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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakownie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.

11/04

OSTRZEZENIE

Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewlasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza byé przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukgciji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
Nie dotykac¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podigczonego materiatu spawanego, gdy
urzadzenie jest zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtaczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajacy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktécac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania moga powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka
musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy
oddychania.

PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié
personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebndéw, zbiornikéw lub materiatu
dopoki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duza ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

Polski
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ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajacym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajacego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

wywolywacé hatas o poziomie powyzej 85dB dla 8-godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze

w HALAS POWSTALY PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze
N

Y obstugujacy potautomat spawalniczy obowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich

ochronnikéw stuchu/zatacznik nr 2 do Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z
17.06.1998. — Dz. U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia o Opieki
Spotecznej z 09. 07.1996r. /Dz. U. Nr 68 poz. 194/ pracodawca jest zobowigzany do dokonywania
badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE: W urzadzeniu tym znajduja sie
O ruchome czesci mechaniczne, ktére mogq spowodowaé powazne obrazenia ciata. Podczas
uruchamiania, uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci ciata, ubran oraz innych przedmiotéw.

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

/1 OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabié.

e Przed podjeciem proby podtaczenia lub odtgczenia
przewodu zasilania sieciowego, kabli wyjsciowych
lub kabli sterowania, wytgczy¢ napiecie zasilania za
pomoca wyltacznika zasilania lub w skrzynce
bezpiecznikéw.

e Instalacji moze byC¢ przeprowadzana tylko przez
wykwalifikowany personel.

e (Gdy zrédio jest wigczone, nie dotyka¢ metalowych
czesci zacisku masy.

Nie podiaczaé zacisku masy do podajnika drutu.

e Zacisk masy poditaczaé bezposrednio do elementu
spawanego, jak najblizej tuku elektrycznego.

e Przed odiagczeniem zacisku masy od elementu
spawanego, wytaczy¢ zasilanie sieciowe zrédta
pradu.

e Stosowac¢ wytgczenie zrédta pradu o napigciu
wyjsciowym bez obcigzenia ponizej 110 VDC.

Lokalizacja

W celu uzyskania jak najlepszych osiggéw

spawalniczych, podajnik LN-25™ PRO DUAL POWER

powinien by¢ umieszczony na stabilnej | suchej
powierzchni. Nalezy uzytkowaé go w pionowym
potozeniu.

e Nie uzytkowac¢ podajnika drutu na powierzchni
nachylonej o wiecej niz 15°.

e Nie zanurza¢ podajnika LN-25™ PRO DUAL
POWER w wodzie.

e Podajnik LN-25™ PRO DUAL POWER jest
znamionowany na IP23 i moze by¢ stosowany na
zewnatrz.

e Raczka podajnika LN-25™ PRO DUAL POWER jest
przeznaczona do przenoszenia podajnika tylko w
obrebie miejsca pracy.

Polski

e  Przy uzytkowaniu podajnika z podwieszeniem,
nalezy odizolowa¢ element zawieszki od obudowy
podajnika.

/! OSTRZEZENIE

OCHRONA PRZED WYSOKA CZESTOTLIWOSCIA
Uzytkowa¢ LN-25™ PRO DUAL POWER z dala od
urzgdzen sterowanych radiowo. Normalna praca
podajnika LN-25™ PRO DUAL POWER moze
niekorzystnie wptywa¢ na prace sprzetu sterowanego
radiowo, co moze skutkowaC urazami ciata Ilub
uszkodzeniami sprzetu.

Cykl pracy i przegrzanie

Cykl pracy spawarki stanowi procent czasu dla cyklu 10
minutowego, podczas ktérego spawacz moze
obstugiwac¢ urzadzenie przy znamionowym pradzie
Przyktad: 60% cykl pracy:

spawania.
— N
@ @

Spawanie przez 6 minut. Przerwa 4 minuty.

Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy spowoduje aktywacje
obwodu zabezpieczajgcego. Patrz “Dane techniczne”.

[-®-]-8-%

Minuty lub
zmniejszenie
cyklu pracy

Polski



Rozmiar przewodu zasilajacego
Tabela 1 ponizej zawiera rozmiary przewoddw miedzianych zalecane dla ré6znych pradéw i cykli pracy. Podane diugosci
oznaczajg odlegto$¢ spawacza od elementu spawanego i z powrotem do spawacza. Rozmiary przewoddw zwiekszajg

sie wraz ze wzrostem diugosci, gtéwnie ze wzgledu na straty napiecia.

TABELA 1

ZALECANE ROZMIARY PRZEWODOW (Miedz w ostonie gumowej — Wartosci znamionowe dla 75°C)**

Rozmiary przewodoéw dla potagczon

ch dlugosci przewodow elektrodowych i masowych

Prad Cykl pracy 0do15m 15 do 30 m 30 do 45 m 45 do 60 m 60 do 75 m

200 A 60 % 35mm? (2AWG) 35mm?2 (2AWG) | 35mmz (2AWG) | 50mmz (1AWG) | 70mm2 (1/0AWG)
200 A 100 % 35mm? (2AWG) 35mm? (2AWG) | 35mm? (2AWG) | 50mm?2 (1AWG) | 70mm2 (1/0AWG)
225 A 20 % 25mm? (4 or 5AWG) | 35mm? (3AWG) | 35mm? (2AWG) | 50mm?2 (1AWG) | 70mm? (1/0AWG)
225 A 40 % & 30 % 35mm? (3AWG) 35mm?2 (3AWG) | 35mm?2 (2AWG) | 50mm?z (1AWG) | 70mm2 (1/0AWG)
250 A 30 % 35mm? (3AWG) 35mm? (3AWG) | 35mm? (2AWG) | 50mm? (1AWG) | 70mm2 (1/0AWG)
250 A 40 % 35mm? (2AWG) 35mm? (2AWG) | 50mm?2 (1AWG) | 50mmZ (1AWG) | 70mmZ (1/0AWG)
250 A 60 % 50mm? (1AWG) 50mm2 (1AWG) | 50mm?2 (1AWG) | 50mm?z (1AWG) | 70mm2 (1/0AWG)
250 A 100 % 50mm? (1AWG) 50mm? (1AWG) | 50mm? (1TAWG) | 50mm?2 (1AWG) | 70mm2 (1/0AWG)
300 A 60 % 50mm? (1AWG) 50mm? (1AWG) | 50mm?2 (1AWG) | 70mm? (1/0AWG) | 70mm? (2/0AWG)
325A 100 % 70mm? (2/0AWG) | 70mmZ (2/0AWG) | 70mm? (2/0AWG) | 70mm? (2/0AWG) | 95mm? (3/0AWG)
350 A 60 % 70mm? (1/0AWG) | 70mm2 (1/0AWG) | 70mm? (2/0AWG) | 70mm? (2/0AWG) | 95mm? (3/0AWG)
400 A 60 % 70mm? (2/0AWG) | 70mm2 (2/0AWG) | 70mm? (2/0AWG) | 95mm? (30AWG) | 120mm? (4/0AWG)
400 A 100 % 70mm? (2/0AWG) | 95mm2 (3/0AWG) | 95mm? (3/0AWG) | 95mm? (30AWG) | 120mm? (4/0AWG)
500 A 60 % 70mm? (2/0AWG) | 70mm2 (2/0AWG) | 95mm? (3/0AWG) | 95mm? (3/0AWG) | 120mm? (4/0AWG)

** Wartosci w tabeli dotyczg pracy w temperaturze 40°C i nizej. Uzycie w temperaturze powyzej 40°C moze wymagac
zastosowania diuzszych przewoddw lub o wyzszej temperaturze znamionowej (powyzej 75°C).

Podtaczen

ia kabla

Kabel uchwytu spawalniczego podigcza sie do

okragtego gniazda ulokowanego na ptycie przedniej

podajnika LN-26™ PRO DUAL POWER.

Maksymalne cisnienie wlotowe wynosi 6,9 bar (100 psi).

Sposdb podtaczenia zasilania gazu ostonowego:
Zabezpieczy¢ butle przed przewrdéceniem.
Zdja¢ ostone butli. Sprawdzié¢ zawory i regulator

pod wzgledem uszkodzenia gwintu,

zanieczyszczenia, obecnos¢ pytu, oleju lub smaru.
Usuna¢ zanieczyszczenia czystg Sciereczkg. NIE
PRZYLACZAC REGULATORA W PRZYPADKU
OBECNOSCI ZANIECZYSZCZEN LUB
USZKODZENIA! Poinformowaé dostawce gazu o
wystepujacych warunkach. Olej lub smar w
obecnosci tlenu pod wysokim cisnieniem moze staé
sie przyczyng eksplozji.
Stana¢ z dala od wylotu i otworzy¢ zawér butli na
krétkg chwile. Pozwala to na przedmuchanie

Funkcja Nozka Przewéd
o . A Przycisk spustowy
5-nézkowe gniazdo B Nie uzywany .
przeznaczone tylko r
- C Wspdlny
do uchwytéw typu —
push. D Nie uzywany
E Nie uzywany

Podtaczenie gazu ostonowego

/1 OSTRZEZENIE

Mozliwos¢ wybuchu uszkodzonej butli gazowej.

Butle ustawi¢ w pionie i zamocowac¢ do podioza.
Butle przechowywa¢ z dala od miejsc, gdzie moga
ulec uszkodzeniu.

Nie podnosi¢ spawarki z podtaczong butla.

Nie dopuszczaé do kontaktu elektrody z butla.

Butle przechowywaé z dala od obwodu spawania i
obwoddw pod napieciem.

WYSOKIE STEZENIE GAZU OStONOWEGO
MOZE STAC SIE PRZYCZYNA URAZOW LUB
SMIERCI.

Odtaczy¢ zrodto gazu ostonowego po zakonczeniu
pracy.

Polski

zanieczyszczen.

Podtaczy¢ regulator przeptywu do zaworu butli i
dokreci¢ nakretki taczace za pomoca klucza.
Uwaga: w przypadku podfaczania butli 100% CO2,
podtaczy¢ adapter regulatora pomiedzy regulator a
zawor butli. Jesli adapter jest wyposazony w
plastikowa podkiadke, upewnic sie, ze jest ona
prawidtowo ustawiona.

Podtaczy¢ jeden koniec weza wlotowego do
przytacza regulatora przeptywu. Podtaczy¢ drugi
koniec do wlotu gazu ostonowego spawarki.
Dokreci¢ nakretki faczace za pomoca klucza.
Przed otwarciem zaworu cylindra obréci¢ pokretto
regulacyjne regulatora w lewo do momentu
zwolnienia cisnienia.

Stanac¢ po jednej stronie, otworzy¢ powoli zawér
butli. Gdy wskazéwka manometru butli przestanie
sie poruszaé, otworzy¢ catkowicie zawor.
Regulator przeptywu posiada mozliwo$¢ zmiany
ustawienia. Ustawi¢ predkos¢ przeptywu zalecang
dla danej procedury i procesu przed rozpoczeciem
spawania.
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Konfiguracja napedu drutu
Wymiana tulei redukcyjnej pistoletu

/1 OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE grozi $miercia.

e \Wytgczyé zasilanie spawarki przed montazem lub
wymiang rolek i/lub prowadnic napedowych.

Nie dotykac czesci pod napieciem.

e Podczas podawania za pomoca spustu, elektroda i
mechanizm napedowy sg pod napieciem i mogg byé
zasilane kilka sekund po zwolnieniu spustu.

e Nie obstugiwa¢ urzadzenia bez zamontowanych
oston, paneli lub zabezpieczen.

e Czynnosci konserwacyjne mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez upowaznione osoby.

Wymagane narzedzia: klucz imbusowy 1/4".

Uwaga: Niektore tuleje pistoletu nie wymagajg uzycia

Srub radetkowanych.

o Odigczy¢ zasilanie spawarki.

Wyja¢ drut spawalniczy z napedu.

Odkreci¢ srube radetkowana od napedu drutu.

Odtaczy¢ pistolet od napedu drutu.

Odkreci¢ czesciowo srube z them gniazdowym

mocujaca tacznik i tuleje pistoletu. Wazne: Nie

odkrecac catkowicie sruby z tbem gniazdowym.

o Odtaczy¢ zewnetrzng prowadnice drutu i wypchng¢
tuleje pistoletu z napedu drutu. Ze wzgledu na
doktadne spasowanie czesci, moze by¢ wymagane
ostrozne wybicie tuleji.

o W razie potrzeby odtgczy¢ przewdd gazu
ostonowego od tulei pistoletu.

e Podtaczyé przewdd gazu ostonowego do nowe;j tulei
pistoletu.

e Obrécic tuleje do momentu dopasowania otworu
Sruby radetkowanej do otworu sruby readetkowanej
na ptycie podajnika. Wsung¢ tuleje do napedu drutu
i sprawdzi¢ ustawienie otworéw Srub
radetkowanych.

e  Dokreci¢ srube z tbem gwiazdowym.

Wsunga¢ pistolet w tuleje i dokreci¢ srube
radetkowana.

A l ) BET iy -

N e
B TS f;—'“.:.;....T,/__
D E¥ VW

) Rys. A.2

A. Sruba z tbem gwiazdowym

B. Tuleja redukcyjna pistoletu

C. Blok ztgczy

D. Sruba radetkowana

E. Odkrecanie

F. Dokrecanie

Polski

Procedura montazu rolek i prowadnic
drutu

_ 1\ OSTRZEZENIE
PORAZENIE ELEKTRYCZNE grozi $miercia.

o Whylgczy¢ zasilanie spawarki przed montazem lub

wymiang rolek i/lub prowadnic napedowych.
Nie dotykac czesci pod napieciem.

e Podczas podawania za pomocg spustu, elektroda i
mechanizm napedowy sg pod napieciem i moga byé

zasilane kilka sekund po zwolnieniu spustu.

e Nie obstugiwa¢ urzadzenia bez zamontowanych

oston, paneli lub zabezpieczen.

e Czynnosci konserwacyjne moga by¢é wykonywane

wytacznie przez upowaznione osoby.

W celu demontazy rolek prowadzacych i prowadnic

drutu nalezy:

o  Whylgczyc¢ zasilanie sieciowe Zrédta pradu.

e  Zwolni¢ ramie dociskowe roki bierne;.

e Zdemontowac zewnetrzng prowadnice drutu
poprzez obracanie radetkowanej nakretki w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara,
w celu odkrecenia ich od ptyty podajnika.

e  Obrdcic tréjkatny zatrzask i zdemontowac rolki
prowadzace.

e Demontowa¢ wewnetrzng prowadnice drutu.

Potozenie odblokowane Potozenie zablokwane

e Zamontowac nowg prowadnice drutu, rowkiem na
zewnatrz, nad dwoma bolcami ustalajgcymi
potozenie, na ptycie podajnika.

e  Zamontowac rolke prowadzaca, na kazdy zespot
piasty, zabezpieczajgc je trojkatnym zatrzaskiem.

e Zamontowac¢ zewnetrzng prowadnice drutu poprzez
ustawienie jej w jednej linii z bolcami i dokrecic
radetkowang nakretka.

e Zamknac¢ ramie dociskowe rolki biernej i zatrzasnaé
je. Wyregulowa¢ docisk na wtasciwym poziomie.

Regulacja ramienia dociskowego

_ !\ OSTRZEZENIE
PORAZENIE ELEKTRYCZNE grozi $miercia.

e \Wylgczyé zasilanie spawarki przed montazem lub

wymiang rolek i/lub prowadnic napedowych.
Nie dotykac czesci pod napieciem.

e Podczas podawania za pomocg spustu, elektroda i
mechanizm napedowy sg pod napieciem i moga byé

zasilane kilka sekund po zwolnieniu spustu.

o Nie obstugiwa¢ urzadzenia bez zamontowanych

oston, paneli lub zabezpieczen.

e Czynnosci konserwacyjne mogg by¢ wykonywane

wytacznie przez upowaznione osoby.

Ramie dociskowe decyduje o wielkosci sity z jaka rolki
prowadzace naciskajg na drut elektrodowy. Wiasciwe
ustawienie sity ramienia dociskowego zapewnia
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uzyskanie najlepszych osiggéw spawalniczych.

Ustawi¢ ramie dociskowe nastepujaco (Patrz Rys A.3):

e  Druty aluminiowe: pomiedzy 1i3
e  Drutu proszkowe: pomiedzy 3 i 4
e Druty stalowe i ze stali nierdzewnej: pomiedzy 4 i 6

T = AL

3% |e=FCAW

5% |e=GMAW
" RysA3

Zakladanie szpul z drutem

/1 OSTRZEZENIE
e Rece, wlosy, ubranie i narzedzia trzymaé z dala od
wirujgcych elementéw.
e Podczas przewlekania drutu i zmiany szpuli z
drutem, nie uzywac rekawic.
e Tylko wykwalifikowany personel moze dokonywaé
instalacji, obstugiwac i serwisowac to urzgdzenie.

Zakfadanie szpul o ciezarze 4,5 — 6,8kg.

W celu zatozenia szpuli o $rednicy 51mm, konieczne jest
zastosowanie adaptera osi K468. Dla szpul o $rednicy
64 mm stosowac adapter osi K468.

e Scisnaé zwalniajacq dzwignie na kotnierzu
dociskowym i zdja¢ go z osi.

e Nalozy¢ adapter osi na 08, ustawiajgc w osi bolec
hamulca osi z otworem w adapterze.

o NatozyC szpule na os i ustawi¢ w osi dzwignie
hamulca adaptera z jednym z otworéw na tylnej
Sciance szpuli. Wskaznik na koncu szpuli pokazuje
zorientowanie dzwigni hamulca. Upewni¢ sig czy
drut odwija sie we wlasciwym kierunku.

e Ponownie zainstalowa¢ kotnierz dociskowy.
Upewnic sie czy dzwignia zwalniajgca zatrzasneta
sie i czy kotnierz dociskowy catkowicie zazebit sig z
rowkiem na osi.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

/! OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE grozi $miercia.

o Whylgczy¢ zasilanie spawarki przed montazem lub
wymiang rolek i/lub prowadnic napedowych.

Nie dotykac czesci pod napieciem.

e Podczas podawania za pomocg spustu, elektroda i
mechanizm napedowy sg pod napieciem i moga byé
zasilane kilka sekund po zwolnieniu spustu.

e Nie obstugiwa¢ urzadzenia bez zamontowanych
oston, paneli lub zabezpieczen.

e Czynnosci konserwacyjne moga byé wykonywane
wytacznie przez upowaznione osoby.
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Podajnik LN-25™ PRO DUAL POWER jest dostarczany
z zainstalowanym adapterem uchwytu spawalniczego
K1500-2. (Patrz Rys A.4)

W celu zainstalowania uchwytu spawalniczego, nalezy:
Wigczy¢ zasilanie sieciowe.
Wykreci¢ srube radetkowana.

o  Wecisng¢ do konca wtyk uchwytu spawalniczego do
ztaczki uchwytu.

e  Zamocowa¢ wtyk uchwytu spawalniczego na swoim
miejscu za pomocg $ruby radetkowane;.

e Podtaczy¢ kabel przycisku spustowego z uchwytu
do gniazda przycisku spustowego ulokowanego na
ptycie przedniej podajnika.

Uwaga: Nie wszystkie ztaczki uchwytu wymagajg
stosowania sruby radetkowane;j.

SCREW
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Schemat podiaczenia kabla zrédta pradu do podajnika LN-25™ Pro
Statopradowe zrodta pradu z zaciskami wyjsciowymi zawsze elektrycznie goracymi (Patrz Rys A.5)

CC Power Source
Ranger 250, 250 LPG
Ranger 305G, 305D
Commander 300
Vantage 300, 400, 500
Air Vantage 500
Ranger 10,000
Ranger3 phass
SAE 400 with CV adapter

Enpine Driven welder with
Wire Feed Module

Eledmde

LMN-25™ PRO DUAL POWER

Jesli zrodto pradu posiada przetacznik Remote/Local
(Zdalne/Miejscowe), przetaczy¢ przetacznik w potozenie

Local.

Przetaczy¢ przetacznik podajnika CV/CC w potozenie

CC.

Wiin He

e

\Work clip

Rys A.5
K# Opis
K2614-1 LN-25 Pro Dual Power
KP1695-XX Zestaw rolki prowadzgcej
KP1696-XX
KP1697-XX

Zapoznac sie z materiatami
odnoszacymi sie Magnum

Uchwyt spawalniczy

Zrédto pradu CC

K1803-1

Kable spawalnicze

Zrédta pradu CV z zaciskami wyjsciowymi i przetacznikiem Remot/Local (Zdalne/Miejscowe)

(Patrz Rys A.6)

Przetaczy¢ przetacznik zrodia pragdu Remote/Local
(Zdalne/Miejscowe) w potozenie Local.

Przetaczy¢ przetacznik CV/CC podajnika w potozenie

CVv.

CV-855
DC-400
CC-800
CC-855
V450-Pro

Elbrtrode

LN-25™ PRO DUAL POWER

Work

[Work clip

[

Rys A.6
K# Opis
K2614-1 LN-25 Pro Dual Power
KP1695-XX Zestaw rolki prowadzgcej
KP1696-XX
KP1697-XX

Zapoznac sie z materiatami
odnoszacymi sie Magnum

Uchwyt spawalniczy

Zrédto pradu CV

K1803-1

Kable spawalnicze

Zrédto pradu CV z zaciskami wyj$ciowymi bez przetacznika Remote/Local (Zdalne/Miejscwe)

(Patrz Rys A.7)

Przetaczy¢ przetacznik CV/CC podajnika w potozenie

Polski

CV-400
CV-655

Jumper
Eectrode LN-258"" PRO DUAL POWER :
|Workcm
Vo rk @
Rys A.7
K# Opis
K2614-1 LN-25 Pro Dual Power
KP484 Zestaw wtyku zwory
KP1695-XX Zestaw rolki prowadzacej
KP1696-XX
KP1697-XX

Zapozna¢ sie z materiatami
odnoszgcymi sie Magnum

Uchwut spawalniczy

Zrédio pradu CV

K1803-1

Kable spawalnicze
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Zrédto pradu CV z szybkoztaczami wyjsciowymi i przetacznikiem Remote/Local (Zdalne/Miejscowe)

(Patrz Rys A.8))

Vas0Pe

Elactioda

Przetaczy¢ przetacznik CV/CC podajnika w potozenie
Cv.

Work clip

LN-26™ PRO DUAL POWER  —

Work @
Rys A.8
K# Opis
K2614-1 LN-25 Pro Dual Power
KP1695-XX Zestaw rolki prowadzgcej
KP1696-XX
KP1697-XX

Zapozna¢ sie z materiatami
odnoszgcymi sie Magnum

Uchwyt spawalniczy

Zrédto pradu CV

K1803-1

Kable spawalnicze

Zrédto pradu CV z szybkoztaczami wyj$ciowymi bez przetacznika Remote/Local (Zdalne/Miejscowe)

(Patrz Rys A.9)

CV-250
CV-300
CV-305

Jumper

[ ]

Przetaczy¢ przetacznik CV/CC podajnika w potozenie

CVv.

Elecirpde LN-25™ PRO DUAL POWER] !
L{Drkrllp
WG 1k %
Rys A.9
K# Opis
K2614-1 LN-25 Pro Dual Power
KP1695-XX
KP1696-XX Zestaw rolki prowadzacej
KP1697-XX

Zapoznac sie z materiatami
odnoszacymi sie Magnum

Uchwyt spawalniczy

Zrédto pradu CV

K1803-1

Kable spawalnicze

K484

Zestaw wtyku zwory

Zrédto pradu CV z napieciem dodatkowym 24 lub 42 VAC (Patrz Rys A.10)

GV Power Source

CV-305
CV-400
CV-855
DC-400
DC-655
V350
V450

* Ranger 260
« Ranger 305
~Vantage 200
* Vartage 400
» Vartage 500

* SAE's Require

K-3B5.2

- Classic’s Require

Wire Feed Module

Control Gable

Electrode

Jezeli zrédio jest wyposazone, przetaczy¢ przetacznik

Remote/Local (Zdalne/Miejscowe) w potozenie Remote.

Przetaczy¢ przetacznik CV/CC podajnika w potozenie

CVv.
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Miprk

LN-25'™ PRO DUAL POWER [:’w\E
9

Rys A.10
K# Opis
K2614-1 LN-25 Pro Dual Power
KP1695-XX
KP1696-XX Zestaw rolki prowadzacej
KP1697-XX
K1797-XX Adapter do konkurencyjnego
zrédta pradu
K2335-1

Zapozna¢ sie z materiatami
odnoszgcymi sie Magnum

Uchwyt spawalniczy

Zrédio pradu CV

Kable spawalnicze

K852-95

Wtyk kabla szybkozitacza
Twist-Mate
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Obstuga

Opis urzadzenia

Opis ogdiny

Podajnik LN-25™ PRO DUAL POWER jest specjalnie
zaprojektowany jako przenosny podajnik drutu do
stosowania w najbardziej trudnych warunkach pracy.
Jest oferowane kilka modeli podajnika -25™ PRO DUAL
POWER w celu zaspokojenia indywidualnych wymagan
spawacza. Model Extra Torque wyposazony jest w
dodatkowag przektadnie dla zapewnienia niezawodnego
podawania drutéw proszkowych FCAW o duzych
Srednicach. Wszystkie modele wyposazone sg w
elektrozawor gazu i miernik przeptywu w celu
zapewnienia uniwersalnosci stosowania z wiekszoscig
procesow spawalniczych.

Obudowa jest wyprasowana z odpornego na udary i
niepalnego tworzywa sztucznego, w celu zapewnienia
wytrzymatosci i matego ciezaru. Patentowana
konstrukcja utrzymuje podzespoty wewnetrzne
zabezpieczone i suche.

Sercem podajnika LN-25™ PRO DUAL POWER jest 2-
rolkowy mechanizm MAXTRAC™. Opatentowane
funkcje podajnika zapewniajg beznarzedziowg wymiane
rolek prowadzacych | prowadnic drutu w celu
zapewnienia szybkiej wymiany szpuli. Sterowany
tachometrem silnik napedza rolki prowadzace,
zapewniajac ptynne | state podawanie drutu bez
poslizgu.

Zaprojektowany na jednej ptytce drukowanej, podajnik
LN-25™ PRO DUAL POWER jest prosty, niezawodny i
fatwy w serwisie. Ptytka obwodu drukowanego jest
montowana w plastykowej kuwecie i zalana zywicg
epoksydowg dla zapewnienia odpornosci na narazenia
Srodowiskowe.

Ogolny opis funkcjonalny

LN-25™ PRO DUAL POWER jest prostym i bardzo
wytrzymatym podajnikiem drutu. Standardowo
wyposazony jest kalibrowang tarcze predkosci
podawania drutu, przetacznik trybu pracy uchwytu
spawalniczego, przeta-cznik CV-CC, przetgcznik testu
gazu i testu podawania drutu. Dodatkowo zestaw
cyfrowego miernika napiecia/ zdalnego sterowania
napiecia rozszerza funkcje podajnika drutu. Cyfrowy
miernik pokazuje napiecie tuku, prad tuku i wstepnie
ustawiong predkos¢ podawania drutu. Mierniki pokazujg
réwniez wstepnie ustawione napiecie z wybranym
zrodtem pradu, jesli jest uzywany kabel sterowania.
Zestaw zawiera przetacznik do ustawiania predkosci
dojscia podawania drutu.

Podajnik Dual Power LN-25 PRO jest wyposazony w
opatentowany uktad elektroniczny pozwalajgcy na tatwe
przejscie ze sterowania tuku bezposredniego do
sterowania przez kabel sterowania. Do spawania
bezposredniego, do podajnika sg poditagczone fatwo
zapinany zacisk masy i elektrodowy kabel spawalniczy.
Po podtaczeniu kabla sterowania, podajnik przetacza sie
w tryb pracy z kablem sterowania.

Dla poprawy zywotnosci, styki stycznika sg zawsze
zwarte dla pracy podajnika z kablem sterowania.

Polski

Zalecane procesy
e  GMAW
e FCAW

Ograniczenia procesu

e Procesy GMAW-P muszg by¢ kwalifikowane przez
klienta.

e Modele Across-the-Arc nie sg zalecane do
spawania Sciegiem i punkowego.

Ograniczenia sprzetowe

e  Cykl pracy podajnika drutu jest 325A dla 100% i
450A dla 60%. Cykl pracy jest oparty na 10
minutowym okresie czasu.

e  Maksymalny wymiary szpuli to 20,4kg i 30,5 cm
Srednicy.

e  Maksymalna dtugos¢ kabla uchwytu FCAW wynosi
4.6m.

e  Maksymalna dtugos¢ kabla uchwytu GMAW wynosi
7,6m.

o  Uchwyty typu Push-pull nie pracujg z tym
podajnikiem.

o  Wyswietlacze cyfrowe nie pokazujg wstepnie
ustawionego napiecia.

e  Przy stosowaniu zestawu miernika cyfrowego,
wstepnie ustawione napiecie jest doktadne tylko z
nastepujacymi zrodtami:

Invertec V-350 CV-305
Invertec V-450 CV-400
DC-400
DC-600
DC-655

Zalecane zrédta pradu
CV-250
CV-300
CV-305
CV-400
CV-655
DC-400
DC-600
DC-655

Invertec V-350 PRO
Invertec V-450 PRO
Multi-Weld 350
Ranger 10,000
Ranger 3 Phase
Ranger GXT
Ranger 250
Ranger 305
SAE-400
Pipeliner 200G
Classic 300
Vantage 300
Vantage 400
Vantage 500
Air Vantage 500
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Elementy obstugi na plycie przedniej

1. Woyswietlacz predkosci podawani/pradu spawania

2. Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie predkosci
podawania drutu

3. Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie pradu
spawania

4. Pokretto requlacji predkosci podawania drutu

5. 5-nézkowe gniazdo przetgcznika spustowego
uchwytu spawalniczego

6. Zacisk kabla powrotnego

7. Lampka LED sygnalizujgca zadziatanie uktadu
zabezpieczenia termicznego

8. Wyswietlacz napiecia

9. Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie napiecia

10. Przycisk ustawiania

11. Pokretto requlacji zdalnego napiecia

Sekwencja zatgczania zasilania
sieciowego
Przy zataczeniu zasilania sieciowego, wszystkie lampki

LEDowe zaswiecq sie na krotko. Gdy przycisk spustowy

uchwytu jest aktywny podczas zataczania zasilania,
podajnik nie bedzie dziatat dopoki przycisk spustowy
uchwytu nie zostanie zwolniony.

Polski

1. Wyswietlacz predkosci podawania
drut/pradu spawania

Stan jatlowy

Lewy wyswietlacz pokazuje predkos¢ podawania drutu.
Prawy wyswietlacz nie jest aktywny. Lampka LED
sygnalizujgca pokazywanie predkosci podawania drutu
Swieci sie.

WFS

Spawanie

Lewy wys$wietlacz pokazuje prad spawania a prawy
napiecie fuku. Jezeli podajnik jest skonfigurowany do
pracy z ujemna elektroda, wtedy napiecie pokazywane
jest ze znakiem minus. Lampki sygnalizujgce
pokazywanie pradu i napiecia swieca sie.

AMPS VOLTAGE

Po zakonczeniu spawania

Wyswietlacz nadal wyswietla wartos¢ pradu i napiecia
tuku przez 5 sekund po zakonczeniu spawania.
Wyswietlacze pradu i napiecia tuku sg aktywne.

Manu Set-Up

W celu wejscia do menu Setup, nalezy spinacza do
papieru zeby nacisna¢ maty przycisk umieszczony na
ptycie przedniej podajnika.

Jednostki predkosci podawania drutu

Obrécic pokrettem regulacji predkosci podawania drutu
(WFS) w lewo celu uzyskania jednostki predkosci
podawania drutu w cal/min.

’é N-25 PR 3
AT =
BN

& —

N e OOWES oo

Obroci¢ pokrettem regulacji predkosci podawania (WFS)
w prawo, w celu uzyskania jednostki predkosci
podawania drutu w m/min.
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Nacisng¢ przycisk Setup ponownie.

Run-in (Dojscie)

“Run-in” odnosi sie do predkosci podawania drutu w
czasie pomiedzy nacisnieciem przycisku spustowego
uchwytu a zajarzeniem tuku. Gdy funkcja Run-in jest
zatgczona predkosé podawania drutu jest zredukowana
do momentu az tuk sie zajarzy. Dla fabrycznego
ustawienia, funkcja Run-in jest wytgczona.
Standardowa predko$¢ podawania drutu wynosi
12,7m/min.

Gdy funkcja Run-in jest wytaczona predkos$é podawania
drutu jest taka sama jak predkos¢ podawania drutu przy
spawaniu. Funkcja Run-in powinna by¢ wytaczona dla
szybkiego twardego startu, szczegdlnie gdy spawamy
drutem litym od 0,9 do 1,2mm przy duzych predkosciach
podawania drutu.

W celu wytgczenia funkcji Run-in, Obréci¢ pokretto
regulacji predkosci podawania drutu (WFS) w lewo.

e
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W celu wigczenia funkcji Run-in, pokretto regulaciji
predkosci podawania (WFS) obroci¢ w prawo.
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2. Lampka LED predkosci podawania drutu
(W celu poznania funkcji lampek LED - patrz
wyswietlacze w pkt 1).

3. Lampka sygnalizujagca podawania pradu
spawania

(W celu poznania funkcji lampek LED - patrz

wyswietlacze w pkt 1).

4. Pokretto predkosci podawania drutu
(w celu odczytania stanu Lampek LED — patrz pkt 1).

5. 5-nozkowe gniazdo przycisku spustowego i

uchwytu spawalniczego
Pozwala na potaczenie kabla sterowania z uchwytu
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spawalniczego.

6. Zacisk kabla powrotnego
Podiaczy¢ do elementu spawanego.

7. Lampka LED sygnalizujgca zadziatanie

ukladu zabezpieczenia termicznego
Lampka LED zabezpieczenia
termicznego i przeciazenia silnika.
Lampka zabezpieczenia termicznego
zaswieca sie gdy silnik podajnika
pobiera za duzy prad. Jesli lampka
zabezpieczenia termicznego zaswieci
sie , mechanizm podajnika zostanie
automatycznie odciety na czas do 30
sekund, co pozwala na ostygniecie silnika. W celu
ponownego rozpoczecia spawania, nalezy zwolnié
przycisk spustowy uchwytu spawalniczego, sprawdzi¢
kabel uchwytu spawalniczego, prowadnice drutu. Jesli
to konieczne pawanie mozna rozpocza¢ po rozwigzaniu
wystepujacego problemu.

W celu uzyskania jak najlepszych rezultatow, kabel
uchwytu spawalniczego i prowadnice drutu nalezy
trzymac jak najbardziej wyprostowane. Nalezy
przeprowadzaé regularng konserwacje i czyszczenie
prowadnic drutu i uchwytu spawalniczego. Zawsze
stosowac elektrody dobrej jakosci, takie jak na przykfad
L-50 lub L-56 Lincoln Electric.

8. Woyswietlacz napiecia
(W celu poznania funkcji Napiecia - patrz wyswietlacze
w pkt 1).

9. Lampka LED sygnalizujagca wskazywanie
napiecia

(W celu poznania funkcji lampek LED - patrz

wyswietlacze w pkt 1).

10. Przycisk SET-UP
11. Pokretto regulacji napiecia
Pokretto to pozwala na regulacje poziomu napiecia tuku

ze zrodta pradu.

Wewnetrzne elementy obstugi

1. 2-stanowy przetacznik przycisku spustowego
uchwytu spawalniczego z blokadg
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2. Przetacznik CV/CC

3. Ramie requlacji docisku

4. Opcjonalny zestaw Timera (Patrz rozdziat

Akcesoria)

5. Pierscien ustalajgcy potozenie szpuli

6. Hamulec osi

7. Ztacze uchwytu spawalniczego

8. Sruba radetkowana do mocowania uchwytu
spawalniczego

9. Wkret z tbem gniazdowym do mocowania ztgczki
uchwytu spawalniczego

10. Piasty mechanizmu podawania

11. Wewnetrzna prowadnica drutu

12. Przycisk testu drutu

Opis wewnetrznych elementéw obstugi
(Patrz Rys B.2)

2-stanowy przelacznik przycisku spustowego
uchwytu spawalniczego z blokada
Przetacznik ten zmienia tryb pracy
uchwytu spawalniczego. 2-stanowy

tryb pracy zatacza i wytacza spawanie

w bezposrednim odniesieniu do stanu
przycisku uchwytu. Tryb z blokadg
pozwala na ciggte spawanie po
zwolnieniu przycisku, co jest bardzo
wygodne przy dtugich spoinach.

(=

!

Dla trybu 2-taktowego, przetaczy¢
przetacznik w dolne potozenie, dla
trybu z blokadg w gérnym potozeniu.

2-taktowy tryb pracy

Najbardziej powszechnym jest tryb 2-taktowy. Po
nacisnieciu przycisku spustowego uchwytu, zrodto pradu
aktywuje wyjscie a podajnik podaje drut do spawania.
Zrédto pradu i podajnik kontynuujg spawanie dopdki
przycisk nie zostanie zwolniony.

Tryb pracy z blokada

Tryb pracy z blokada zapewnia duzy komfort pracy przy
ktadzeniu dtugich spoin. Po pierwszym nacisnieciu
przycisku spustowego, nastepuje aktywacja wyjscia
zrodta pradu i podajnika drutu, nastgpnie przycisk
spustowy jest zwalniany podczas trwania procesu
spawania. W celu przerwania spawania, przycisk
spustowy uchwytu musi by¢ nacisniety ponownie i po
jego zwolnieniu wyjscie zrodta pradu zostaje odciete a
podajnik przestaje podawac¢ drut.

/1 OSTRZEZENIE
Jesdli tuk zgasnie podczas spawania w trybie pracy z
blokada, wyjscie zrédia pradu pozostaje aktywne a
podajnik bedzie kontynuowat podawanie drutu, dopoki
przycisk spustowy nie zostanie ponownie nacisniety i
zwolniony.
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Przelacznik typu procesu CV/CC
(Patrz Rys B.2)

Przetacznik CV/CC ustala metode
regulacji predkosci podawania drutu
podajnika drutu.

W potozeniu CV, predkos¢
podawania drutu pozostaje stata
podczas spawania. Réwnomierny
tuk jest regulowany przez zrodto Y I—_
pradu poprzez regulacje pradu tuku.

W potozeniu CC, predkos¢
podawania drutu zmienia sie

podczas spawania. Dtugo$c¢ tuku jest utrzymywana
poprzez zmiane predkosci podawania drutu.

Przycisk testu drutu (podawanie drutu bez aktywaciji
wyjscia zrodta pradu)
(Patrz Rys B.2)

Gdy drut jest wysuwany bez aktywnego wyjscia zrodta
pradu, podajnik drutu bedzie podawat drut ale ani zrédto
pradu, ani elektrozawor nie bedg aktywne. Predkosc
wysuwu drutu moze by¢ regulowana poprzez obracanie
pokretta regulacji predkosci podawania drutu. Wysuw
Test drutu (wysuw drutu bez aktywnego wyjscia zrodta
pradu) jest bardzo uzyteczny przy przeprowadzaniu
drutu elektrodowego przez koncéwke uchwytu
spawalniczego.

Spawanie metoda stato-pradowa

(Patrz Rys B.3)

Wiekszos¢ potautomatycznych @
proceséw spawalniczych pracuje

lepiej z uzyciem stato-napieciowych o
zrodet pradu.

Procedury spawalnicze zazwyczaj nie podajg wyboru
zrodta pradu lub w szczegdlnosci czy dany proces
spawalniczy poprawnie pracuje dla trybu stato-
napieciowego czy stato-prgdowego. Zamiast tego,
procedury spawalnicze typowo okreslajg wartosci
graniczne dla pradu, napiecia, ciepta wejsciowego i
temperatury wstepnej bazujgc na materiale, ktory jest
spawany. Intencja jest zapewnienie uzyskania dobrych
wiasciwosci materiatu podlegajacego spawaniu.

Spawanie jest czasami prowadzone z uzyciem stato-
pradowych zrodet pradu. Obstuga moze by¢ bardziej
wygodna, poniewaz moze pozwala¢ na stosowanie
istniejacych zrodet prgdu MMA a samo zrodto moze by¢
umieszczone w znacznej odlegtosci, bez koniecznosci
zapewniania regulacji nastaw wyjsciowych.

Dla pracy stato-pragdowej, zrédto pradu jest ustawione
dla dostarczenia okreslonego pradu. Zrédto pradu
reguluje ten prad niezaleznie od zmian obwodu
spawalniczego, co obejmuje dlugosc¢ kabli, srednice
elektrody, predkos¢ podawania drutu, odlegtos¢
koncowki kontaktowej od elementu spawanego itp.

Zmiany predkosci podawania drutu (WFS) lub odlegtosci
koncowki kontaktowej od elementu spawanego (CTWD).
Whptywajg na napiecie tuku w sytuacji gdy stosuje sie
stato-prgdowe zrodta pradu. Obnizanie predkosci
podawania drutu zwieksza napiecie, zwiekszanie
predkosci podawania drutu obniza napiecie.
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Zwiekszanie odlegtosci koncéwki kontaktowej uchwytu
do elementu spawanego zwieksza poziom napigcia tuku,
jej zmniejszanie obniza warto$¢ napiecia.

Gdy odlegto$¢ miedzy koncéwka kontaktowa a
elementem spawanym jest utrzymywana prawidtowo,
uzyskuje sie zadowalajacy zakres napiecia pracy i
zadowalajace efekty koncowe. Jednakze, gdy spawacz
stosuje duzg odlegtos¢ pomiedzy koncowkag kontaktowg
i elementem spawanym, podajnik drutu z detekcja tuku
rekompensuje to przez zwigkszenie predkosci
podawania drutu w celu. Nawet jesli napiecie i prad
pozostajg niezmienne, zwiekszenie predkosci
podawania drutu moze wptywac korzystnie na
wspotczynnik odktadu, poza zakres wyspecyfikowany
dla danej elektrody. W tych warunkach, mozna nie
uzyskac okreslonych wlasnsci spawanego metalu.

Stato-napieciowe zrédta pradu dostarczajg pradu o

duzych wartosciach przyczyniajac sie do stabilizacji tuku,

przy krotkich elektrodach lub gdy dtugosé¢ tuku jest
bardzo mata. Jednakze, stato-prgdowe zrddta pradu nie
zapewniajg takiej reakcji dla stabilizacji tuku. Uzyskanie
wymaganych wiasnosci spawanego metalu moze tu by¢
trudne do uzyskania, lub tez nie bedzie mozna uzyskaé
wymaganej jakosci spoin niezbednych do przejscia
nieniszczacych testow, gdy takie spoiny sg wykonywane
przy pomocy metody stato-pradowe;.

Z tych powodéw, Licoln Electric NIE zaleca stosowania
pétautomatycznego spawania metodq stato-prgdowa do
aplikacji, gdzie wymaga sie spetnienia okreslonych
wiasnosci chemicznych lub mechanicznych lub Scisle
okreslonych wymagan jakosciowych.

‘ =
+ Feeder 5
CTWD

Constant Current —pWFS
Power Source U

. Current 4l

Rys B.3

Elementy obstugi na sciance tylnej
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Przycisk testu gazu: Elektrozawér gazu bedzie
aktywowany, ale nie bedzie ani wyjscie zrédta pradu
ani silnik mechanizmu podawania. Przycisk testu
gazu jest bardzo uzyteczny dla ustalenia
prawidtowego przeptywu gazu ostonowego.

Mierniki przeptywu powinny by¢ regulowane
podczas wyptywu gazu ostonowego.

Kulka miernika przeptywu: Miernik przeptywu
pokazuje poziom przeptywu gazu ostonowego i
posiada zawor do regulacji przeptywu. Miernik
przeptywu jest wyskalowany dla COg, Ar, i
mieszanek Ar/CO,. Srodek kulki wskazuje poziom
przeptywu gazu ostonowego.

Poziom przeptywu gazu nalezy regulowac przy
nacisnietym przycisku przetgcznika GAS PURGE
(test gazu) poprzez obracanie zaworu na spodzie
miernika. Dla wiekszosci procedur spawalniczych
wystarczajacg ostone gazu uzyskuje sie przy
poziomu przeptywu rzedu 11,8 — 18,9 I/min. Kat
nachylenia uchwytu, $rednica dyszy i warunki
zewnetrzne zwigzane z wiatrem mogg wptywaé na
wielkos¢ wymaganej ilosci gazu.

Gdy stosuje sie podajnik drutu z
miernikiem przeptywu gazu,
regulacje przeptywu nalezy
dokona¢ na butli z gazem lub na d
wyjsciu sieci zasilajacej w gaz, na @
poziomie wyzszym niz poziom A

wskazywany przez miernik g 1e-
przeptywu podajnika drutu. :
Nalezy zauwazy¢, ze wigkszos¢ B -
regulatorow wyskalowana jest w A

. A . . = - #"BE”
oparciu o zatozenie, ze ma mate ¥ B

ograniczenia przeptywu na
wyjéciu. Zawor na mierniku . -

przeptywu podajniku drutu Valve
stwarza wigksze ograniczenie

przeptywu i moze powodowaé

btedy w odczycie na regulatorze zasilania. Poziom
przeptywu gazu ustawia¢ stosujac odczyt miernika
przeptywu podajnika drutu, a nie odczyt z miernika

na sieci zasilajace;j.

SCFH Litr/Min
10 4.7
20 9.4
30 14.2
40 18.9
50 23.6
60 28.3
70 33.1
80 37.8

Zawor miernika przeptywu

Wejscie gazu ostonowego

Kabel elektrodowy

Podtaczenie opcjonalnego uchwytu spawalniczego
chtodzonego wodg

Weijscie kabla sterowania
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzystaé
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzagdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemoéw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibraciji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajgce stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

¢ Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych
zastosowan moze to okazac sie niezbedne.

Dane Techniczne

LN-25™ PRO DUAL POWER (K2614-1)
NAPIECIE WEJSCIOWE, PRAD

Napigcie wejsciowe £10% Prad wejsciowy
15-110vV DC 4A
MOC ZNAMIONOWA przy 40 °C
Cykl pracy Prad wejsciowy
60% 450 A
100% 325 A
PRZELOZENIE - PREDKOSC PODAWANIA DRUTU - ROZMIAR DRUTU
GMAW FCAW
Zakres WFS Rozmiar drutu Zakres WFS Rozmiar drutu
Py Y | 1.3-17.7 mimin 0.6 — 1.6 m/min 1.3 - 17.7 m/min 0.8 — 2.0 m/min
WYMIARY
Wysokosé Szerokosé Gtebokos¢e Waga
376 mm 221 mm 289 mm 17 kg
(z opuszczonag raczka)
ZAKRES TEMPERATURY
Temperatura pracy Temperatura przechowywania
-40 °C do 40 °C -40 °C do 85 °C
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WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elekiryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie

fm— sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cziowieka!

Polski

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

e Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

e Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujagcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

Polski 10 Polski



Schemat Elektryczny
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Akcesoria

Wyposazenie fabrycznie instalowane:
e K1500-2 Zigczka uchwytu spawalniczego

Zestawy rolek prowadzacych

Typ drutu Idneks zestawu Srednica elektrody Uwagi
KP1505-030S 0.6-0.8mm
KP1505-035S 0.9mm
KP1505-045S 1.2mm Zawiera: 2 rolki prowadzace z rowkiem V i
Druty stalowe KP1696-052S 1.4mm e roian rof;/a i qdrutu
KP1696-1/16S 1.6mm eirznap ¢ drutu.
KP1696-1 0.9, 1.2mm
KP1696-2 1.0mm
KP1697-035C 0.8-0.9mm
KP1697-045C 1.0-1.2mm
KP1697-052C 1.4mm Zawiera: 2 rolki radetkowane i wewnetrzna
Druty proszkowe KP1697-1/16C 1.6mm rowadﬁic drutu €
KP1697-068 1.7-1.8mm P € drutu.
KP1697-5/64 2.0mm
KP1697-3/32 2.4mm
KP1695-035A 0.9mm I . .
Zawiera: 2 szlifowane rolki prowadzace z
Druty aluminiowe KP1695-040A 1.0mm rowkiem U, zewnetrzna prowadnice drutu i
! KP1695-3/64A 1.2mm wewn trzn, rowzdnicepdrutu
KP1695-1/16A 1.6mm €irzna p '
Akcesoria
Zestawy Opis Uwagi
Zestaw miernika cyfrowego/ Zawlgra: Kompl’et_nq ptyte .przednlqz mlernlka_ml cyf_rowym o
. . duzej jaskrawosci, potencjometr 10k, wytacznik zasilania, i
K2672-1 zestaw zdalnej regulacji : X . e
napiecia wigzke przewodow z okragtym gniazdem 14-n6zkowym.
PIg Wymaga kabla K1797-xx do pracy ze zdalnym sterowaniem.
Zawiera: Panel i wigzke przewoddéw do regulacji czasu
K2330-2 Zestaw timera wstepnegp wyptywu gazu, upalania i wyptywu gazu po
zgaszeniu tuku.
K2596-1 Obudowa aluminiowa Zawiera: kompletna obudowe aluminiowa.
K2596-2 Obudowa z tworzywa Zawiera: kompletng obudowe z tworzywa sztucznego.
sztucznego
Koncentrvezny kabel zasilania Zawiera koncentryczny kabel zasilania1/0 o dlugosci ,.xx".
K1796-xx AWG 1 /5y y Konce przewodéw zakonczone sg zaciskami. Stosowac¢ do
spawania impulsowego.
K t kabel ilani Zawiera: koncentryczny kabel zasilania AWG#1 o dtugosci ,xx”.
K2593-xx oncentryczny kabel zasfiania | once przewoddw zakonczone sg zaciskami. Stosowaé do
AWG #1 .
spawania metodg STT™.
. . .| Zawiera: Kabel Twist-Mate na zacisk o dtugosci 1,2m z
Pakit kabla powrotnego i kabli S L . . )
K1803-1 L zaciskiem uziemiajacym i kabel Twist-Mate™ na zacisk o
podajnika L
dtugosci 2,7m.
K1840-xx :/c\)/eLISgPower Cable, Twist-Mate Zawiera: kabel 1/0 Twist-Mate na zacisk o dtugosci ,xx”.
Kabel spawalniczy. zakohczon Zawiera: Kabel 3/0 zacisk na zacisk o dtugosci ,xx” dla dtugosci
K1842-xx . P . Y, y az do 18,3m. Kabel 4/0 zacisk na zacisk o dtugosci ,xx” dla
zacisk-zacisk PO o
dtugosci wiekszych niz 18,3m.
K1797-xx Kabel sterowania irz_auv;/lljera: 14-n6zkowy kabel sterowania zrédto pradu — podajnik
. Zawiera kabel sterowania adaptera do podtgczenia podajnika
K2335-1 Adapter do konkurencyjnych | 44" inc42 VAC do zrédta pradu Millera z 24VA, Wymaga
zrodet pradu S h L
zestawu miernik cyfrowy/ zdane sterowanie napiecia.
Zawiera: 14-n6zkowe okragte gniazdo ze zworg dla przewodow
K484 Zestaw wtyku zwory 2-4. Przeznaczony do stosowania w zrédtach pradu do
zatgczenia zaciskow spawalniczych przez caly czas.
5;552;;8 Diaital Zawiera: jeden zestaw transformatora do pracy podajnika drutu
q 9 Zestaw transformatora 42 V 42VAC ze zrédtem pradu majacym napiecie dodatkowe
Meter/remote
. 115VAC.
control kit)
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K1798
(requires remote

Kabel adaptera do kabla
sterowania i listwy zaciskowej

Zawiera: 14-nézkowe gniazdo z przewodami do podtgczenia do
listwy zaciskowej.

control) zrodta pradu
K910-1 Zacisk uziemiajacy Zawiera: jeden zacisk uziemiajgcy o obcigzalnosci 300A.
K910-2 Zacisk uziemiajacy Zawiera: jeden zacisk uziemiajacy o obcigzalnosci 500A.
Ziaczka uchwytu spawalnicze-
K1500-1 go (do uchwytéw Lincolna ze Zawiera: ztaczke uchwytu spawalniczego, wkret do ustawiania i
ztaczem K466-1 do uchwytéw | klucz francuski.
Innershield i Subarc)
Ziaczka uchwytu spawalnicze-
go (do uchwytéw Lincolna ze
ztgczem K466-2, K466-10; Lo . .
K1500-2 uchwytéw Magnum Zawiera: ;%a@z!«g uchwytu spayvalnlczego, nypel do weza, wkret
200/300/400 i konkurencyjnych do ustawiania i klucz francuski.
uchwytéw kompatybilnych z
Tweco® #2-#4)
Ztaczka uchwytu spawalnicze-
go (do uchwytéw Lincolna ze Zawiera: zlaczk h Ini kret d L
K1500-3 Zlaczem K613-7; Magnum 550 | aW|efra. zqcz' e uchwytu spawalniczego, wkret do ustawiania i
konkurencyjnych uchwytéow klucz francuski.
kompatybilnych z Tweco® #5)
Ztaczka uchwytu spawalnicze-
K1500-4 gf éggnﬂcgd\:\gyé%_/ b:;nh(i/(v)l?gvie Zawiera: ztagczke uchwytu spawalniczego, nypel do weza, wkret
kc?mpatybilnych z uchw);/tami do ustawiania i klucz francuski.
Miller®.)
Ziaczka uchwytu spawalnicze- . . .
K1500-5 goq(kompatybi}fne zpuchwytami 5 Zawiera: ztagczke uchwytu spawalniczego, nypel do weza, 4
Oxo® ) prowadnice drutu, wkret do ustawiania i klucz francuski.
Ztaczka uchwytu spawalnicze- N . R .
R o Zawiera: ztgczke uchwytu spawalniczego i gniazdem przycisku
K489-7 ggéﬁlﬁaﬁh)wy tow Lincolna spustowego uchwytu spawalniczego.
K435 ??:ﬁ;?;ﬂg'l’dd:(Tozr:fzzeu;ip; : Zawiera: adapter osi wykonany z 2 elementéw ustalajgcych
na osiach 51mm ¢ K9 cewki. (Nie zawiera drutu eldktrodowego.)
Adapter osi, do montazu szpul . - . .
R . . Zawiera: 2 adaptery osi, jeden dla szpul 51mm i drugi dla szpul
K468 (5)1sr:1ergn|cy 203mm na osiach 76 mm.
i/?)fjtr?gv go(?'fkcoziglfnﬁgﬁ ZeN1a | 7 awiera: 2 weze z zenskimi szybkoztaczami na kazdym koncu,
K590-6 euro egskic}rlm {7 kablem 2 taczki meskie do wezy o srednicy wewnetrznej 3/16”, 2 taczki
steroF\)NeJania ) do wezy i montazu na instalacji chtodzace;j.)
K586-1 Luksusowy regulator gazu Zawiera: luksusowy regulator gazu do mieszanek gazu, adapter

CO; i waz o dlugosci 3,0m.

Instalacja zestawu chtodzenia woda

K590-6

/1 OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE grozi $miercia.

e Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu, odtaczyc napiecie zasilania
wytgcznikiem zasilania lub w skrzynce

bezpiecznikéw.

Nie dotyka¢ czesci ,goracych elektrycznie”.

Instalaciji,

uzytkowania  lub

serwisu

dokonywac tylko wykwalifikowany personel.

Komponenty zestawu K590-6 sg znamionowane na
cisnienia do 5 bar i 70°C. Stosowac ptyn chtodzacy
ktory jest kompatybilny z chtodnica i uchwytem

spawalniczym.

Wymagane narzedzia:
e  Klucz francuski 3/8" wrench
e Klucz do nakretek 5/16"

Polski

moze

e Srubokret do wkretéw z nacieciem, $redniej
wielkosci
e  Obcinak

1.  Wylaczy¢ zasilanie zrodta pradu.

2.  Wykreci¢ wkrety mocujace obudowe do modutu
wewnetrznego za pomocg klucza francuskiego 3/8".

13 Polski



o

3. Wyciggnaé modut z obudowy przez uniesienie Przymocowa¢ modut do obudowy za pomoca
przodu o okoto 6mm, a nastepnie pociggniecie do wkretéw. (Pokazane w Kroku 2.)

przodu.
7. Zamocowac zespét montazowy z tytu obudowy.

b ALUMINUM CASE
L 4 PLASTIC CASE

8. Nasuna¢ zaciski wezy na weze. Wyréwnaé weze
4. Do wykrecenia wkretow mocujg pokrywe chiodnicy na taka dlugosc¢ zeby lezaty ptasko na spodzie
do przodu i tytlu obudowy, uzy¢ klucza 5/16". obudowy. Nasungc¢ zaciski wezy na waz. Umiescic¢
" @ ey weze w zespole montazowym z tytu obudowy i
przymocowaé za pomoca zaciskow wezy.

1 —'e

5. Zamontowac¢ elementy mocowanie i zespét wezy do
przodu obudowy. Przeprowadzi¢ weze na spodzie
modutu wewnetrznego i wyprowadzi¢ je przez
wyciecia obudowy. Ponownie umiesci¢ modut w
obudowie.

Polski 14 Polski
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