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DEKUJEME! Vybrali jste si KVALITU vyrobkd Lincoln Electric.

e Prosime pfezkoumejte baleni a zafizeni pro pfipad poSkozeni. Reklamovany material poSkozeny dopravou musi
byt ozndmen dealerovi.

e Pro budouci postoupeni véci k vyfizeni, zaznamenejte dale v tabulce identifikaéni

¢ informace vaseho zafizeni

e Model, nazev, Code a serial number najdete na vykonovém §titku

Nazev modelu:
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Technicka specifikace

NAZEV INDEX
SPEEDTEC 180C K14098-1
SPEEDTEC 200C K14099-1
PRIKON
180C 200C
Vstupni napéti 230 Vac = 10%, 1-faza 115 Vac £ 10%, 1-faza ‘ 230 Vac = 10%, 1-faza
Frekvence 50/60 Hz
Vstupni proud 27A 23A 27A
PFikon pfi jmenovitém cyklu 6,2kVA @ 25% 2,6kVA @ 40% 6,2kVA @ 25%
cos @ 0,99
EMC Skupinal/tfida /A
Jmenovity vykon
Nap&ti DZ pfi40°C
P (na zakladé periody Vystupni proud Vystupni napéti
naprazdno ;
10 min.)
100 110A 19,5 Vdc
CMAW 51 vde 25 200A 24 Vd
180C ¢
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc
25 200A 24 Vdc
230Vac
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GTAW 51 Vdc
40 160A 16,4 Vdc
200C 100 75A 17,7 vd
, c
GMAW 51 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
Fcaw-ss | °1Vde
40 100A 19 Vdc
118vac 100 60A 22,4 Vd
, c
SMAW 51 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GTAW 51 Vdc
40 125A 15 Vdc
ROZSAH SVAROVACIHO PROUDU
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
180C 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
200C 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
DOPORUCENY PRIVODNIi KABEL A VELIKOSTI POJISTEK
, T Silovy vodi¢
Velokost pojistky a jistiCe
180C .
B 16A (B 25A)** 3 vodiée, 2,5 mm?2
200C
Cesky 1 Cesky




ROZMERY
Hmotnost Vyska Sitka Délka

180C

17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
200C

ROZSAHY PRUMER DRATU / RYCHLOST PODAVANI DRATU
WFS ROZSAH PIné draty Hlinikové draty Trubikové draty
180C 1.5+ 15 m/min 06+1.0 - 09+11
200C 1.5+ 15 m/min 06+1.0 1.0 0.9+11
TFida ochrany Provozni vihkost Provozni teplota Skladovaci teplota
P23 < 95% 0d10°C do 40° 0d25°C do 55°C

** Kdyz svafujete maximalnim proudem zméte zastréku vstupu na vétsi nez 16A.
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Informace o ekodesignu

Zarizeni bylo navrzeno ve shodé se smérnici Evropského parlamentu a Rady 2009/125/ES a nafizeni Komise (EU)
2019/1784/EU.

Uginnost a spotfeba energie pfi nedinnosti:

Oznaceni Nazev Uc':inns)st pFi ma)(_imévl'nimvyykom_J J Ekvivalentni model
spotieba energie pfi ne€innosti

K14098-1 SPEEDTEC-180C 230V1PH 81,6% / 42W Zadny ekvivalentni model

K14099-1 SPEEDTEC-200C 230V1PH 80,7% / 4TW Zadny ekvivalentni model

Klidovy stav se vyskytuje za podminek uvedenych v tabulce nize

KLIDOVY STAV
Stav Chovani
Rezim MIG X
Rezim TIG
Rezim OBALENA ELEKTRODA
Po 30 minutach necinnosti

Ventilator vypnuty

Hodnoty ucinnosti a spotfeby v klidovém stavu byly méfeny metodou a za podminek definovanych v normé EN 60974-
1:20XX

Jméno vyrobce, nazev vyrobku, Ciselny kod, €islo vyrobku, vyrobni &islo a datum vyroby najdete na vyrobnim Stitku.

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —
Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—
S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY |[MM| XXXXX

Popis:
1- Jméno vyrobce a adresa
2- Nazev vyrobku
3- Ciselny kod
4- Cislo vyrobku
5- Vyrobni ¢islo
5A- zemé vyroby
5B- rok vyroby
5C- mésic vyroby
5D- rostouci Cislo jedine¢né pro kazdy stroj
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Typické pouziti plynu pro zafizeni MIG/MAG:

Priimer Stejnosmérna oritok
0 elektroda kladna vl e 0
Typ materialu dratu et Podavan! e Ochranny plyn plynu
[mm] Proud Napéti [m/min] [I/min]
[A] v
Uhlikova,
nizkolegovana 0,9-1,1 95-200 18-22 3,5-6,5 Ar75 %, CO225 % 12
ocel
Hlinik 0,8-1,6 90-240 18-26 5,5-9,5 Argon 14-19
Austeniticka Ar98 %, 022 % /
. 0,8-1,6 85-300 21-28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 %, CO2 14-16
nerezova ocel 2509,
Slitina médi 0,9-1,6 175-385 23-26 6-11 Argon 12-16
Hofcik 1,6-2,4 70-335 16-26 4-15 Argon 24-28
Proces TIG:

Béhem svarovani metodou TIG zavisi vyuziti plynu na ploSe prifezu trysky. Pro béZné pouzivané horaky:

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

Upozornéni: Nadmérny pritok zplsobuje turbulence v proudicim plynu, coz mlize mit za nasledek nasavani okolniho
vzduchu do svarové 1azné.

Upozornéni: Bocni vitr nebo prudky pohyb muze naru$it ochrannou atmosféru, proto pouzivejte kryt na ochranu proti

vétru.

| ¢

Konec Zivotnosti

Po skonCeni zivotnosti musi byt vyrobek pfedan k recyklaci ve shodé se smérnici Evropského parlamentu a Rady
2012/19/EU (OEEZ). Informace o demontazi vyrobku a obsahu kritickych surovin (Critical Raw Material — CRM) ve
vyrobku najdete na https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Cesky

Cesky



Electromagnetic Compatibility (EMC)

11/04
Toto svafovaci zafizeni je konstruovano v souladu se v8emi souvisejicimi smérnicemi a normami. Nicméné, muze jesté
generovat elektromagnetické poruchy, které mohou ovlivnit systémy jako telekomunikace (telefony, radia a televize)
nebo jiné bezpecénostni systémy. Tyto poruchy mohou zplsobit bezpeénostni problémy v ovlivnénych systémech.
PreCtéte a vezméte na védomi tuto cast keliminovani nebo snizeni mnozstvi elektromagnetickych poruch
vygenerovanych timto zdrojem.

Toto svarovaci zafizeni bylo konstruovano k provozu v primyslovych oblastech. K provozu v obydlenych

oblastech je nezbytné splnit diléi opatfeni k eleiminovani elektromagnetickych poruch, uvedenych v této

prirucce. Obsluha musi instalovat a pouzivat toto zafizeni tak, jak je uvedeno v této pfiruce. Jeslize jsou

zjistény jakékoliv elektromagnetické poruchy, musi obsluha zafizeni na misté provést opatfeni k eliminovani
téchto poruch, a je-li to nutné, s asistenci Lincoln Electric.

Pfed instalaci svafovaciho zafizeni musi obsluha zkontrolovat pracovni misto na jakékoliv pfistroje, které mohou

nespravné fungovat z dlivodu elektromagnetickych poruch. V Gvahu vezméte nasledujici:

e Pfivodni a vystupni kabely, fidici kabely, a telefoni kabely, které jsou v a/nebo pfilehlé oblasti a strojich.

Radio a/nebo televizni vysilace a pfijimace. Pocitace nebo pocitaci fizena zafizeni.

Bezpecnostni a Fidici zafizeni pro prlimyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méfeni.

Osobni zdravotni pFistroje jako kardiostimulatory a naslouchadla.

Zkontrolujte elektromagnetickou imunitu pro zafizeni provozovana v /nebo blizko pracovnim prostoru. Provozovatel si

musi byt jist, Ze vS8echna zafizeni v pracovnim prostoru jsou kompatabilni (slucitelné). Toto muze vyzadovat

dodate¢na opatfeni.

e Uvazované rozmeéry pracovniho prostoru budou zaviset na konstrukci a uspofadani prostoru a na ostatnich
¢innostech, které tam jsou vykonavany.

Vezméte na védomi nasledujici smérnice ke sniZzeni elektromagnetickych emisi od svafovaciho zafizeni.

e PFipojte svarovaci zafizeni k napajeni podle této pfirucky. Jestlize nastanou poruchy muaze byt nutné provést
dodate¢na opatfeni, takova jako filtrace pfivodu napajeni.

e Vystupni svarovaci kabely musi byt co nejkrat$i jak je to jen mozné a musi byt umistény spole¢né. Je-li to mozné
pfipojte pracovni kus k zemnici (svafovaci) svorce tak, aby byly snizeny elektromagnetické emise. Obsluha musi
zkontrolovat, Ze pfipojeni pracovniho kusu k zemnici (svafovaci) svorce nezplsobi problémy nebo nebezpeéné
provozni podminky pro personal a zafizeni.

e Ochrana kabelll v pracovnim prostoru mize snizit elektromagnetické emise. Toto mlize byt nutné pro specialni
aplikace.

/1 VYSTRAHA
TFida A zafizeni neni ur€ena pro pouziti v obytnych lokalitach kde je elektricka energie poskytovana vefejnosti v nizko
napétovém systému. Zde mohou byt potencialni tézkosti pro zajisténi elektromagnetické kompatibility v téchto mistech
kvuli vedeni stejné jako kvuli vyzafovanym porucham.

> AN

/1 VYSTRAHA
Kdyz nastane silné elektromagnetické pole, mGze svarovaci proud kolisat.

/1\ VYSTRAHA
Toto zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

Cesky 5 Cesky



Bezpecénost
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& VYSTRAHA

Toto svafovaci zafizeni musi pouZzivat pouze kvalifikovany personal. Ujistéte se, Ze instalace, pracovni postupy, udrzba
a opravy jsou provadény pouze kvalifikovanymi osobami. Tuto pfiruc¢ku prectéte tak aby jste ji porozuméli pred obsluhou
tohoto svarovaciho zafizeni. Zavady, nasledné uvedené v této priruéce, mohou zplsobit vazna zranéni osob, ztratu
zivota nebo poskozeni tohoto zafizeni. Prohlédnéte si a pochopte nasledujici vyklady vystraznych symbold. Lincoln
Electric neni odpovédny za Skody zpUsobené nevhodnou instalaci, nevhodnou udrzbou nebo abnormalnim provozem.

VYSTRAHA: Tento symbol udava, Ze instrukce musi byt dodrZovana, aby se vylougila vaZna zrané&ni
osob, ztrata zivota, nebo poSkozeni tohoto zafizeni. Chrarnte sebe a ostatni osoby pfed moznosti
vazného zranéni nebo smrti.

CTETE A POROZUMETE NAVODU K OBSLUZE: Ctéte a pochopte tuto pFirusku pfed provozem tohoto
svafovaciho zafizeni. Elektricky oblouk mlze byt nebezpeény. Zavady uvedené v instrukcich této
priru¢ky mohou zpUsobit vazna zranéni osob, ztratu zZivota, nebo poskozeni tohoto svafovaciho zafizeni.

ELEKTRICKY SOK MUZE ZABIT: Svafovaci zafizeni generuje vysoké napéti. Nedotykejte se

R e svafovacich elektrod, svafovacich svorek a pfipojenych pracovnich kust kdyz je zafizeni v provozu.
j\ Izolujte se od svarovacich elektrod, svafovacich svorek a pfipojenych pracovnich kusu.
ZARIZENI POD ELEKTRICKYM NAPETIM: Vypnéte pfikon pomoci vypina&e na pojistkové skFince pred
-_@ praci na tomto zafizeni.
?\ Uzemnéte zafizeni v souladu s mistnimi elektrickymi pfedpisy.
ZARIZENI POD ELEKTRICKYM NAPETIM: Pravideln& kontrolujte pfikon, svafovaci kabely, elektrody,
:.3 PY drzak elektrod, svafovaci pistoli a svafovaci svorku. Jestlize dojde k poskozeni izolace okamzité kabely

vymeénte. Svarovaci pistoli nebo drzak elektrod neumistujte pfimo na svafovaci stul nebo na jakykoli
povrch v kontaktu se svafovaci svorkou aby jste se vyvarovali nahodnému zapaleni elektrického oblouku.

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLE MUZE BYT NEBEZPECNE: Elektricky proud protékajici jakymkoli
vodi¢em vytvafi elektrické a magnetické pole (EMF). EMF pole mohou ruSivé plsobit na nékteré
kardiostimulatory. Svaredi, ktefi maji kardiostimulator musi pfed pouzitim tohoto zafizeni konzultovat
tuto skute€nost se svym Iékafem.

DODRZENI CE: Toto zaFizeni vyhovuje Direktivam Evropské Unie.

UMELE OPTICKE ZARENI: Podle pozadavkii 2006/25/EC Directive a EN 12198 normy je zafizeni
kategorie 2. To ma za povinnost pfijeti Personal Protective Equipment (PPE)-Ochranné osobni pomucky
majici filtr s ochrnnym stupném az do maxima 15, jak je pozadovano normou EN169.

KOURE A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Svarovani mize produkovat nebezpe&né koure a plyny
poskozujici zdravi. Vyvarujte se dychani téchto kouf a plynl. K vyvarovani se téchto nebezpeci musi
operator a svare¢ pouzit dostate¢nou ventilaci a odsavani k odstranéni koufe a plynd z dychaci zény.

Iid;\‘
Dwy

ZARENI ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POPALIT: Pouzijte ochranou masku se spravnym filtrem a
ochrannym sklem k ochrané vasich oci pfed jiskrami a zafenim el.oblouku kdyZz svafujete nebo sledujete
svafovani. Pouzijte vhodny pracovni odév z nehoflavého materialu k ochrané vasi pokozky a také pro
ochranu vasich pomocnikd. Osoby v blizkosti svafovani ochrarite vhodnou nehoflavou zasténou a varujte
je aby se nedivali do zareni el.oblouku nebo se nevystavovali jeho uéinkim.

Cesky
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JISKRY OD SVAROVANI MOHOU ZAPRICINIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrarite nebezpeé&né latky
a materialy z mista svafovani a jeho okoli a méjte pfipraven vhodny hasici pfistroj. Jiskry a horky
material od svafovaciho procesu mohou snadno projit malymi otvory a trhlinami do sousedni oblasti.
Nesvarujte na jakychkoli nadrzich, sudech, kontejnerech nebo materidlech do té doby nez ucinite
dilezité kroky k zabezpeceni, Ze nejsou pfFitomny hoflavé nebo toxické vypary a latky. Nikdy
nepouzivejte toto zafizeni jsou-li pfitomny hoflavé plyny, vypary nebo hoflavé kapaliny.

SVAROVANY MATERIAL MUZE POPALIT: Svafovani vytvafi velké mnoZstvi tepla. Horky material a
material v oblasti svafovani maze zpulsobit vazny popaleniny. PouZijte ochranné rukavice a klesté kdyz
se dotykate nebo pfemistujete material v pracovni zéné.

LAHVE NA STLACENE PLYNY, JSOU-LI POSKOZENE, MOHOU EXPLODOVAT: Pouzivejte pouze
lahve na stlacené plyny obsahujici spravny ochranny plyn pro pouzitou metodu svafovani a spravné
fungujici regulaéni ventil, uréeny pro pouzity pfislusny plyn a tlak. Lahve méjte vzdy ve svislé bezpecné
poloze zajisténé fetézem k pevnému drzaku. Netransportujte nebo nepohybujte s plynovymi lahvemi,
které nemaji ochranny kloboucek. Nepfipustte aby doslo k dotyku lahve s drzakem elektrod, pracovni
svorkou nebo jakoukoli jinou elektricky Zivou &asti. Lahve na stlaCené plyny musi byt umistény mimo
prostory kde by mohly byt vystaveny fyzikalnimu poSkozeni nebo svafovacim procesu vcetné jisker a
tepelnych zdroj.

BEZPECNOSTNI ZNAMKA: Toto zafizeni je vhodné pro dodavani energie pro svafeéské operace
provadéné v prostfedi se zvySenym nebezpeim Urazu elektrickym proudem.

Vyrobce si vyhrazuje pravo provést zmény a/nebo zlepSeni konstrukce ve stejné dobé bez aktualizace v Pfirucce

uzivatele.

Cesky
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Uvod

Svafovaci zafizeni SPEEDTEC 180C umoZiiuje
svafovani:

¢ GMAW (MIG/MAG)

¢ FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

Svafovaci zafizeni SPEEDTEC 200C umozriuje
svarovani:

GMAW (MIG/MAG)

FCAW-SS

SMAW (MMA)

GTAW (zapalovani oblouku umozriuje lift TIG)

Nasledujici zafizeni bylo pfidano k SPEEDTEC 180C a

SPEEDTEC 200C:

e Pracovni kabel- 3m

e Plynova hadice — 2m

e Podavaci kladkyV0.8/V1.0 pro
(namontované v podavaci dratu).

plny  drat

Instalace a instrukce pro provoz

Pro metody GMAW a FCAW-SS, technicka specifikace
popisuje:

e Typ svafovaciho dratu

e Prdmér dratu

Doporucené vybaveni, které muze byt zakoupeno
uzivatelem, je uvedeno v Kkapitole "Accessories"-
“Prislusenstvi”.

PrecCtéte si celou sekci pfed instalaci a provozem
zafizeni.

Umisténi a prostredi

Toto svafovaci zafizeni m(ze pracovat i v drsnych

podminkach. Nicméné je dulezité, aby byla dodrzovana

jednoducha preventivni opatfeni zajiStujici dlouhou

Zivotnost a spolehlivy provoz:

o Neumistujte svafovaci zafizeni na povrchu, ktery ma
sklon od horizontalni roviny vétsi nez 15°.
Nepouzivejte zafizeni pro rozmrazovani potrubi.
Toto svarovaci zafizeni musi byt umisténo tam, kde
je volna cirkulace Cistého vzduchu bez prekazek pro
pohyb vzduchu do a z vétracich otvoru. Nezakryvejte
svafovaci zafizeni papirem, latkou nebo hadry,
pokud je zafizeni v provozu.

e Nedistoty a prach, které mohou vniknout do
svafovaciho zafizeni, musi byt omezeny na
minimum.

e Toto svafovaci zafizeni ma ochranu IP 23. Udrzujte
je vsuchu jak je to jen mozné a neumistujte je na
mokrou zem nebo do louZi.

e Umistéte toto svafovaci zafizeni mimo zafizeni
fizena radiem. Bézny provoz svafovaciho zafizeni
muze nepfiznivé ovlivnit provoz zafizeni fizenych
radiem, ktera jsou vedle, coz mize mit za nasledek
zranéni nebo poSkozeni zafizeni. PreCtéte si Cast
tykajici se elektromagnetické kompatibility v této
pfirucce.

o Neuvadéjte svafovaci zafizeni do provozu v mistech
s okolni teplotou vyssi nez 40°C.

Dovoleny zatézovatel a pretizeni

Dovoleny zatézovatel (DZ) svarovaciho zafizeni je
procento z ¢asu 10 minutového cyklu, po ktery svafe¢
muze zatizit zafizeni jmenovitym svafovacim proudem.

Cesky

Pfiklad:
—

4

Svafovani 6 minut Prestavka 4 minuty

60% DZ znamena, Ze je mozné svafovat 6 minut a
potom prFestat na 4 minuty.

Prilisné prodlouzeni DZ zpUsobi aktivaci obvodu tepelné
ochrany. Zafizeni je chranéno proti pfehrati
termostatem.

Pripojeni vstupu napajeni

/1 VYSTRAHA
Pouze kvalifikovany elektrikai maze pfipojit svarfovaci
zafizeni k napajeci siti. Instalace musi byt provedena
podle pfislusnych National Electrical Code-narodnich
elektrickych predpist a mistnich pravidel.

Nez zapnete toto svafovaci zafizeni zkontrolujte vstupni
napéti, faze a frekvenci.

Ovérte, Ze je provedeno pfipojeni uzemrovacich vodicu
od svarovaciho zafizeni k pfivodnimu zdroji.

Svarovaci zarizeni SPEEDTEC 180C, SPEEDTEC
200C musi byt pfipojeny a spravné instalovana zastréka
se zemnicim kolikem.

Dovolené vstupni napéti je 230V, 50/60Hz. Dalsi
informoce tykajici se vstupu napajeni jsou v v oddile
technické specifikace této Pfirucky a na vykonovém
Stitku zafizeni.

Ujistéte se, zda velikost pfikonu z mista pfipojeni je
adekvatni pro bézny provoz svafovaciho zafizeni. Nutné
zpozdovaci pojistky (nebo jisti€ s ,B” charakteristikou) a
velikost kabell jsou udany v pFislusné casti technické
specifikace této pfirucky.

Cesky



/Y\ VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni muze byt napajeno z generatoru s
vystupnim vykonem alespor o 30% vétSim nez je pfikon
svarovaciho zafizeni.

1\ VYSTRAHA
Aby bylo zabranéno poskozeni svarecky, ujistéte se, Ze
v pfipadé, je-li svarecka pohanéna z generatoru, Zze je
svareCka napfed vypnuta pfed tim nez vypnete
generator.

Pripojeni vystupu
Viz body [7], [8] a [9] na obrazcich nizZe.

Ridici a provozni charakteristiky
_@ 1. LED kontrolka sitového vypinace (pouze

SPEEDTEC 180C): Tato LED kontrolka
sviti kdyz je svafovaci zafizeni zapnuto
(ON) a je pfipraveno ke svarovani.

SPEEDTEC 180C

2. Indikator tepelného pretizeni: Indikuje, Ze svafovaci
zafizeni je pfetizeno nebo Ze neni dostatecné
chlazeno. V zavislosti na:

f SPEEDTEC 180C: Pretizeni nebo

nedostateCnost znazorfiuje svitici
LED kontrolka pod timto symbolem.

SPEEDTEC 200C: Tato zprava
@ E znazornéna na displeji na obrazku
[13].

3. Vypina€ pro metodu svafovvani:

GMAW (MIG/MAG) metoda
Upozornéni: MiGze byt pro metodu
FCAW-SS.

SMAW (MMA) metoda

I~ =)

Cesky

/1 VYSTRAHA
KdyZz je zafizeni znovu zapnuto, posledni metoda
svarovani bude znovu vyvolana.

/1 VYSTRAHA
Je-li stlaceno tlacitko pro metodu GMAW, vystupni
terminaly budou pod napétim.

/1 VYSTRAHA
V béhem metody SMAW jsou vystupni terminaly stale
pod napétim.

4. Regulaéni knoflik: V zavislosti na metodé svarovani
se pouzije tento regulaéni prvek:

GMAW Indukéni odpor: Regulace
metoda oblouku je Fizena timto knoflikem.
Jestlize je hodnota vyssi, oblouk
bude mék&i a béhem svafovani
bude menSi rozstfik.

SMAW INTENZITA OBLOUKU:
metoda \ Vystupni proud je pfechodné
zvySen pro pfekonani zkratu mezi
elektrodou a pracovnim kusem.

5. Regulace WFS/Hot Start: Tento regulaéni knoflik v
zavislosti na metodé svarovani :

GMAW Rychlost podavani dratu WFS;

metoda olo Hodnota v procentech nominaini

hodnoty rychlosti podavani dratu.

SMAW HOT START: Hodnota v
metoda A procentech nominalni hodnoty
svafovaciho  proudu béhem
zapalovani oblouku. Regulace je

pouzivana k nastaveni urovné
zvySeného proudu a produ pfi

zapaleni oblouku .

6. Svarovaci napéti pii zatizeni / knoflik regulace
proudu: Zavisi na svafovaci metodé, tento knoflik
reguluje:

GMAW Svarovaci napéti pfi zatiZzeni a
metoda nastaveni timto knoflikem [6] (téz
v prubéhu svarovani).

SMAW Svarovaci proud je nastaven
metoda timto knoflikem [6] (téZ v prubéhu

svafovani).

7. EURO zasuvka: Pro pfipojeni svafovaci pistole (pro
metody GMAW/FCAW-SS).

8. Kladna (pozitivni) vystupni zasuvka pro
svarovaci obvod: Pro pfipojeni drzaku

elektrod s kabelem/pracovnim kabelem.

9. Zaporna  (negativni) zasuvka pro
svarovaci__obvod: pfipojeni  drzaku
elektrod s kabelem/pracovnim kabelem.

10. Levy knoflik: Hodnota parametr( v horni levé ¢asti
displeje [13] je nastavena.

11. Pravy knoflik: Hodnota parametr(i v horni pravé ¢asti
displeje [13] je nastavena.

12. Sefizovaci knoflik: Typ metody svafovani a
nastaveni svafovani se méni timto knoflikem.

Cesky



13. Displej: Parametry svafovaciho

znazornény zde.

procesu jsou

14. UzZivatelské tlacitko (vlevo): Tlagitkem mulze byt
nastavena funkce:
e Progresivni nabidka:
o Vyvolani progresivni nabidky (standard)
Vyvolani uzivatelské paméti
Indukéni odpor.
Zajizdéni WFS (rychlost podavani dratu).
Burnback (zpétné zahoreni).
e Zakladni nabidka — zména zakladni nabidky na
progresivni nabidku.

. Ukoncovaci tlaéitko (vpravo):

Ukonceni ¢innosti / vystupni nabidka.
e Uzamykaci a odemykaci knofliky a tlacitka na panelu
(stlacte a podrzte tlagitko 4 sekundy).

SPEEDTEC 200C

R

AR 2D
=5
T N

= A ==
//\“ TN T

Obrazek 3.

Cesky
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16. Sitovy vypinaé ON/OFF-zapnuto/vypnuto  (I/O):
Ovlada prikon zafizeni. Ujistéte se, Ze zdroj proudu
je pfipojen k napajeni ze sité pred zapnutim (“I”). Po
pfipojeni pfikonu, sitovy vypinac je zapnut, indicator
bude svitit a signalizovat, Ze zafizeni je pfipraveno
ke svarovani.

17. Pripojeni
potrubi.

plynu: Prfipojeni plynového

18. Privodni kabel se zastrékou (3m): Pfivodni kabel se

zastr€kou je standardni vybaveni. Pfipojte pfivodni
kabel se zastrékou k napajeni ze sité pred zapnutim
napajeni.

19. Pracovni (svarovaci) kabel.

20. Podavani dratu (pro metody GMAW, FCAW-SS):

2podavaci kladky.

21. Svarovaci drat (pro GMAW / FCAW-SS).

22.Civka dratu (pro GMAW / FCAW-SS): Zafizeni je

bez civky dratu.

23.Drzak  civky dratu: Maxiimalné 5kg civky
Akceptovatelné jsou plastové, ocelové a laminatové

civky pro hfidel 51 mm.

24. Kryt ménice polarity.

25. Blok svorek pro zménu polarity (pro metody GMAW /
FCAW-SS): Tento blok svorek umoZriuje nastavit
polaritu svafovani (+ ; -), kterd je dana svafovacim

drzakem elektrod.

/1 VYSTRAHA
Pozitivni (kladna) (+) polarita je nastavena vyrobcem.

M VYSTRAHA
Pfed svafovanim zkontrolujte polaritu pro pouzivani
elektrod a drata.

Cesky



Jestlize svafovaci polarita musi byt zménéna, uZivatel

musi:

e Vypnout zafizeni.

e Urcit polaritu dratu pro drat, ktery bude pouzit. Vzit v
Uvahu Udaje elektrody pro tuto informaci. Sejmout
kryt bloku svorek [24].

o Konec vodi¢e na blok svorek [25] a pracovni kabel
upevnéte jak je zobrazeno v tabulce 1 nebo 2.

o Nasadte zpét kryt pro blok svorek.

A\ VYSTRAHA
Zarizeni se musi pouzivat béhem svafovani se
zavienymi dvefmi.

/% VYSTRAHA

NepouzZivejte drzadlo b&éhem praci k pfesunovani.
Tabulka 1.

S _
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Tabulka 2.

Negativni (zaporna) polarita

Cesky 11
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Zakladani svarovaciho dratu

e Vypnéte svarovaci zafizeni.

e Otevrete postrani kryt zafizeni.

e Odsroubujte upeviiovaci vi¢ko objimky.

e Zalozte civku s dratem [22] na objimku tak, Zze se
civka otaci proti sméru hodinovych ruci¢ek kdyz drat
[21] je podavan do podavace dratu.

o Ujistéte se, Zze Cep vytyCujici polohu civky sméfuje
do vhodného otvoru na civce.

ZaSroubujte upeviovaci vicko objimky.

e Nasadte kladku pro drat majici spravnou drazku
korespondujici s primérem dratu.

e Uvolnéte konec dratu a ustfihnéte ohnuty konec a
ujistéte se, Ze nema otfepy.

/Y VYSTRAHA
Ostry konec dratu mize zplsobit zranéni.

e Otacejte civkou dratu proti sméru hodinovych ruci¢ek
a navléknéte konec dratu do podavace dratu az k
Euro objimce.

e Nastavte spravné pritlacnou silu kladky podavace
dratu.

Sefizeni brzdového momentu objimky
Aby bylo zamezeno samovolnému odvinuti svafovaciho
dratu je objimka vybavena brzdou.

Sefizeni je provadéno otacenim Sroubu M 8, ktery je
umistén uvnitf konstrukce objimky po odSroubovani
upevhovaciho krytu objimky.

Obrazek 5.

26. Upevriovaci kryt.
27. Sefizovaci Sroub M8.
28. Pritlaéna pruzina.

Otacenim Sroubu M 8 ve sméru hodinovych rucic¢ek se
zvySuje napéti pruziny a vy tak mlzete zvysit brzdovy
momenent.

Otacenim Sroubu M 8 proti sméru hodinovych ruci¢ek se
snizuje napéti pruziny a vy tak mizete zmensit brzdovy
moment.

Po dokonc&eni sefizeni opét zaSroubujte upeviovaci kryt.

Cesky
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Sefizeni pritlacné sily kladky

Pritlaéné rameno reguluje velikost sily podavaci kladky
pusobici na drat.

Pritlatna sila se sefizuje otaCenim sefizovaci matice pro
zvySeni sily ve sméru hodinovych ruci¢ek, pro zmenseni
sily proti sméru hodinovych rucicek.
Spravné nastaveni pfitlacného
spravnému provedeni svarovani.

ramene vede ke

/1 VYSTRAHA

Jestlize je tlak na kladku pfili§ maly, potom bude kladka
po dratu klouzat. Jestlize je tlak na kladku nastavena
prilis velky, drat maze byt deformovan, coz mize
zpUsobit problémy pfi jeho podavani ve svafovaci pistoli.
Pfitlana sila musi byt nastavena spravné. Snizte
pomalu pfitlaénou silu az do okamziku, kdy drat zacne
klouzat po podavaci kladce a potom silu nepatrné zvyste
otacenim sefizovaci matice o jednu otacku.

Zavedeni dratu do svarovaci pistole

o Vypnéte svafovaci zafizeni.

e V zavislosti na metodé svarovani pfipojte spravnou
svarovaci pistoli do euro objimky, stanovené
parametry svarovaci pistole a svarovaciho zafizeni
musi byt odpovidajici.

e Sejméte hubici a kontakini Spicku ze svarovaci
pistole. Dale, napfimte svafovaci pistoli na plocho
ven.

Zapnéte svafovaci zafizeni.

o Stladte spousté¢ svarovaci pitole pro podavani dratu
pfes vloZku svafovaci pistole az drat svym koncem
projde ven.

o Kdyz je spousté€ uvolnén, civka dratu se nebude
odvijet.

Sefidte adekvatné brzdu civky dratu.
Vypnéte svarovaci zafizeni.

o Nainstalujte spravnou kontaktni Spic¢ku.V zavislosti
na metodé svafovani a typu svafovaci pistole,
instalujte hubici (GMAW metoda) nebo ochranny kryt
(FCAW-SS metoda).

/1 VYSTRAHA
Meéjte oCi a ruce dostateCné vzdaleny od konce
svarovaci pistole v dobé kdy je podavan drat.

Cesky



Vyména podavacich kladek

/?\ VYSTRAHA
Vypnéte pfikon proudu svafovaciho zdroje pfed instalaci
nebo vyménou podavacich kladek.

SPEEDTEC 180C a SPEEDTEC 200C je vybaven

podavacimi kladkami V0.8/V1.0 pro ocelovy drat. Pro

ostatni priméry dratd jsou dostupné spravné sady

podavacich kladek  (viz  oodil “Accessories’-

prisluSenstvi) a nasledujici instrukce:

e Vypnéte svarovaci zafizeni.

e Uvolnéte pfitlatné rameno kladky [30].

e OdSroubuijte fixacni vicko [29].

o Vyménte podavaci kladky [31] se zaménitelnymi,
které koresponduji s pouzitym dratem.

Obrazek 6.

o PFiSroubujte upeviiovaci vicko [29].

Pfipojeni plynu

Tlakova plynova Ilahev musi byt instalovana se
spravnym prltokovym regulatorem. Tlakova lahev s
pratokovym regulatorem bude bezpecéné instalovana,
pfipojena plynova hadice od regulatoru ke konektoru
vstupu plynu na zafizeni. Odkaz k bodu (17) na obrazku

/% VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni podporuje vSechny vhodné ochranné
plyny vcetné kysliéniku uhli¢itého, argonu a helia pfi
maximalnim tlaku 5,0 bar.

Metody svarovani GMAW, FCAW-SS
SPEEDTEC 180C a SPEEDTEC 200C mohou byt
pouzity pro svafovani metodami GMAW a FCAW-SS.
SPEEDTEC 200C je vybaven synergetickou metodou
GMAW .

SPEEDTEC 180C a SPEEDTEC 200C nejsou vybaveny
svarovaci pistoli nutnou pro svarovani GMAW nebo
FCAW-SS. V zavislosti na metodé svafovani mohou byt
zakoupeny separatné (viz oddil “Accessories’-
prisluSenstvi).

Cesky

Priprava zarizeni pro svarovani

metodou GMAW a FCAW-SS.

Postupy nutné pfi svafovani metodami GMAW nebo

FCAW-SS:

e UrCete polaritu dratu pro drat, ktery bude pouzit.
Vezmeéte v Uvahu udaje dratu pro tuto informaci.

e Pripojte vystup gas-cooled (plyn-chlazeni) svarovaci
pistole pro metody GMAW/FCAW-SS k Euro zasuvce
(7).

e V zavislosti na pouzitém dratu, pfipojte pracovni kabel
(19) k zasuvce vystupu (8) nebo (9). Viz bod (25) blok
svorek pro zménu polarity.

e Pripojte pracovni kabel svafovaci svorkou ke
svarfovanému kusu.

Instalujte spravny drat.
Instalujte spravné kladky.

o Ujistéte se, jestli je to nutné (metoda GMAW), ze je
pfipojen ochranny plyn.
Zapnéte svarovaci zafizeni.

o Stlacte spina¢ svarovaci pistole k posouvani dratu pres
vloZku ve svarovaci pistoli az konec dratu vyjde ven.
Nainstalujte spravnopu kontaktni Spicku.

V zavislosti na metodé svafovani a typu svarovaci
pistole, nainstalujte hubici (metoda GMAW) nebo
ochranny kryt (metoda FCAW-SS).

Uzavrete panel na levé strané.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.

e Aplikujte principy zdravi pfi praci a bezpeCnosti pfi
svarovani , mlzete zacit svarovat.

Metoda svarovani GMAW, FCAW-SS
rucni zpusob

V zavislosti na svafovacim zafizeni, mize byt nastaven
ruéni zpusob:

SPEEDTEC 180C

e Svafovaci napéti pfi zatizeni
¢ WFS — rychlost podavani dratu
e Indukéni odpor

SPEEDTEC 200C

Z&kladni nabidka Progresivni nabidka

e Svarovaci napéti pfi|e Svarfovaci napéti pfi

zatizeni zatizeni
e WFS-rychlost podavani|e WFS-rychlost podavani
dratu dratu
e 2-krok / 4-krok Burnback
Run-in WFS

Cas bodovani

Cas predfuku/  Gas
dofuku

e 2-krok/4-krok

e Indukéni odpor

2-krok - 4-krok méni funkci spina¢em svarovaci pistole.

e 2 krok spinate méni operaci svafovani na on (zapnuti)
a off (vypnuti) v pfimé reakci na spina¢. Svarovaci
process je uskutec¢nén kdyz spina¢ svafovaci pistole je
zmacknuty.

e 4-krok moédu umoznuje pokraCovat ve svarovani, kdyz
je spinaC svarovaci pistole uvolnén.K zastaveni
svafovani je spina¢ pistole opét stlacen. 4-krok
usnadnuje provadéni dlouhych svard.

/1\ VYSTRAHA
4-krok béhem bodového svarovani neni funkéni.

Cesky



The Burnback Time (€as zpétného zahoreni) je doba,
kterou vykon svafovani pokraCuje po zastaveni
podavani dratu. Ochranuje drat pfed pfilepenim v tavné
lazni a pfipravi konec dratu pro dalSi zapaleni
elektrického oblouku.

Run-in WFS nastavuje rychlost podavani dratu od doby
stlaCeni spinaCe svarovaci pistole az do stabilizovani
elektrického oblouku.

Spot Timer nastavena doba svafovani bude stejné
pokracovat jeslize je spinaC stale stlaten. Tato volba
nema ucinek ve 4-kroku médu spinace.

/% VYSTRAHA
Spot Timer nema ucinek pfi 4-kroku médu spinace.

Preflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
stlaCeni spinace na pistoli a po pfedchozim podavani
dratu.

Postflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
vypnuti vykonu svafovani.

Svarovani metodou GMAW v
synergickém moédu (pouze SPEEDTEC
200C)

V synergickém modu svafovaci napéti pfi zatizeni neni
nastaveno uzivatelem. Tato hodnota je vyvolana na
zakladé udajl (vlozené udaje), které byly ulozeny:

SPEEDTEC 200C

Zakladni nabidka Progresivni nabidka

e Typ dratu (material) e Typ dratu (material)
e Prdmér dratu e Prdmér dratu
e Plyn e Plyn
Svafovaci napéti pfi zatizeni mize byt zménéno v
zavislosti na  hodnoté parametri  nasatvenych
operatorem:

SPEEDTEC 200C

Zakladni nabidka Progresivni nabidka

o  WFS-rychlost dratu o  WFS-rychlost dratu
e Svarovaci proud Svarovaci proud
e Tloustka materialu Tloustka materialu

Jestlize je to nutné, svafovaci napéti pfi zatizeni mize
byt sefizeno + 2V pravym knoflikem [11]. Dodate¢né
uzivatel mGze ruéné nastavit:

SPEEDTEC 200C

Zakladni nabidka Progresivni nabidka

Nejsou moznosti Burnback

Run-in WFS

Casovi¢ bodovani
Doba predfuku/dofuku
2-krok/4-krok

Indukéni odpor

Cesky

2-krok - 4-krok Méni funkci spinace na svarovaci pistoli.

e 2 Krok ¢innosti spinaCe méni svafovani na on
(zapnuto) a off (vypnuto) v pfimé odezvé na spinac.
Svafovani se provadi kdyz je spina¢ na pistoli
stlacen.

e 4- Krok médu umoznuje pokracovat ve svarovani kyz
je spina¢ svafovaci pistole uvolnén. K zastaveni
svafovani je spina¢ pistole opét stlacen. 4-krok
usnadnuje provadéni dlouhych svar(.

/0 VYSTRAHA
4-krok neni funkéni pfi Spot Welding-bodovém
svarovani.

The Burnback Time (€as zpétného zahofreni) je doba,
kterou vykon svafovani pokraCuje po zastaveni
podavani dratu. To ochrafuje drat pfed pfilepenim v
tavné lazni a pfipravi konec dratu pro dalSi zapaleni
elektrického oblouku.

Run-in WFS nastavuje rychlost podavani dratu od doby
stlaCeni spinae svafovaci pistole az do stabilizovani
elektrického oblouku

Spot Timer nastavena doba svafovani bude stejné
pokraCovat jeslize je spinaC stale stlaten. Tato volba
nema ucCinek ve 4-kroku modu spinace. Sefizovaci
rozsah:

/1 VYSTRAHA
Spot Timer nema ucinek pfi 4-krok moédu spinace.

Preflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
stlateni spinaCe na pistoli a po pfedchozim podavani
dratu.

Postflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
vypnuti vykonu svarovani.

Metoda svarovani SMAW (MMA)
SPEEDTEC 180C a SPEEDTEC 200C ve vybavé neni
drzak elektrod s kabelem nutnymi pro SMAW svarovani,
ale mohou byt zakoupeny separatné.

Postup zahajeni svafovani metodou SMAW:

e Zaprveé vypnéte zarizeni (off).

e UrCete polaritu elektrody pro elektrodu, ktera bude
pouzita.

e V zavislosti na polarité pouzité elektrody pfipojte
pracovni svafovaci kabel (19) a drzak elektrody s
kabelem na vystupni zasuvku (8) nebo (9) a
uzamknéte je. Viz tabulka 3.

Tabulka 3.
Vystupni zasuvka
Drzak elektrody s (8]
+| kabelem pro SMAW
(G
< L .
= A| Pracovni svafovaci [9]
= kabel
&
= Drzak elektrody s
8 | kabelem pro SMAW ol
O
0| Pracovni svafovaci (8]
kabel
Cesky



o Pf¥ipojte pracovni kabel k pracovnimu kusu svafovaci
svorkou.

Vlozte spravnou elektrodu do drzaku elektrody.
Zapnéte svafovaci zafizeni.

Nastavte svafovaci parametry.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.
PFfi dodrZzovani zdravotnich principll pfi praci a
bezpecénosti pfi svafovani miize svafovani zadit.

V zavislosti na svarfovacim zafizeni mlze uzivatel

nastavit funkce:

SPEEDTEC 180C

e Svarovaci proud
e HOT START (teply start)
o ARC FORCE (intenzitu oblouku)

SPEEDTEC 200C

Zakladni nabidka Progresivni nabidka

Svarovaci proud
Zapnuti  (on)/vypnuti
(off) vystupniho napéti
na vystupnim kabelu

Svarovaci proud
Zapnuti  (on)/vypnuti
(off) vystupniho napéti
na vystupnim kabelu
HOT START

ARC FORCE

Metoda svarovani GTAW (pouze

SPEEDTEC 200C)

SPEEDTEC 200C m{ze byt pouzito pro metodu GTAW
s DC (-). Zapaleni elektrického oblouku muze byt
dosazeno s pouze lift TIG metodou (dotykové zapaleni
nebo lift zapaleni).

SPEEDTEC 200C neni véetné hofaku pro GTAW, ale
muze byt zakoupeno separatné. Viz kapitola
“Accessories’-Prislusenstvi.

Postup zahajeni metodou svafovani GTAW:

e Zaprveé vypnéte zarizeni (off).

o PFipojte GTAW horak na vystupni zasuvku (9).

e Pfipojte pracovni kabel na vystupni zasuvku (8).

e PFipojte pracovni kabel k pracovnimu kusu svafovaci
svorkou.

e Instalujte spravnou wolframovou elektrodu do GTAW

horaku.

Zapnéte svafovaci zafizeni,

Nastavte svafovaci parametry.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.

PFfi dodrZzovani zdravotnich principl pfi praci a

bezpecénosti pfi svafovani miize svarfovani zadit.

V prabéhu svafovani metodou GMAW mize uZivatel
nastavit funkce:

SPEEDTEC 200C
Zakladni nabidka
Svarovaci proud .
e Zapnuti (on) / vypnuti
(off) vystupniho napéti

na vystupnim kabelu

Progresivni nabidka

Svarovaci proud
Zapnuti (on) / vypnuti
(off) vystupniho napéti
na vystupnim kabelu

Cesky
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Pamét’ — Uchovani, Vyvolani, Vymazani
(pouze SEEDTEC 200C)

SPEEDTEC 200C umozfiuje uchovani, vyvolani a
vymazani nastavenych parametrd. 9 paméti maze byt
pouzito uzivatelem. Uchovani, vyvolani a vymazani

procesu nastaveni je dostupné v progresivni nabidce
SPEEDTEC 200C.

Hlaseni chyb (pouze SPEEDTEC 200C)

Kontaktujte Technické servisni centrum (Technical
Service Center) nebo Lincoln Electric, kdyz displej
zafizeni ukazuje zpravu na obrazku 7 nebo podobnou.

N

001

Obrazek 7.

Cesky



Smeérnice klasifikujici vzajemny vztah SPEEDTEC 200C

Popis vzajemného vztahu uzivatele v kapitole "Quick Guide"-rychly navod.

> Vyberte metodu T |SMAW (MMA) k] |zakiadni nabidka
svarovani 'S svarovani ®
GMAW (MIG/MAG) S . - . -
& ..t Burnback ﬁ _,.ﬁ_. RU&NI svafovani /. Uroveri jasu
. . Informace, zobrazeni
® | Run-in WFS-rychlost FCAW-S FCAW-vlastni ochrana !
Olo. podavani dratu o ."F'. Ruéni svafovani verze Software a

Hardware

Doba predfuku

U
o

GMAW (MIG/MAG)
Synergetické svarovani

8 B -

Uzivatelsky knoflik

Doba dofuku

Vybér metody podle
Cisla

ZruSeni ¢innosti

Zapnuti vystupniho

_ﬁﬂ_ Indukéni odpor Vybér plynu & | napéti (TIGMMA
pouze)
. . . Vypnuti vystupniho
ﬁ Nastaveni bodového Volba typu dratu OFF .
svarovani (material) @ © napéti (TIG/MMA

pouze)

0N,

if

Casovaé bodu

Volba praméru dratu

Odemknuty panel

[O]oFF

Vypnuti bodového
svarovani

Volba funkce spinace
pistole (2-krok / 4-krok)

Odemknuty panel
pomoci kédu

000 é‘
l t 2-krok Konfigurace a nastaveni k Hot Start
e
H H uzamknout / odemknout Intenzita elektrického
4-krok
panel oblouku
Pamét Uzamceny panel V Sefizeni napéti
Y p el p

Uchovani paméti

Uzamceni panelu
pomoci kdédu

[mem] 22

Tloustka svafovaného
materialu

Pdol|

Vyvolani paméti
(uzivatelska pamét)

Vyvolani paméti od
vyrobce

[A]®

Svarovaci proud

=

Odstranéni paméti

Bl L ALIPINNIBICHCIISIR

Volba nabidky (zakladni
/ progresivni)

[n%l] olo

(WFS)-rychlost
podavani dratu

1

GTAW (TIG) svafovani

Progresivni nabidka

Cesky
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Udrzba
/1 VYSTRAHA
udrzbu nebo opravy je doporuceno

Pro jakoukoli
Lincoln Electric. Udrzba nebo opravy provedené
neautorizovanym stfediskem technickych sluzeb nebo
neautorizovanou osobou bude neplatna a zaruky
vyrobce nebudou poskytovany.

Jakékoli pozoruhodna poSkozeni musi byt ohlaSena
okamzité a opravena.

Rutinni udrzba (kazdodenni)

e Zkontrolujte stav izolace a spojeni pracovnich kabell
a izolaci pfivodniho kabelu.

e COdstrarite rozstfik z hubice svafovaci
Rozstfik mulze nepfiznivé  ovlivnit
ochranného plynu k elektrickému oblouku.

e Zkontrolujte stav svafovaci pistole a pokud je to
nutné vymérnite ji.

e Zkontrolujte stav a provoz chladiciho ventilatoru.
Udrzujte v Ccistoté jeho Stérbiny pro proudéni
vzduchu.

pistole.
proudéni

Periodicka udrzba (kazdych 200 pracovnich hodin,

ale ne vice nez vyjimecné jednou v roce)

Provedte rutinni udrzbu a navic:

e UdrZujte svafovaci zafizeni v Cistoté. PouZivejte
suchy (a nizky tlak) proudu vzduchu, odstrante prach
z vnéjsiho povrchu a z vnitfku skFiné.

e Pokud je to poZadovano, vycistéte a
vSechny spoje na svafovaci svorkovnici.

utahnéte

Frekvence udrzby mlze kolisat v podle pracovniho
prostfedi kde je svafovaci zafizeni umisténo.

Y\ VYSTRAHA
Nedotykejte se ¢asti pod elektrickym napétim.

/Y VYSTRAHA
Pfed sejmutim krytu svafovaciho zafizeni, svafovaci
zafizeni musi byt vypnuto a prfivodni kabel musi byt
odpojen od zasuvky napajeci sité.

1\ VYSTRAHA
Napajeci privod ze sité musi byt odpojen od svarfovaciho
zarizeni pred kazdou udrzbou nebo sevisem. Po kazdé
opravé provedte dukladnou zkouSku pro zajisténi
bezpecnosti.

Cesky
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Zasady pomoci zakaznikiim

Pfedmétem Cinnosti  spole¢nosti  Lincoln  Electric
Company je vyroba a prodej vyrobk( vysoké kvality:
svafovaciho zafizeni, pfidavnych materialll a zafizeni
pro fezani. Na§ zamér je vyhovét pozadavkim naSich
zakazniki a predc¢it jejich ocekavani. PrileZitostné
mohou kupujici pozadovat od spole€nosti Lincoln
Electric informace nebo rady ohledné pouziti naSich
vyrobkd. Reagujeme na dotazy naSich zakaznikl na
zakladé nejvhodnéjSich informaci, které v t& dobé mame
k dispozici. Spole¢nost Lincoln Electric nem(ize takové
rady zaruCit ani poskytnout a nepfejima Zadnou
odpovédnost s ohledem na takové informace nebo rady.
Vyslovné odvolavame jakoukoliv zaruku libovolného
druhu, véetné zaruky vhodnosti pro specificky ucel
zakaznika, s ohledem na takové informace nebo rady.
S ohledem na praktické Gvahy také nemGzeme piejmout
jakoukoliv odpovédnost za aktualizovano nebo opravu
takovych informaci nebo rad, jakmile byly poskytnuty,
a takové poskytnuti informaci nebo rady také nevytvafi,
neroz8ifuje ani neméni jakoukoliv zaruku poskytovanou
vzhledem k prodeji nasich produkt.

Lincoln Electric je zodpovédny vyrobce, ale volba
a pouziti specifického vyrobku prodavaného firmou
Lincoln Electric je pIné pod kontrolou a zlstava plnou
zodpovédnosti zakaznika. Mnoho proménnych mimo
kontrolu Lincoln Electric ovliviiuje vysledek ziskany pfi
pouziti téchto typll metod vyroby a pozadavku na
pouziti.

Pfedmét zmén — tyto informace jsou pfesné podle
nasich nejlepSich znalosti v dobé tisku. Prosim vyuzijte
www.lincolnelectric.com pro  jakoukoliv  aktualizaci
informaci.

Cesky



WEEE

07/06

WEEE (Waste Electrical and Electronic Equipment)

Odpad z elektrického a elektronického zafizeni

Nelikvidujte elektrické zafizeni spole€né s normalnimi odpadky.

Dodrzujte Evropskou smérnici 2012/19/EC pro likvidaci elektrického a elektronického zafizeni (WEEE) a

jeji implementaci v souladu s narodnimi zakony. Elektrické zafizeni kterému skongila Zivotnost musi byt
— soustfedéno oddélené a vraceno v souladu s zZivotnim prostfedim pro recyklaci zafizeni. Jako vlastnik

zafizeni musite dostat informaci o schvaleném sbérném systému od vasich mistnich pfedstavitelG.

Dodrzovanim této Evropské smérnice ochranite Zivotni prostiedi a lidské zdravi.

Nahradni dily

Cesky
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Seznam dilti instrukce k interpretaci

¢ Nepouzivejte tento seznam nahradnich dild pro zafizeni jestlize neni uveden jeho ¢Ciselny kdd. Pro jakykoli kod,
ktery neni uveden kontaktujte oddéleni Lincoln Electric Service.

e Pro ur€eni kédu zafizeni pouzijte ilustraéni stranku montazni sestavy a tabulku viz nize, kde je ¢ast umisténa.

e Pouzijte pouze dily oznacené "X" ve sloupci pod &iselnym zahlavim uvedenym na montazni strance (# oznadujici
zménu v tomto vytisku).

Nejprve prectéte Seznam dill instrukce k interpretaci nahore, potom se obratte na ,Spare part”-nahrdni dily
v Pfiru¢ce dodané se zarizenim, ktera obsahuje obrazky — popisujici odkazy na Cisla dilG.

REAChHh

Komunikace v souladu s ¢lankem 33.1 nafizeni (ES) €. 1907/2006 — REACh.
Nékteré ¢asti obsazené v tomto produktu obsahuiji:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Olovo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonyl-, vétveny, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

v objemu vyS$Sim nez 0,1 % w/w v homogennim materidlu. Tyto latky jsou zahrnuty do ,seznamu potencialnich latek
velmi dalezitého vyznamu uréenych k povolovani, nafizeni REACh.

Vas specificky produkt mize obsahovat jednu nebo vice uvedenych latek.

Pokyny pro bezpe&né pouziti:

e pouzivejte podle pokynl vyrobce, po pouziti si omyjte ruce;

e udrzujte mimo dosah déti, nevkladejte do Ust;

o likvidujte v souladu s mistnimi pfedpisy.

Umisténi autorizovanych servisnich stredisek

01/19
e Kupujici musi kontaktovat autorizované servisni zafizeni spole¢nosti Lincoln Electric (LASF) v pfipadé jakékoliv
poruchy reklamované v ramci zaruéni doby poskytované spolecnosti Lincoln Electric.
e Potfebujete-li pomoc s vyhledanim servisniho zafizeni, kontaktujte prodejniho zastupce spole¢nosti Lincoln.

Electrické schéma

Odkaz na "Spare Parts" — nahradni dily v pfiru¢ce dodané se zafizenim.
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Prislusenstvi

K10413-15-xxM

Svarovaci pistole chlazena plynem LG150 pro metodu GMAW. K dispozici 3,

4 nebo 5 m.

KP10461-1 Hubice plynova konicka @12mm.

KP10440-06 Kontaktni $picka M6x25mm ECu 0.6mm
=‘ - W |KP10440-08 Kontaktni &picka M6x25mm ECu 0.8mm
=‘ i = |KP10440-09 Kontaktni §picka M6x25mm ECu 0.9mm
=‘ - e KP10440-10 Kontaktni Spic¢ka M6x25mm ECu 1.0mm
=‘ — "« |KP10440-10A Kontaktni &picka M6x25mm Al 1.0mm

KP10468

Ochranny kryt pro metodu FCAW-SS.

K10513-17-4V

GTAW hofak —4 m.

E/H-200A-25-3M

Svarovaci kabel s drzakem elektrod pro metodu SMAW — 3 m.

@-\l

K14010-1

Pracovni kabel — 3 m.

KIT-200A-25-3M

Sada kabell pro metodu SMAW:
e Drzak elektrod s kabelem pro metodu SMAW — 3 m.
e Pracovni kabel — 3 m.

V)

R-0010-450-1R

Ochranna zasténa.

Hnaci kladky s 2 hnanymi kladkami

Piny drat:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8 /V1.0

Hlinikové draty:
KP14016-1.2A uU1.0/U1.2

Trubickové draty:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1

Cesky
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