJUK, VEGYE FIGYELEMBE

Gondolja at el6szor az lizemi paramétereit, mert ez a miivelet a memériaban mentett 6sszes programot toérolni
[fogja. Ha a gyari értékek visszaallitisa nem oldja meg a problémat, forduljon az iligyfélszolgalathoz.
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Szallitas és felemelés

X

Szallitas és daruval torténé felemelés soran tartsa be

a kdvetkezd szabalyokat:

e A tapforras nem tartalmazza a gép szallitasahoz vagy
felemeléséhez hasznalhaté szemescsavart.

e Az emeléshez megfeleld emelési teljesitményl
berendezést hasznaljon.

o A felemeléshez és a szallitashoz hasznaljon gerendat
és legalabb két szijat.

o Csak a tapegységet emelje fel, a gazpalack, a
hitéegység és a drétadagold, és/vagy minden egyéb
tartozék nélkil.

&FIGYELMEZTETES
A lees6 berendezés az egység sériilését és
karosodasat okozhatja.

Magyar
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Karbantartas

Altalanos

A berendezés hasznalatatol fliggéen évente legalabb

kétszer ellendrizze a kdvetkezdket:

e atapegység tisztasagat

o \Végezze el az aram-
kalibralasat.

o Ellenérizze az energia, vezérlés és tapellatas villamos
csatlakozasait.

o Ellenérizze a szigetelés, a kabelek, a csatlakozdk és a
csévezetékek allapotat.

o Végezze el a sritett levegd tisztitasat

és fesziltségbeallitasok

&FIGYELMEZTETES
Soha ne végezzen el tisztitasi és javitdsi munkakat a
berendezés belsejében, mielétt meggy6zddott volna arrdl,
hogy az egység teljesen le van valasztva a halozatrol.

Szerelje le a generatorpaneleket és szivja ki a magneses
aramkoérok és a transzformator tekercsei kozott
felgyllemlett port és fémrészecskéket.

Ehhez a munkahoz egy miianyag csucsot alkalmazzon,
hogy elkertlje a tekercselés szigetelésének karosodasat.
A hegesztéegység minden egyes meginditasakor és az
Ugyfélszolgalat miszaki tanacsadas céljabol t6rténd
felhivasa el6tt, kérjik, ellenérizze a kdvetkezoket:

o A tapellaté terminalok megfeszitése szakszerd.

o AKkivalasztott haldzati fesziiltség helyes.

o A megdfelelé gazaramlas rendelkezésre all.

e A drét tipusa és atmérdje. A hegesztdpisztoly allapota.

Hegeszt6pisztoly

ELLENORIZZE RENDSZERESEN A HEGESZTOARAM
ELLATAS CSATLAKOZASAINAK MEGFELELO
ILLESZKEDESET. A LOKESSZERU HOHATASOK
ALTAL OKOZOTT MECHANIKUS MEGTERHELESEK

A HEGESZTOPISZTOLY EGYES RESZEINEK
MEGLAZULASAHOZ VEZETHETNEK,
KULONOSKEPPEN:

e Az érintkez6hively
o A koaxialis kabel

e A hegeszt6 fuvoka
e A gyorscsatlakozo

Ellenérizze, a gazbemeneti csap tomitésének allapotat.
Tavolitsa el a lerakddasokat az érintkez6hively és
a fuvoka, valamint a fivoka és a perem kozott.

A lerakédasok egyszeriibben eltavolithatok, ha az eljarast
rovid idék6zokben végzik el.

Ne haszndlion kemény szerszdmokat, amelyek
megseérthetik az alkatrészek fellleteit, mert ez fokozott
lerakddasokhoz vezet.
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A dréttekercs minden cseréje utan flvassa ki a bélést. Ezt
a miveletet a hegesztdpisztoly gyorscsatlakozd
csatlakozd dugasza fel@li oldalrél végezze el. Szikség
esetén cserélie ki a hegeszt6pisztoly drétbehizo
vezetékeit.

A drétvezeté komoly kopasa a hegesztdpisztoly hatsé
része felé torténd gazszivargashoz vezethet.

Az érintkez6huvelyek hosszutavu haszndlatra késziltek.
A drét atvitele ennek ellenére kopast idéz el6, a furat
olyan kitagulasahoz vezethet, hogy annak mérete tullépi a
hively és a drét kozotti megfeleld érintkezéshez
engedélyezett tlirést.

A csere szikségessége a fématvitel ingadozasarol
ismerheté6 fel, ha kllébnben a munkaparaméterek
beallitasai valtozatlanok maradnak.

Gorgok és drotvezeték

NORMALIS  HASZNALAT ESETEN EZEK A
TARTOZEKOK HOSSzZU HASZNOS UzZEMIDOVEL
RENDELKEZNEK, MIELOTT KI KELLENE CSERELNI
AZOKAT.

Néha azonban, egy bizonyos Uzemid6é utan a tapado
lerakddasok miatt tulzott kopas észlelheté.

Az ilyen karos hatasok minimalis szintre valé csékkentése
érdekében ugyeljen arra, hogy a drét elétold lemez mindig
tiszta legyen.

A motorattétel nem igényel karbantartast.

/V\FIGYELMEZTETES
Minden karbantartasi és javitdsi mivelethez ajanlott
felvenni a kapcsolatot a legkdzelebbi szervizkézponttal
vagy a Lincoln Electric vallalattal. Az engedély nélkili
szervizkbzpontok vagy személyzet altal végrehajtott
karbantartasok vagy javitdsok érvénytelenitik és
semmissé teszik a gyartéi garanciat.

A karbantartasi miiveletek gyakorisaga a gép munkahelyi

kérnyezetének megfeleléen valtozhat. Minden
észrevehetd kart azonnal jelenteni kell.
o Ellenérizze a vezetékek és a csatlakozasok

integritdsat. Szukség esetén cserélje.

e Tartsa tisztan a képet. A kils6 burkolat, kilénésen a
leveg6bemeneti/-kimeneti nyilas, tisztitasahoz puha,
szaraz t6rlbkend6t hasznaljon.

/VFIGYELMEZTETES
Ne nyissa fel a gépet, és ne helyezzen semmit a
nyildsokba. Minden karbantartds és szerviz elétt le kell
valasztani a halézati villamosenergia-ellatast a géprél.
Minden javitas utan végezze el a megfeleld vizsgalatokat
a biztonsag fenntartasa érdekében.
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Ugyfélszolgalati iranyelvek

A Lincoln Electric Company kivald min6ségl
hegesztéberendezések, kellékanyagok és vagoeszkdzok
gyartasaval és értékesitésével foglalkozik. Torekszlnk
arra, hogy megfeleljiink az Ggyfeleink igényeinek, és hogy
tulszarnyaljuk az elvarasaikat. A vasarlok alkalmanként
tanacsot kérhetnek a Lincoln Electric vallalattol, vagy
tajékoztatast a termékeink hasznalataval kapcsolatban.
Ugyfeleinknek az adott pillanatban a rendelkezésiinkre
allé legjobb informaciok alapjan valaszolunk. A Lincoln
Electric nem tud ilyen tanacsot garantalni, és nem vallal
felelésséget ilyen informaciokért vagy tanacsokért. Mi
kifejezetten kizarunk mindenféle garanciat, beleértve
barmely, az Ugyfél barmely felhasznalasra vonatkozo
alkalmassagot az ilyen informéaciok vagy tanacsok
tekintetében. Gyakorlati szempontbdl nem vallalunk
semmilyen felelésséget az ilyen informacidk vagy
tanacsok naprakésszé tételéért vagy kijavitasaért a
kiadasukat kovetéen, tovabba az informacié vagy
tanidcsadas nem hoz létre, nem bdvit vagy moddosit
semmilyen garanciat  termékeink  értékesitésére
vonatkozéan.

A Lincoln Electric egy felel6s gyartd, de a Lincoln Electric
altal forgalmazott termékek kivalasztasa és hasznalata
kizarélag az Ugyfél hatas- és felelésségi korébe tartozik. A
Lincoln Electric iranyitasan kivil allé szamos valtozo
befolyasolja az ilyen tipusu gyartasi moddszerek és
szervizkdvetelmények alkalmazasanak eredményeit.

A vdltoztatds jogat fenntartjuk — Ez az informacio a
nyomtatas pillanatdban a legjobb tudasunk szerint
megfeleld. Kérjuk, tajékozddjon a www.lincolnelectric.com
webhelyen a frissitett informaciodkkal kapcsolatban.

Magyar



WEEE

07/06

Ne dobja az elektromos berendezést a haztartasi szemétbe!

A hulladék elektromos és elektronikai berendezésekkel (WEEE) kapcsolatos 2012/19/EK Eurépai

Iranyelvnek a figyelembevételével, valamint a nemzeti torvények alapjan val6 alkalmazasanak megfeleléen

az élettartamuk végét elér§ elektromos berendezéseket kuldon be kell gydjteni, és koérnyezetvédelmi

szempontbol megfelel6 Gjrahasznositasi telepre kell szallitani. A berendezés tulajdonosaként Onnek a helyi
. keépviselettdl kell megkapnia a jovahagyott gydijtérendszerekkel kapcsolatos informaciokat.

Ezen Eurdpai Iranyelv alkalmazasaval On segit megvédeni a kdrnyezetet és az emberi egészséget!

Cserealkatrészek

12/05

Az alkatrészlista értelmezésével kapcsolatos utasitasok

o Ne hasznalja ezt az alkatrészlistat a géphez, ha a gép kédszama nincs felsorolva. A fel nem sorolt kédszamokkal
kapcsolatosan forduljon a Lincoln Electric szervizrészlegéhez.

o Hasznalja az 6sszeszerelési oldalon lévé abrat és az alabbi tdblazatot annak a meghatarozasahoz, hogy az adott
kodu gépen hol taldlhaté meg az alkatrész.

o Csak az Osszeszerelési oldalon hivatkozott fejlécszam alatti oszlopban lathaté ,X” jel6léssel rendelkezd részeket
hasznalja (a # ezen nyomtatvany moédositasat jeldli).

El6szor olvassa el az alkatrészlista értelmezésével kapcsolatos fenti utasitasokat, majd tekintse meg a géphez mellékelt
,Cserealkatrészek” kézikonyvet, amelyben megtalalhatja a képekkel bemutatott alkatrészszam kereszthivatkozasat.

REACh

1119

Kozlemény az 1907/2006/EK rendelet 33.1 cikke (REACh) alapjan.
A termék néhany alkatrésze a kovetkezdket tartalmazza:

Biszfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7

Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Olom, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonil-, elagazd, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

0,1% (w/w) mértéket meghaladd témor formaban. Ezek az anyagok a REACh ,Kulénds aggodalomra okot adé anyagok
engedélyezésének jeloltlistaja” ala tartoznak.

Az On terméke a felsorolt anyagok kdziil egyet vagy akar tdbbet is tartalmazhat.
Utmutaté a biztonsagos hasznalatra vonatkozéan:

e hasznalja a gyarto utasitasai szerint, hasznalat utan mosson kezet;

e gyermekektdl tavol tartandd, szajba venni tilos,

e a helyi el6irasoknak megfeleléen artalmatlanitsa.

Jovahagyott szervizek helye

09/16
e A garancia id6tartama alatt fellépd barmilyen meghibasodas esetén a vasarlonak a Lincoln jovahagyott szervizhez
(LASF) kell fordulnia.

o A LASF megtalalasahoz nyujtott segitségért begye fel a kapcsolatot a helyi Lincoln értékesitével, vagy keresse fel a
kovetkez6 webhelyet: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektromos kapcsolasi rajz

Tekintse meg a géphez mellékelt ,Cserealkatrészek” kézikonyvet.
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Tartozékok

K14105-1 COOLARC 46

W000275904 TAVIRANYITO (10 m, WFS és V vezérlés)

W000375730 TWO-WHEELED UNDERCARRIAGE

K14096-1 FOUR-WHEELED UNDERCARRIAGE (required K14193-1)
K14193-1 CART ADAPTER KIT

K14192-1 CONTROL PANEL COVER KIT

K10158-1 ADAPTER a CSEVE B300-hoz

LINC GUN™

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M MIG PISZTOLY, LEVEGOVEL HUTOTT

W000385860 PROMIG PP 341 Standard (8m, swan neck 45°)

W000385861 PROMIG PP 341 Potentiometer (8m, swan neck 45°)

W000385862 PROMIG PP 441W Standard (8m, swan neck 45°)

W000385863 PROMIG PP 441W Potentiometer (8m, swan neck 45°)
TOMORDROT-TEKERCS KESZLET

KP14017-0.8 HAJTOGORGOK, V0.6-0.8 DIA37

KP14017-1.0 HAJTOGORGOK, V0.8-1.0 DIA37

KP14017-1.2 HAJTOGORGOK, V1.0-1.2 DIA37

ALUMINIUMDROT-TEKERCS KESZLET H

KP14017-1.2A

HAJTOGORGOK, U1.0-1.2 DIA37

W000277622

ALUMINIUM HEGESZTOKESZLET, 1.0-1.2

MAGOSDROT-TEKERCS KESZLET

KP14017-1.1R

HAJTOGORGOK, VK0.9-1.1 DIA37

Magyar

26

Magyar



