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ELECTRIC
Declaration of conformity Forsakran om Overensstammelse
Dichiarazione di conformita Deklaracja zgodnosci
Konformitatserklarung Vakuutus yhteensopivuudesta

Declaracion de conformidad
Déclaration de conformité
Samsvars erklaering
Verklaring van overeenstemming

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:

Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:
Erklart, dall die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

LINC FEED 22

conforms to the following directives: o6verensstdmmer med féljande direktiv:
e conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujgce wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttda seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med felgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i 6verensstdmmelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujgcych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

et qu'il a été congu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. felgende standarder:

EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10

(2005)

Tomasz Domagalski
Operations Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A,, ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
12/05
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LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:

Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:
Erklart, dall die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

LINC FEED 24

conforms to the following directives: o6verensstdmmer med féljande direktiv:
e conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujgce wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttda seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med felgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i 6verensstdmmelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujgcych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

et qu'il a été congu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. felgende standarder:

EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10

(2005)
Tomasz Domagalski

Operations Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A,, ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
12/05
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LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:

Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:
Erklart, dall die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

LINC FEED 24 PRO

conforms to the following directives: o6verensstdmmer med féljande direktiv:
e conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujgce wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttda seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med felgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i 6verensstdmmelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujgcych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

et qu'il a été congu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. felgende standarder:

EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10

(2005)

Tomasz Domagalski
Operations Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A,, ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
12/05
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THANKS! For having choosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.

e Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

e  For future reference record in the table below your equipment identification information. Model Name, Code & Serial
Number can be found on the machine rating plate.

GRAZIE! Per aver scelto la QUALITA dei prodotti Lincoln Electric.

e Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali danneggiati dal
trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.

e Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento.
Modello, Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa dati della macchina.

VIELEN DANK! Dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

e Bitte Uberprifen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschaden mussen sofort dem Handler
gemeldet werden.

e Damit Sie Ihre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle ein.
Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild Ihres Gerates.

GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacién del material dafiado en el transporte
debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

e Para un futuro, a continuacion encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Numero de Serie los
cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.

MERCI! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

e Veérifiez que ni I'équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommagé doit
étre immédiatement notifiée a votre revendeur.

o Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires a I'identification de votre équipement. Le nom du Modele ainsi que
les numéros de Code et Série figurent sur la plague signalétique de la machine.

TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

e  Kontroller emballsjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart rapporteres
dit du har kjgpt din maskin.

e  For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet. Modell
navn, Kode & Serie nummer finner du pa den tekniske platen pa maskinen.

BEDANKT! Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.

e  Controleert u de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan de dealer of
aan Lincoln electric gemeld worden.

e Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder u machinegegevens over te nemen. Model Naam, Code &
Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e  Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

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

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.

KIITOS! Kiitos, ettd olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.

e Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittdmasti
jalleenmyyijalle.

e  Tulevaisuutta varten tayta alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit 16ytaa
konekilvesta.

Model Name, Modello, Typenbezeichnung, Modelo, Nom du modéle, Modell navn, Model Naam, Modellbeteckning, Nazwa
modelu, Mallinimi:

Code & Serial number, Code (codice) e Matricola, Code- und Seriennummer, Code y Numero de Serie, Numéros de Code et
Série, Kode & Serie nummer, Code en Serienummer, Code- och Serienummer, Kod i numer Seryjny, Koodi ja Sarjanumero:

Date & Where Purchased, Data e Luogo d’acquisto, Kaufdatum und Handler, Fecha y Nombre del Proveedor, Lieu et Date
d’acquisition, Kjgps dato og Sted, Datum en Plaats eerste aankoop, Inképsdatum och Inkdpsstalle, Data i Miejsce zakupu,
Paivays ja Ostopaikka:
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& WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

AN

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

G

VA

\

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could
cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from
the electrode, work clamp, and connected work pieces.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode

holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the
risk of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this
equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to
the arc.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding
area and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any
tanks, drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no
flammable or toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases,
vapors or liquid combustibles are present.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock.

A-1



CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the
correct shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and
pressure used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do
not move or transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode,
electrode holder, work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders
must be located away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding
process including sparks and heat sources.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in harsh environments.
However, it is important that simple preventative
measures are followed to assure long life and reliable
operation:

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

e Do not use this machine for pipe thawing.

This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when
switched on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e  This machine has a protection rating of IP23. Keep
it dry when possible and do not place it on wet
ground or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient
temperature greater than 40°C.

Duty cycle and Overheating

The duty cycle of a welding machine is the percentage of
time in a 10 minute cycle at which the welder can
operate the machine at rated welding current.

Example: 60% duty cycle:
— N
—->»

Welding for 6 minutes. Break for 4 minutes.
Excessive extension of the duty cycle will cause the
thermal protection circuit to activate.

The machine is protected from overheating by a
thermostat. When the machine is overheated the output
of the machine will turn "OFF", and the Thermal Indicator
Light (on front panel of wire feeder) will turn "ON". When
the machine has cooled to a safe temperature the
Thermal Indicator light will go out and the machine may
resume normal operation. Note: For safety reasons the
machine will not come out of thermal shutdown if the
trigger on the welding gun has not been released.

f-®-0l-5-2

or decrease
duty cycle

Input Supply Connection

Check the input voltage, phase, and frequency of the
power source that will be connected to this wire feeder.
The allowable input voltage of the power source is
indicated on the rating plate of the wire feeder. Verify
the connection of grounding wires from the power source
to the input source.

Gas Connection

A gas cylinder must be installed with a proper flow
regulator. Once a gas cylinder with a flow regulator has
been securely installed, connect the gas hose from the
regulator to the machine gas inlet connector. Refer to
point [8] of the images below. The wire feeder supports
all suitable shielding gases including carbon dioxide,
argon and helium at a maximum pressure of 5,0 bar.

Output Connections
Refer to point [1] of the images below.

Controls and Operational Features

1. EURO Socket: For connecting welding torch.

2. WES (Wire Feed Speed) Control Knob: It enables
continuous control of wire feeding speed in the
range from 1.0 to 20m/min with manual mode or
correction of the speed automatically matched by
the machine in the range £25% at synergic mode.

/1\ WARNING
Before welding beginning and during Cold Inch
Switch using the Wire Feed Slow Run Control Knob



[12] has also an influence on the wire feeding
speed.

Thermal Overload Indicator: This lamp will light up
when the machine is overheated and the output has
been turned off. Leave the machine on to allow the
internal components to cool, when the lamp turns off
normal operation is possible.

Digital Display Panel:

e Display A: It shows the actual welding current
value (in A), and after finishing welding
process, it shows the average value of the
welding current. When the WFS value is
changed [2], the display shows the value of
adjusted WFS (in m/min) - for manual mode or
correction of the speed automatically matched
by the machine, in the range 0.75-1.25 at
synergic mode.

e Display V: It shows the actual value of welding
voltage (in V), and after finishing welding
process, it shows the average value of welding
voltage. When the WFS value is changed [2],
the display is blank.

e Work Indicators: These lamps shows the work
mode of the machine:

When lit, the machine works in
Synergic mode (automatic mode).

When lit, the machine works in Manual
mode.

SYNERGIC

N

Select the desired work with the "Welding Material
and Gas Mix Choice Knob" [11].

Quick Connect Couplings (For water cooled model
only): For connecting water cooled torches.

-
&

Warm water from torch.

Cool water to torch.

Quick Connect Couplings (For water cooled model
only): If water cooled torches are used, connect
water lines from water cooler here. Refer to torch
and water cooler guidelines for recommended
cooling liquid and flow rates.

Fast-Mate Adapter: Input power connection.

Gas Connector: Connection for gas line.

A-3

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Amphenol Connection: 8-Pin connection to power
source.

LF 24 PRO

LF 22 & 24

Wire Diameter Knob: It allows the choice of the wire
diameter requested for the desired welding process.
This feature is available only for the synergic mode.

Welding Material and Gas Mix Choice Knob: This

knob enables the choice of:

e The welded material and its appropriate gas
mixture.

e The manual / synergic work mode.

Wire Feed Slow Run Control Knob: It enables
control of wire feeding speed before welding
beginning, in the range from 0.1 to1.0 of the value
set by the "Wire Feed Speed Control Knob" [2].

Torch Mode Switch: It enables selection of 2-step
or 4-step torch mode. The functionality of 2T/4T
mode is shown in the picture below:

A 9‘_'(_| 5
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T Trigger pressed
l Trigger released

A. Welding Current.
B. Burnback time.
C. WFS.

G. Gas.

Burnback Time Control Knob: It enables to obtain
the desired length of electrode wire, which protrudes
from the tip of the torch after ending welding;
adjusting range from 8 to 250ms.

Cold Inch / Gas Purge Switch: This switch enables
wire feeding or gas flow without turning on output
voltage.

Spot Welding Time Control Knob: It enables time
control in the range from 0.2 to 10 s.




LF 24
PRO

17. Wire Drive (only LF 24, 24 PRO): 4-Roll wire drive
compatible with 37mm drive rolls.

18. Wire Drive (only LF 22): 2-Roll wire drive
compatible with 37mm drive rolls.

19. Wire Spool Support: Maximum 15kg spools.
Accepts plastic, steel and fiber spools onto 51mm
spindle. Also accepts Readi-Reel® type spools onto
included spindle adapter.

/!N WARNING

The Linc Feed wire feeders must be used with the door
completely closed during welding.

Loading the Electrode Wire

Open the side cover of the machine.

Unscrew the fastening cap of the sleeve.

Load the spool with the wire on the sleeve such that the
spool turns clockwise when the wire is fed into the wire

feeder.

Make sure that the spool locating pin goes into the fitting
hole on the spool.

Screw in the fastening cap of the sleeve.

Put on the wire roll using the correct groove
corresponding to the wire diameter.

Free the end of the wire and cut off the bent end making
sure it has no burr.

/' WARNING
Sharp end of the wire can hurt.
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Rotate the wire spool clockwise and thread the end of
the wire into the wire feeder as far as the Euro socket.

Adjust force of pressure roll of the wire feeder properly.

Adjustments of Brake Torque of Sleeve
To avoid spontaneous unrolling of the welding wire the
sleeve is fitted with a brake.

Adjustment is carried by rotation of its screw M10, which
is placed inside of the sleeve frame after unscrewing the
fastening cap of the sleeve.

20. Fastening cap.
21. Adjusting screw M10.
22. Pressing spring.

Turning the screw M10 clockwise increases the spring
tension and you can increase the brake torque.

Turning the screw M10 counterclockwise decreases the
spring tension and you can decrease the brake torque.

After finishing of adjustment, you should screw in the
fastening cap again.

Adjusting of Force of Pressure Roll

Force

Pressure force is adjusted by turning the adjustment nut
clockwise to increase force, counterclockwise to
decrease force.

/! WARNING

If the roll pressure is too low the roll will slide on the wire.
If the roll pressure is set too high the wire may be
deformed, which will cause feeding problems in the
welding gun. The pressure force should be set properly.
Decrease the pressure force slowly until the wire just
begins to slide on the drive roll and then increase the
force slightly by turning of the adjustment nut by one
turn.

Inserting Electrode Wire into Welding
Torch

Connect the proper welding torch to the Euro socket, the
rated parameters of the torch and of the welding source
shall match.

Remove the gas diffuser and contact tip from the
welding torch.

Set the wire feeding speed in the position of about
10m/min by the WFS knob [2].

Switch the Cold Inch / Gas Purge switch [15] in the
position "Cold Inch" and keep in this position until the
electrode wire leaves the contact tip of the welding torch.



/1 WARNING
Take precaution to keep eyes and hands away from the
end of the torch while feeding wire.

/! WARNING
Once the wire has finished feeding through the welding
gun turn the wire supply off before replacing to contact
tip and gas diffuser.

Welding with MIG / MAG method in

Manual mode

To begin welding process with MIG/MAG method in

manual mode you should:

e  Switch ON the machine which supplies the wire
feeder.

e Insert the electrode wire into the torch using "Cold
Inch" switch [15].
Check gas flow with "Gas Purge" switch [15].
Set knob [11] (only LF 24 PRO) in Manual position
(verify that the panel [4] has lit the Manual mode).

e According to selected welding mode and material
thickness set the proper welding voltage and the
wire feeding speed with WFS knob [2].

e Obeying the appropriate rules, you can begin to
weld.

Welding Source Select (only LF 24
PRO)

The wire feeder LF 24 PRO can work with below power
sources in synergic mode:

e Powertec 300S.

e Powertec 3608S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.

The feeder is set for co-operation with Powertec 420S
(factory default).

If it is necessary to change the power source, you

should:

e  Switch the supply of the wire feeder off.

e Set the knob of the choice wire diameter selection
[10]in "1.6 CORE" position. Set the knob of the
choice welded material and gas mixture [11] in
"MANUAL" position.

Switch the supply of the wire feeder on.

e  Within 15s switch the knob of the choice wire
diameter selection [10] in "0.8" position and the
knob of the choice welded material and gas mixture
[11]in "STEEL (80%AR 20%CO;)" position (verify
that the display "V" has lit "u5").

e Use the knob [2] to set the proper welding source
according to below list:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.

e Save the selected value through switch the knob of
the choice wire diameter selection [10] in "1.6
CORE" position — the wire feeder is ready to work.

/1, WARNING
The display "V" lights the selected source number
(4/5/6/7) for 2 seconds after the supply of the wire feeder
is switched on.

A-5

Welding with MIG / MAG method in

Synergic mode (only LF 24 PRO)

To begin welding process with MIG/MAG method in

synergic mode you should:

e  Switch ON the machine which supplies the wire
feeder.

e Insert the electrode wire into the torch using "Cold
Inch" switch [15].
Check gas flow with "Gas Purge" switch [15].
Set the knob of the choice wire diameter selection
[10] in the position corresponding to the diameter of
the used wire.

e  Set the knob of the choice welded material and gas
mixture [11] in the position corresponding to the
used material.

/! WARNING
If the selected welding process does not have
synergic mode, three horizontal dashes will appear
on the display "A".

e According to the selected welding mode and
material thickness, set the proper welding voltage
on the welding source.

/1 WARNING
For synergic welding mode the machine
automatically selects the proper wire feeding speed
for each position of the welding source. The
automatic speed value can be adjusted in the range
of the £25% by the WFS Control Knob [2].

e  Obeying the appropriate rules, you can begin to
weld.

Water Cooler Control (only LF 24 PRO)

The LF 24 PRO wire feeder allows the water cooler to

the automatic work with Powertec 360S/420S/5008S, i.e.:

o When a weld is started, the Cooler is automatically
switched on.

e  When the weld is stopped, the Cooler continues to
run for about 5min., after this time, it is automatically
switched off.

e |f the weld is restarted in a time lower than 5min.,
the Cooler continues to run.

The wire feeder has the possibility to switch the
automatic work of the water cooler off and set it in
continuously work. If it is necessary to change the water
cooler kind of work, you should:

e  Switch off the machine which supplies the wire
feeder.

e Set the knob of the choice wire diameter selection
[10] in "1.0" position. Set the knob of the choice
welded material and gas mixture [11] in "CRNI
(98%AR 2%CO,)" position.

e  Switch the supply of the wire feeder on.

Within 15s switch the knob of the choice wire
diameter selection [10] in "1.2" position and the
knob of the choice welded material and gas mixture
[11]in "STEEL (100%CO_)" position — the water
cooler has been switched on and the display "V*"
has lit "on".

If it is necessary to return the automatic work of the
water cooler you should do the foregoing actions again
(the display “V” has lit " 5" ").



/1, WARNING
The display "V" lights information about work mode of
the water cooler (5"/on) for 2 seconds after the supply of
the wire feeder is switched on.

Changing Driving Rolls

The wire feeder is equipped with drive rolls for the wire
of 1.0 and 1.2mm (for LF 24/24 PRO) or 0.8 and 1.0mm
(for LF 22). For others wire sizes, is available the proper
drive rolls kit (see chapter Accessories for ordering the
desired kit). Below the drive rolls replacement
procedure:

e  Switch off the machine which supplies the wire
feeder.

Release the pressure roll lever [23].

Unscrew the fastening cap [24].

Open the protection cover [26].

Change the drive rolls [25] with the compatible ones
corresponding to the used wire.

/1\ WARNING
For wires with the diameter greater than 1.6mm
(only for LF 24/24 PRO), the following parts are to
be changed:
e The guide tube of the feeding console [27] and
[28].
e  The guide tube of the Euro socket [29].

e Replace and tighten the protection cover [26] to the
drive rolls.
e Screw the protection cover by fastening screws [24].

LF 22

LF 24
LF 24 PRO

Maintenance

/! WARNING
For any maintenance or repair operations it is
recommended to contact the nearest Technical Service
Center or Lincoln Electric. Maintenance or repairs
performed by unauthorized service centers or personnel
will null and void the manufacturer's warranty.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment where the
machine is placed.

Any noticeable damage should be reported immediately.

Routine maintenance

e Check condition of insulation and connections of the
work cables and input power supply cable.

e Remove the spatters from the welding gun nozzle.
Spatters could interfere with the shielding gas flow
to the arc.

e Check the welding gun condition: replace it, if

necessary.

Check condition and operation of the cooling fan.

Keep clean its airflow slots.

Periodic maintenance

Perform the routine maintenance and, in addition:

e Keep the machine clean. Using a dry (and low
pressure) airflow, remove the dust from the external
case and from the cabinet inside.

e  Check condition of all connections and change if
necessary.

e Check and tighten all screws.

/! WARNING
Mains supply network must be disconnected from the
machine before each maintenance and service. After
each repair, perform proper tests to ensure safety.



Electromagnetic Compatibility (EMC)
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This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is
necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The
operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic
disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances

with, if necessary, assistance from Lincoln Electric.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of
electromagnetic disturbances. Consider the following.

Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the
machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure
that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting
the work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.
Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

Technical Specifications

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

INPUT VOLTAGE WIRE FEED SPEED
34-44 Vac 1.0-20 m/min
RATED OUTPUT AT 40°C

Duty Cycle Output Current

(based on a 10 min. period)
100% 385 A
60% 500 A
OUTPUT RANGE

Welding Current Range Maximum Open Circuit Voltage

20-500 A 113 Vdc or Vac peak

WIRE SIZES (mm)
Solid wires Cored wires Aluminium wires
LF 22 0.6t01.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0t01.2
LF 24, 24 PRO 0.6t0 1.6 LF 24, 24 PRO 121024 LF 24, 24 PRO 1.0t0 1.6
PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width Length Weight
440 mm 270 mm 636 mm LF 22 15Kg
LF 24, 24 PRO 17 Kg
Operating Temperature Storage Temperature
—10°C to +40°C -25°C to +55°C
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Sicurezza
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AVVERTENZA

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che tutte le procedure di
installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Leggere e
comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di
questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina. Leggere e
comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si assume alcuna responsabilita
per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni,
anche mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla
possibilita di seri infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima di
far funzionare la macchina. La saldatura ad arco pud presentare dei rischi. La mancata osservanza
delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla
macchina.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E’ MORTALE: Le macchine per saldatura generano tensioni
elevate. Non toccate I'elettrodo, il morsetto di massa o pezzi da saldare collegati alla macchina
quando la macchina & accesa. Mantenetevi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto e pezzi
collegati a questo.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con I'interruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi di
alimentazione, all’elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni allisolamento sostituire
immediatamente il cavo. Non posare la pinza portaelettrodo direttamente sul banco di saldatura o
qualsiasi altra superficie in contatto con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario
dell’arco.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: Il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori ("pacemaker") e i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il loro medico
su possibili rischi prima di impiegare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura puo produrre fumi e gas dannosi alla
salute. Evitate di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo 'operatore deve disporre di una
ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira.

| RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: Usate una maschera con schermatura adatta a
proteggervi gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco mentre saldate o osservate la saldatura.
Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il corpo, sia vostro che
dei vostri aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da schermature
adatte, non infiammabili, e devono essere avvertite di non guardare I'arco e di non esporvisi.

GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura quanto pud prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore. Gli spruzzi
o altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con facilita eventuali piccole
aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi, bidoni, contenitori o altri materiali fino
a che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi dell'assenza di vapori infiammabili o nocivi.
Non impiegare mai questa macchina se vi € presenza di gas e/o vapori infiammabili o combustibili
liquidi.

| MATERIALI SALDATI BRUCIANO: I processo di saldatura produce moltissimo calore. Ci si pud
bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare guanti e
pinze per toccare o muovere materiali nella zona di saldatura.

B-1



MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di saldatura
svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

da fonti di calore.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: Impiegate solo bombole
contenenti il gas compresso adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole vanno tenute sempre in
posizione verticale e assicurate con catena ad un sostegno fisso. Non spostate le bombole senza il
loro cappello di protezione. Evitate qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del morsetto di
massa o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole gas vanno collocate
lontane dalle zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con relativi spruzzi e

Installazione e Istruzioni Operative

Leggere tutta questa sezione prima di installare e
impiegare la macchina.

Collocazione e ambiente

Questa macchina & in grado di funzionare in ambienti
difficili. E’ comunque importante seguire delle semplici
misure di prevenzione per garantirne una lunga durata e
un funzionamento affidabile.

¢ Non collocare o impiegare la macchina su superfici

inclinate piu di 15° rispetto all’orizzontale.

Non usare questa macchina per sgelare tubi.

La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento in
entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire la
macchina con fogli di carta, panni o stracci quando
€ accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.

e Questa macchina ha una protezione di grado IP23.
Tenetela piu asciutta possibile e non posatela su
suolo bagnato o dentro pozzanghere.

e Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. 1l suo funzionamento normale
puo¢ interferire negativamente sul funzionamento di
macchine controllate via radio poste nelle vicinanze,
con conseguenze di infortuni o danni materiali.
Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

e Non impiegate la macchina in zone ove la
temperatura ambiente supera i 40°C.

Fattore di Intermittenza e

Surriscaldamento

Il fattore di intermittenza di una saldatrice € la
percentuale di tempo su un periodo di 10 minuti durante
la quale si puo far funzionare la macchina alla corrente
nominale corrispondente.

Esempio: Fattore di intermittenza 60%:
— N

el SR
Saldatura per 6 minuti.

Interruzione per 4 minuti.

Il superamento del fattore di intermittenza provoca
I'attivazione del circuito di protezione termica.

La macchina & protetta con un termostato dai
surriscaldamenti. Quando la macchina si surriscalda la
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sua uscita viene interrotta, e la spia indicatrice di
sovraccarico termico (sul pannello frontale del trainafilo)
si accende. Quando la macchina si € raffreddata ad una
temperatura di sicurezza la spia di sovraccarico termico
si spegne e la macchina puo riprendere il funzionamento
normale. Nota: Per motivi di sicurezza la macchina non
esce dalla condizione di arresto per sovraccarico termico
se il pulsante torcia non & stato rilasciato.

[-®-&f-8-%

Minuti

o ridurre il fattore
di intermittenza

Collegamento all’alimentazione

Controllate tensione, fase e frequenza dell’alimentazione
cui verra collegato questo trainafilo. La tensione di
alimentazione ammissibile & indicata sulla targhetta dati
del trainafilo. Verificate il collegamento di terra fra
generatore e alimentazione.

Collegamento del Gas

Alla bombola del gas va applicato un adatto regolatore di
flusso. Una volta che bombola e regolatore siano
installati in sicurezza, collegare col tubo gas il regolatore
al connettore di entrata gas sulla macchina. Far
riferimento al punto [8] dei disegni qui sotto. Il trainafilo
& compatibile con tutti i gas di protezione adatti,
compresi anidride carbonica, argon ed elio, ad una
pressione massima di 5,0 bar.

Collegamenti in uscita
Riferirsi al punto [1] delle immagini sotto.

Comandi e possibilita operative




Presa EURO: Per collegare la torcia.

Manopola di regolazione velocita filo (WFS - Wire
Feed Speed): Permette la regolazione continua
della velocita filo nella gamma fra 1.0 e 20m/min in
modo manuale, o la correzione entro un +25% di
quella correlata automaticamente dalla macchina in
modo sinergico.

/\ AVWERTENZA
Prima della saldatura e durante I'avanzamento del
flo a freddo (Commutatore [15]) l'uso della
"Manopola comando avanzamento filo freddo" [12]
influenza anche la velocita di avanzamento del filo.

Spia indicatrice di sovraccarico termico: Questa
luce si accende quando la macchina si surriscalda e
l'uscita viene interrotta. Lasciare accesa la
macchina per permettere il raffreddamento dei
componenti interni; quando la spia si spegne &
possibile riprendere il funzionamento normale.

Pannello dei Display Digitali:

e Display A: Indica il valore effettivo della
corrente di saldatura (in A), ed al termine del
processo di saldatura indica il valore medio
della corrente stessa. Quando la WFS (velocita
filo) viene cambiata [2], sul display compare, in
modo manuale, il valore della WFS (in m/min)
come regolato, oppure, in modo sinergico, la
correzione fra 0.75 -1.25 della velocita correlata
automaticamente dalla macchina.

o Display V: Indica il valore effettivo della
tensione di saldatura (in V) e, al termine della
saldatura, indica il valore medio di questa
tensione. Quando la WFS (velocita filo) viene
cambiata [2], il display resta vuoto.

e Indicatori del modo di lavoro: Indicazioni
luminose del modo di lavoro della macchina:

Acceso quando la macchina lavora in
modo Sinergico (modo automatico).

Acceso quando la macchina lavora in
modo Manuale.

SYNERGIC

£

Selezionare il modo di lavoro desiderato mediante
la manopola "Scelta del Materiale e della Miscela
Gas" [11].

Attacchi rapidi (Solo per il modello raffreddato ad
acqua): Per collegare torce raffreddate ad acqua.

)
&

Acqua calda dalla torcia.

Acqua fredda verso la torcia.
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12.

13.

14.

Attacchi rapidi (Solo per il modello raffreddato ad
acqua): Se si usano torce raffreddate ad acqua,
collegate qui i condotti dell’acqua provenienti dal
refrigeratore. Fate riferimento alle linee di guida per
torce e refrigeratore, per le raccomandazioni sui
liquidi di raffreddamento e le relative portate.

Adattatore Fast-Mate: Collegamento
dell’alimentazione elettrica.

Attacco gas: Collegamento per la linea del gas.

Collegamento Amphenol: Collegamento a 8 pin con
il generatore.

LF 24 PRO

LF 22 & 24

. Manopola Diametro Filo: Permette la scelta del

diametro filo richiesto per il procedimento
desiderato. Funziona soltanto nel modo sinergico.

. Manopola Scelta del Materiale e della Miscela Gas:

Permette di scegliere:

e | materiali saldati e la miscela gas appropriata
per questi.

e Modo di lavoro manuale / sinergico.

Manopola comando avanzamento filo freddo:
Permette di regolare la velocita del filo, prima
dell'inizio della saldatura, fra 0.1 e 1.0 rispetto al
valore impostato con la manopola WFS [2].

Commutatore del Modo pulsante Torcia: Permette
di selezionare fra modo torcia a 2 tempi 0 a 4 tempi.
Il disegno qui sotto mostra il sistema di
funzionamento a 2T/4T:
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Pulsante premuto

Corrente di saldatura.
Tempo di bruciatura filo.
WEFS (velocita filo).

G. Gas.

l Pulsante rilasciato
A
B
C

Manopola di regolazione del tempo di bruciatura filo:
Permette di ottenere la lunghezza desiderata di filo




elettrodo che resta sporgente dalla punta della
torcia a fine saldatura; gamma di regolazione da 8 a
250ms.
15. Commutatore Filo Freddo / Spurgo Gas: I
commutatore permette avanzamento del filo o
flusso del gas senza avere tensione in uscita.

16. Manopola di regolazione del Tempo di saldatura a

punti: Permette di regolare il tempo fra 0.2 e 10 s.

LF 24
PRO

17. Gruppo di traino (solo su LF 24, 24 PRO): Gruppo
di traino a 4 Rulli compatibile con rulli di traino da

37mm.

18. Gruppo di traino (solo su LF 22): gruppo di traino a

2 Rulli compatibile con rulli di traino da 37mm.

19. Sostegno per Bobine filo: Bobine da 15kg
massimo. Accoglie bobine in plastica, acciaio e
fibra su un asse da 51mm. Accetta bobine tipo
Readi-Reel® applicate sull’apposito adattatore aspo

accluso a queste.

/1 AVVERTENZA
| trainafilo Linc Feed devono essere impiegati tenendo
completamente chiuso lo sportello durante la saldatura.

Caricamento del filo elettrodo
Aprire il coperchio laterale della macchina.

Svitare il coperchietto di fissaggio dell’adattatore.
Caricare sull’adattatore la bobina con il filo in modo tale
che la bobina giri in senso orario quando il filo avanza

nel trainafilo.

Verificate che il perno di posizionamento bobina
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sull’adattatore si impegni nel foro apposito sulla bobina.
Riavvitare il coperchietto di fissaggio dell’adattatore.

Applicate il rullo trainafilo che presenta la scanalatura
corrispondente al diametro del filo.

Liberate I'estremita del filo e tagliatene via la parte
piegata accertando che non restino sfrangiature.

/! AVWERTENZA
L’estremita appuntita del filo puo ferire.

Ruotate la bobina filo in senso orario ed inserite
I'estremita del filo nel trainafilo fino alla presa Euro.

Regolate bene la pressione del rullo folle nel trainafilo.

Regolazione della coppia frenante
dell’adattatore

L’adattatore & munito di un freno che evita lo
srotolamento spontaneo del filo.

La regolazione si effettua ruotando la vite M10, collocata
dentro il telaio dell’adattatore (dopo aver svitato il
coperchietto di fissaggio dell’adattatore).

20. Coperchietto di fissaggio.
21. Vite M10 di regolazione.
22. Molla di compressione.

Ruotando la vite M10 in senso orario si comprime di piu
la molla e si aumenta la coppia frenante.

Ruotando la vite M10 in senso antiorario si scarica la
molla e si diminuisce la coppia frenante.

Completata la regolazione ricordarsi di riavvitare il
coperchietto di fissaggio.

Regolazione della pressione del rullo

folle

La pressione sul filo si regola ruotando il dado di
regolazione, in senso orario per aumentarla, antiorario
per diminuirla.

/! AVWERTENZA

Se la pressione del rullo € troppo bassa, il rullo slittera
su filo. Se la pressione € eccessiva il filo puo deformarsi
provocando problemi di avanzamento nella torcia.
Regolate la pressione con precisione. Diminuitela
lentamente fino a che il filo comincia appena a scivolare
sul rullo motore, e poi riaumentatela un po’ dando un
solo giro in piu al dado.

Inserimento del filo elettrodo nella

torcia di saldatura

Collegare alla presa Euro la torcia di saldatura adatta; i
parametri nominali di torcia e generatore devono essere
compatibili.



Rimuovere dalla torcia il diffusore gas e la punta di
contatto.

Impostare la velocita di avanzamento filo su circa
10m/min mediante la manopola WFS [2].

Disporre il commutatore Filo freddo / Spurgo Gas [15] su
"Filo freddo" (Cold Inch) e tenercelo fino a che il filo
elettrodo fuoriesce dalla punta di contatto della torcia.

A\ AVWERTENZA
Mentre il filo avanza fare attenzione a tenere mani ed
occhi lontani dalla punta della torcia.

/! AVWWERTENZA
Una volta completata l'uscita del filo dalla torcia
arrestare I'avanzamento del filo prima di sostituire la
punta di contatto e il cono gas.

Saldatura con metodo MIG / MAG in

modo Manuale

Per iniziare a saldare in MIG/MAG in modo manuale

occorre:

e Accendere la macchina che alimenta il trainafilo.

e Inserire nella torcia il filo elettrodo portando il
commutatore [15] su "Cold Inch".

e Controllare il flusso gas con il commutatore [15] su
"Gas Purge".

e Disporre la manopola [11] (solo su LF 24 PRO)
nella posizione "Manual" (verificare che sul pannello
[4] sia acceso il modo "Manual").

¢ In funzione del modo di saldatura e dello spessore
del materiale impostare la tensione di saldatura e la
velocita di saldatura adatte con la manopola WFS
(2.

e  Sipuod iniziare a saldare nel rispetto delle normative
e prescrizioni.

Selezione della fonte di alimentazione
(solo per LF 24 PRO)

Il trainafilo LF 24 PRO pu6 funzionare in modo sinergico
con i generatori seguenti:

e Powertec 300S.

e Powertec 360S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.

In fabbrica il trainafilo viene predisposto per funzionare
con il Powertec 4208S.

In caso si debba usare un altro generatore, occorre:

e  Staccare I'alimentazione del trainafilo.

e Portare la manopola di selezione diametro filo [10]
nella posizione "1.6 CORE". Portare la manopola di
selezione del materiale da saldare e della miscela
gas [11] nella posizione " MANUAL".

Riaccendere I'alimentazione del trainafilo.

Entro 15s portare la manopola di selezione diametro
filo [10] nella posizione "0.8" e la manopola di
selezione del materiale da saldare e della miscela
gas [11] nella posizione "STEEL (80%AR 20%CO,)"
(verificare che sul display "V" sia acceso "u%").

e Impostare con la manopola [2] il generatore
desiderato secondo I'’elenco che segue:
. u4 - Powertec 360S.

. u5 - Powertec 420S.
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. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.

e Salvare il tipo selezionato portando la manopola di
selezione diametro filo [10] nella posizione "1.6
CORE" — il trainafilo & pronto per funzionare.

/1\ AVVERTENZA
Il display "V" visualizza il numero del generatore scelto
(4/5/6/7) per 2 secondi dopo che il trainafilo viene
acceso.

Saldatura con metodo MIG / MAG in
modo Sinergico (solo LF 24 PRO)

Per iniziare a saldare in MIG/MAG in modo sinergico

occorre:

e Accendere la macchina che alimenta il trainafilo.

e Inserire nella torcia il filo elettrodo portando il
commutatore [15] su "Cold Inch".

e Controllare il flusso gas con il commutatore [15] su
"Gas Purge".

e Posizionare la manopola di selezione diametro filo
[10] sul punto corrispondente al diametro del filo in
uso.

e Posizionare la manopola di scelta del materiale e
della miscela gas [11] nel punto corrispondente al
materiale in uso.

/1 AVVERTENZA
Se il procedimento selezionato non prevede il modo
sinergico, compariranno tre lineette orizzontali sul
display "A".

e In funzione del modo di saldatura e dello spessore
del materiale, impostare sul generatore la tensione
di saldatura adatta.

/' AVWVERTENZA
Nel modo di saldatura sinergico la macchina
seleziona automaticamente la velocita di

avanzamento filo opportuna per ciascuna posizione
del generatore. |l valore della velocita gestito in
automatico pud venir regolato in una gamma di
+25% mediante la manopola di Controllo WFS [2].

e  Sipuo iniziare a saldare nel rispetto delle normative
e prescrizioni.

Controllo del refrigeratore (solo LF 24

PRO)
Il trainafilo LF 24 PRO permette al refrigeratore di
funzionare in modo automatico insieme ai Powertec
360S/420S/5008, cioe:

¢ Il refrigeratore si accende automaticamente all’inizio
della saldatura.

e Allarresto della saldatura il refrigeratore continua a
funzionare per circa 5 min., dopodiché viene spento
automaticamente.

e Ricominciando a saldare entro i 5 min., il
refrigeratore continua a funzionare.

E’ possibile disattivare dal trainafilo il funzionamento
automatico del refrigeratore e portarlo a funzionamento
continuo. Se & necessario cambiare il tipo di
funzionamento del refrigeratore, occorre:

e  Spegnere la macchina che alimenta il trainafilo.

e Portare la manopola di selezione diametro filo [10]



nella posizione "1.0". Portare la manopola di
selezione del materiale da saldare e della miscela
gas [11] nella posizione "CRNI (98%AR 2%CO,)".
Riaccendere I'alimentazione del trainafilo.

Entro 15s portare la manopola di selezione diametro
filo [10] nella posizione "1.2" e la manopola di
selezione materiale e della miscela gas [11] nella
posizione "STEEL (100%CO,)" — Il refrigeratore si
accende e sul display "V" € acceso "on".

Se & necessario riportare il refrigeratore a
funzionamento automatico occorre ripetere le operazioni
precedenti (sul display "V" € acceso " 5" ").

/A AVWERTENZA
Il display "V" visualizza le informazioni relative al modo
di lavoro del refrigeratore (5"/on) per 2 secondi dopo che
il trainafilo viene acceso.

Cambio dei Rulli di traino

Il trainafilo & dotato di rulli di traino per filo di diametro
1.0 ed 1.2mm (per LF 24/24 PRO) o da 0.8 ed 1.0mm
(per LF 22). Per fili di altro diametro € disponibile un
apposito kit di rulli (vedere il Capitolo Accessori per
I'ordinazione del kit desiderato). Segue la procedura di
sostituzione dei rulli di traino:

Spegnere la macchina che alimenta il trainafilo.
Allentare la leva di messa in pressione rullo [23].
Svitare i bulloni di fissaggio [24].

Aprire la protezione [26].

Cambiare i rulli di traino [25] con quelli compatibili
corrispondenti al filo in uso.

/1 AVVERTENZA
Per fili di diametro superiore a 1.6mm (solo per LF
24/24 PRO), occorre cambiare le parti seguenti:
e |l guidafilo della consolle [27] e [29].
e |l guidafilo della presa Euro [29].

e Rimettere e forzare in posto la protezione [26] dei

rulli di traino.
¢ Riavvitare i bulloni di fissaggio [24] della protezione.

LF 22

LF 24
LF 24 PRO

Manutenzione

/1\ AVWWERTENZA
Per ogni operazione di manutenzione o riparazione si
raccomanda di rivolgersi al piu vicino centro di
assistenza tecnica della Lincoln Electric. Manutenzioni o
riparazioni effettuate da personale o centri di servizio
non autorizzati fanno decadere la garanzia del
fabbricante.

La frequenza delle operazioni di manutenzione pud
essere variata in funzione dell’ambiente in cui la
macchina si trova a lavorare.

Qualsiasi danno venga notato va immediatamente
riferito a chi di dovere.

Manutenzione corrente

o  Controllare le condizioni dell'isolamento ed i
collegamenti dei cavi al pezzo e del cavo di
alimentazione.

e Rimuovere gli spruzzi dal cono della torcia. Gli
spruzzi possono interferire con il flusso del gas di
protezione verso l'arco.

e Controllare lo stato della torcia: sostituirla, se
necessario.

e  Controllare stato e funzionamento del ventilatore di
raffreddamento. Mantenerne pulite le feritoie.

Manutenzione periodica

Eseguire la manutenzione corrente e, in aggiunta:

e Pulire la macchina. Usare un getto d’aria asciutto e
a bassa pressione per rimuovere la polvere
dall’involucro esterno e dall'interno.

e Controllare le condizioni dell'isolamento ed i
collegamenti dei cavi al pezzo e del cavo di
alimentazione.

e Controllare e ristringere tutte le viti.

/\ AVWERTENZA
Prima di svolgere qualsiasi operazione di manutenzione
e servizio staccare la macchina dalla rete di
alimentazione. Dopo ogni riparazione, eseguire le prove
necessarie ad assicurare la sicurezza.



Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

11/04
Questa macchina é stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio o televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggete e
comprendete questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

La macchina & stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. Il suo impiego in ambienti

domestici richiede particolari precauzioni per I'eliminazione dei possibili disturbi elettromagnetici.

L’operatore deve installare e impiegare la macchina come precisato in questo manuale. Se si riscontrano

disturbi elettromagnetici I'operatore deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se
necessario, dell’assistenza della Lincoln Electric.

Prima di installare la macchina, controllate se nell'area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare
difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendete in considerazione i seguenti:

e Cavidi entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle
adiacenze di questa.

Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computers o attrezzature controllate da computer.

Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemakers) o apparecchi acustici.

Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili
disturbi elettromagnetici. L'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e dispositivi nell’area siano compatibili.
A questo scopo puo essere necessario disporre misure di protezione aggiuntive.

L’ampiezza dell'area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita
che vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenete presenti le seguenti linee guida.

o Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, pud essere
necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.

e | caviin uscita vanno tenuti piu corti possibile e I'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo per
ridurre le emissioni elettromagnetiche. L'operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi
problemi o pericoli alla sicurezza del personale e della macchina e attrezzature.

e  Sipossono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.

Specifiche Tecniche

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

TENSIONE DI ALIMENTAZIONE VELOCITA’ FILO
34-44 Vac 1.0-20 m/min
USCITA NOMINALE A 40°C
Fattore di Intermittenza Corrente in uscita
(su base di un periodo di 10 min.)
100% 385 A
60% 500 A
GAMME VALORI IN USCITA
Gamma Corrente di saldatura Massima Tensione a vuoto
20-500 A 113 Vdc o Vac di picco
DIAMETRO FILI (mm)
Fili pieni Fili animati Alluminio
LF 22 06a1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0a1.2
LF 24, 24 PRO 06a1.6 LF 24, 24 PRO 1.2a24 LF 24, 24 PRO 1.0a1.6
DIMENSIONI, PESO E DATI FISICI
Altezza Larghezza Lunghezza Peso
440 mm 270 mm 636 mm LF 22 15Kg
LF 24, 24 PRO 17 Kg
Temperatura di funzionamento Temperatura di immagazzinamento
Da -10°C a +40°C Da -25°C a +55°C
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SicherheitsmaBnahmen / Unfallschutz

02/05

ACHTUNG

Diese Anlage darf nur von ausgebildetem Fachpersonal genutzt, gewartet und repariert werden. SchlieRen Sie dieses
Gerat nicht an, arbeiten Sie nicht damit oder reparieren Sie es nicht, bevor Sie diese Betriebsanleitung gelesen und
verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln
Electric ist nicht verantwortlich fir Fehler, die durch inkorrekte Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des
Gerates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden missen, um
gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Gerat zu verhindern. Schitzen
Sie sich und andere vor geféhrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig, bevor Sie das Geréat in
Betrieb nehmen. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum
Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweiRgeréte erzeugen hohe Stromstérken.
Beriihren Sie keine stromflihrenden Teile oder die Elektrode mit der Haut oder nasser Kleidung.
Schiitzen Sie beim Schweiflten lhren Kérper durch geeignete isolierende Kleidung und Handschuhe.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus oder ziehen Sie
den Netzstecker, bevor Arbeiten an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine
geman den geltenden elektrischen Bestimmungen.

ELEKTRISCHE GERATE: Achten Sie regelmaRig darauf, dass Netz-, Werkstiick- und
Elektrodenkabel in einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschadigung aus.
Legen Sie den Elektrodenhalter niemals auf den SchweiRarbeitsplatz, damit es zu keinem
ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der
durch ein Kabel flieRt, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder kénnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE Konformitat: Dieses Gerat erfiillt die CE-Normen.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Schweilen erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschadlich sein kdnnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe. Benutzen Sie
eine Schweillrauchabsaugung, um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Tragen Sie geeignete
Schutzkleidung und Schutzmasken fir Augen, Ohren und Kérper, um sich vor Spritzern und
Strahlungen zu schitzen. Warnen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen vor den Gefahren
des Lichtbogens. Lassen Sie niemanden ungeschiitzt den Lichtbogen beobachten.
SCHWEISSPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie
feuergefahrliche Gegenstande vom Schweil3platz und halten Sie einen Feuerldscher bereit.
Schweil3en Sie keine Behalter, die brennbare oder giftige Stoffe enthalten, bis diese vollstandig
geleert und gesaubert sind. Schweillen Sie niemals an Orten, an denen brennbare Gase, Stoffe oder
Flussigkeiten vorhanden sind.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: SchweiRen
verursacht hohe Temperaturen. HeilRe Materialien kdnnen somit ernsthafte Verbrennungen
verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweildte Materialien beriihren
oder bewegen.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweifl3strom in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
liefern.
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Warmequellen.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir
den Schweiliprozess geeigneten Gas und ordnungsgemafien Druckreglern, die fir dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne Ihre Sicherheitskappe. Beriihren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromflihrenden Teil. Gasflaschen dirfen nicht an
Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt werden kdnnen, inklusive Schweil3spritzern und

Installation und Bedienungshinweise

Bitte diesen Abschnitt vor Montage und Inbetriebnahme
der Maschine vollstandig durchlesen.

Aufstellungsort und -umgebung

Diese Maschine kann auch bei ungiinstigen
Umgebungsbedingungen betrieben werden. Jedoch sind
dabei die folgenden VorsichtsmalRnahmen zu beachten,
um einen sicheren Betrieb und eine lange Lebensdauer
der Maschine zu gewahrleisten.

o Die Maschine darf nicht auf einer schragen Flache
aufgestellt oder betrieben werden, die eine Neigung
von mehr 15° aufweist.

e Die Maschine darf nicht zum Auftauen von Rohren
verwendet werden.

e Am Aufstellungsort der Maschine ist auf
ausreichende Frischluftzirkulation zu achten. Der
Luftstrom zu den Be- und Entliiftungsoffnungen darf
nicht behindert werden. Die Maschine bei Betrieb
nicht mit Papier, Stoff oder Putzlappen abdecken.

e  Schmutz und Staub sind soweit wie mdglich von der
Maschine fernzuhalten.

e Die Maschine verfugt Uber Schutzart IP23 und ist
daher so weit wie madglich trocken zu halten. Sie
darf nicht auf feuchtem oder nassem Untergrund
aufgestellt werden.

e Die Maschine nicht in der Nahe funk- oder
ferngesteuerter Gerate aufstellen. Der
Maschinenbetrieb kénnte die Funktion von sich in
der Nahe befindlichen funk- und ferngesteuerten
Geraten so weit beeinflussen, dass Verletzungen
des Bedienpersonals und Schaden an den Geraten
die Folge sein kénnen. Bitte beachten Sie hierzu
auch den Abschnitt bezulglich der
elektromagnetischen Vertraglichkeit in dieser
Betriebsanleitung.

o Die Maschine nicht bei Umgebungstemperaturen
von mehr als 40°C in Betrieb nehmen.

Einschaltdauer und Uberhitzungs-

schutz

Die Einschaltdauer ist die Zeit in Prozent von 10 Min.,
bei der mit der eingestellten Stromstarke ununter-
brochen geschweillt werden kann.

Beispiel: 60% Einschaltdauer:
— N
@ @
6 Minuten Schweif3en. 4 Minuten Unterbrechung.

Eine Uberschreitung der Einschaltdauer aktiviert den
thermischen Schutz.

Die Maschine ist durch ein Thermostat gegen
Uberhitzung geschiitzt. Bei Uberhitzung wird der
Ausgang abgeschaltet, und die Ubertemperaturanzeige
(auf der Frontseite des Vorschubes) leuchtet. Nach
Abkuhlung der Maschine erlischt diese Anzeige und die
Maschine arbeitet normal weiter. Beachten Sie: Aus
Sicherheitsgriinden schaltet die Maschine nur dann
wieder in den normalen Modus, wenn der Brennertaster
nicht betatigt ist.

[-®-]-8-2

oder Einschalt-
dauer verringern

Minuten

Anschluss an die Stromversorgung
Prifen Sie die Eingangsspannung, Phasenfolge und
Frequenz der Stromquelle, an der das Drahtvorschub-
gerat angeschlossen werden soll. Die zulassige Ein-
gangsspannung der Stromquelle ist auf dem Typen-
schild des Drahtvorschubgeréates angegeben. Uber-
prufen Sie die Schutzleiterverbindung zwischen der
Schweilistromquelle und dem Netzanschlul3.

Gas-Anschluf

Die Gasflasche ist mit einem geeigneten Druckminderer
auszustatten. Bei Gasflaschen mit fest installierten
Druckminderern, wird der Gasschlauch von dem Druck-
mindererausgang mit dem Gaseingang der Maschine
verbunden, entsprechend Punkt [8] Abb. Seite C-3. Das
Drahtvorschubgerat ist fir alle Giblichen Schutzgase
geeignet einschliefllich Kohlendioxid, Argon und Helium
mit einem Maximaldruck von 5,0 bar.

Ausgangsverbindungen
Vergleiche Punkt [1] nachfolgender Abbildung.

Steuerung und Funktion

1. EURO-Anschluss: Zum Anschluss des Brenners.




SYNERGIC

Einstellknopf fiir den Drahtvorschub (WFS):
Ermdglicht die stufenlose Regelung des
Drahtvorschubes im Bereich von 1.0 bis 20m/min im
Handbetrieb oder eine Korrektur um +/-25% des
Vorschubes im synergetischen Betrieb der
Maschine.

/! WARNUNG
Vor dem Ziinden des Lichtbogens und wahrend des
Kaltdrahteinfadelns wirkt sich die eingestellte
Einschleichgeschwindigkeit [12] ebenfalls auf die
Drahtvorschubgeschwindigkeit aus.

Thermischer Uberhitzungsanzeiger: Diese Lampe
leuchtet auf, wenn die Maschine Uberhitzt ist und
die Ausgangsleistung abgeschaltet ist. Lassen Sie
die Maschine eingeschaltet. So kdnnen die internen
Komponenten abkihlen. Erlischt die Warnleuchte,
kann das Geréat wieder betrieben werden.

Digital-Anzeige-Panel:

e Display A: Zeigt den aktuellen Wert, und nach
Beendigung des Schweillvorgangs, den
Mittelwert des Schweifistromes (in A) an.
Wenn die Drahtvorschubgeschwindigkeit
ausgewahlt ist [2], zeigt das Display die
eingestellte Vorschubgeschwindigkeit (in
m/min) — fir manuelle Einstellung oder
Korrektur der automatisch eingestellten
Geschwindigkeit der Maschine im Bereich von
0.75-1.25 im Synergic-Modus an.

e Display V: Zeigt den aktuellen Wert und nach
Beendigung des Schweillvorganges den
Mittelwert der SchweiRspannung (in V) an.
Wenn die Drahtvorschubgeschwindigkeit
ausgewahlt wurde [2], erfolgt keine Anzeige.

e Zustandsanzeigen: Die Lampen zeigen den
aktuellen Modus der Maschine an:

Wenn diese Lampe leuchtet, dann
arbeitet die Maschine im Synergic
(synergetischen) Betrieb.

@ Wenn diese Lampe leuchtet, dann

arbeitet die Maschine im Handbetrieb.

Stellen Sie die gewlinschte Arbeitsweise mit Hilfe

des Bedienknopfes fir Schweillmaterial und

Gasgemisch ein [11].

Schnellkupplungsanschliisse (Nur bei
wassgerkihlter Version): Zum Anschuf}
wassergekiihlter MAG-Brenner.

©
&

Erwarmtes Wasser vom Brenner.

Kaltes Wasser zum Brenner.
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10.

11.

12.

13.

Schnellkupplungsanschlisse (Nur bei
wassgerkuhlter Version): Bei Verwendung eines
wassergekihlten Brenners werden hier die
Wasserschlauche angeschlossen. Beachten Sie
die Kennzeichnung an Brenner und Kihlgerat
entsprechend der empfohlenen FluRrichtung des
Kahimittels.

Dinse-Schnellkupplungsstecker: Verbindung fir
Eingangsstrom.

Gasanschluss: Anschluss fir Gasschlauch.

Amphenol-Stecker: 8-poliger-Stecker zur
Stromquelle.

LF 24 PRO

LF 22 & 24

Einstellknopf Drahtdurchmesser: Ermdglicht die
Einstellung des Drahtdurchmessers, fiir den
Schweiliprozess. Dieses Merkmal ist nurim
synergetischen Betrieb verfiigbar.

Einstellknopf Wahl SchweilRwerkstoff und

Gasgemisch : Ermdglicht:

e Auswahl des Schweil3werkstoffes und des
dafiir geeigneten Gasgemisches.

e Einstellung von Handbetrieb oder synergischer
Arbeitsweise.

Einschleichgeschwindigkeit: Ermdglicht die
Einstellung der Drahtvorschub-Geschwindigkeit vor
Beginn des SchweilRvorganges im Bereich von 0.1
bis 1.0 des Wertes, der durch den WFS
(Drahtvorschub)-Knopf [2] eingestellt ist.

Brenner-Modus-Schalter: Hiermit kann man den 2-
oder 4-Takt —Betrieb wahlen. Die Arbeitsweise des
2-/4-Takt-Modus sehen Sie in der Abbildung unten:

B
A f
1
1
1

b«_______________
-1

}
ar !

!
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Brenner-Taster gedriickt
Brenner-Taster nicht gedrickt

Rickbrandzeit.
WEFS.

T

A. Schweil3-Strom.
B

C

G. Gas.



14. Rickbrenn-Zeit-Einstellung: Regelt die Drahtlange
nach Beendigung der Schweif3zeit von 8 bis 250ms.

15. Einfadeln / Gastest—Schalter: Dieser Schalter
erlaubt Drahtvorschub und Gastest ohne

Schweil’spannung.

16. Stellknopf fiir die Punktschweillzeit: Er ermdéglicht

eine Zeiteinstellung von 0.2 bis 10 s.

17. Drahtvorschub (nur LF 24, 24 PRO): 4-
Rollenantrieb passend flir 37 mm Vorschubrollen.

18. Drahtvorschub (nur LF 22): 2-Rollen-Antrieb

passend fir 37 mm Vorschubrollen.

19. Drahtspulenaufnahme: Maximal 15 kg Spulen.
Geeignet fiir Plastik-, Stahl- and Fiberspulen mit 51
mm Spindel. Genauso kénnen Korbspulen mit

entsprechendem Adapter verwendet werden.

/'y WARNUNG
Die Linc Feed Drahtvorschubgerate dirfen nur mit
geschlossener Klappe betrieben werden.

Bestiickung der Maschine mit der
Drahtelektrode

Offnen Sie die Seitenabdeckung der Maschine.

Lésen Sie die Befestigungskappe von der Hiilse.
Stecken Sie die Spule mit dem Draht so auf die Hilse,
dass sich die Spule beim Einfuhren des Drahtes in die

Drahtzufiihrung im Uhrzeigersinn dreht.

Gewabhrleisten Sie, dass die Pafl¥feder in die Bohrung
der Spule eingefiihrt wird.

Schrauben Sie die Befestigungskappe wieder auf.
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Verwenden Sie beim Aufstecken der Drahtrolle die
richtige Nut, die mit dem Drahtdurchmesser
Ubereinstimmt.

Legen Sie das Drahtende frei und schneiden Sie das
gebogene Ende ab. Es darf kein Grat vorhanden sein.

/1 WARNUNG
Scharfe Drahtenden kénnen zu Verletzungen fuhren.

Drehen Sie die Spule in Uhrzeigerrichtung und fiihren
Sie den Draht in die Vorschubeinheit sowie den Euro-
Anschluf ein.

Stellen Sie die Spannung an der Druckrolle der
Drahtvorschubeinheit ein.

Bremseneinstellung der Spulen - Achse
Um unkontrolliertes Abrollen des Schweildrahtes zu
vermeiden, ist die Spulen-Achse mit einer Bremse
ausgestattet.

Eingestellt wird die Bremse mit einer Schraube M10, an
der Innenseite der Achse. Diese Schraube ist sichtbar
nach Entfernung der Befestigungsschraube der Spulen-
Achse.

20. Befestigungsschraube.
21. Einstellschraube M10.
22. Druckfeder.

Der Federdruck nimmt zu, wenn die Schraube im
Uhrzeigersinn gedreht wird. Die Bremskraft nimmt dann
auch zu.

Wenn Sie die Schraube gegen den Uhrzeiger drehen,
nehmen der Federdruck und die Bremskraft ab.

Nach dem Einstellen kann man die Befestigungs-
schraube wieder anbringen.

Einstellung Druck Drahtvorschubrolle
Die Druckkraft wird durch Drehen der Einstellmutter
verandert; in Uhrzeigerrichtung wird diese erhéht, ent-
gegen der Uhrzeigerrichtung wird die Kraft verringert.

/1 WARNUNG

Ist die Drahtspannung zu niedrig, gleitet die
Vorschubrolle Gber den Draht. Ist die Drahtspannung zu
hoch, besteht die Gefahr, dass der Draht sich verformt.
Dies kann zu Vorschubproblemen im Brenner flhren.
Es muss also unbedingt die richtige Spannung
eingestellt werden. Verringern Sie die Spannung, bis die
Rolle anfangt zu gleiten. Drehen Sie dann die
Schrauben einen Schlag im Uhrzeigersinn.

Einfadeln des Drahtes in den SchweiR-

Brenner
SchlieRen Sie einen geeigneten Schweiflbrenner an den
Euro-Anschlull an. Die Parameter fir Brenner und



Schweillquelle missen Ubereinstimmen.

Entfernen Sie die Gasdise und die Stromkontaktdiise
vom Schweilbrenner.

Stellen Sie den Drahtvorschub mit Hilfe des WFS-
Knopfes [2] auf etwa 10m/min ein.

Stellen Sie den Schalter Manueller
Drahtvorschub/Gastest [15] in die "Manueller Vorschub-
Stellung" und halten diese solange, bis die Elekrode aus
der Kontaktdiise des SchweilRbrenners herausschaut.

/! WARNUNG
Halten Sie das Brennerende in sicherer Entfernung von
Augen und Handen, wahrend der Draht zugeflhrt wird.

/'\ WARNUNG
Schalten Sie, sobald der Draht in dem Brenner
eingefadelt ist, die Stromvesorgung ab, bevor Sie
Kontakt- und Gasverteiler wieder montieren.

Manuelles MIG / MAG-Schweifen
Damit Sie manuell MIG/IMAG-schweiflen kénnen,
mussen Sie:

e Die Maschine mit angeschlossenem
Drahtvorschubgerat einschalten.

Drahteinfadeln mit "cold inch"-Schaltung [15].
Kontrollieren Sie den Gasstrom mit der "Gas-
Purge"-Schaltung [15].

e  Schalten Sie den Knopf [11] (nur LF 24 PRO) auf
Manual-Position (Uberpriifen Sie ob das Panel [4]
den Manual-Modus anzeigt).

e Wabhlen Sie eine dem Schweil3prozess und der
Materialstarke angepasste Spannungsstufe und die
Vorschubgeschwindigkeit mit Knopf [2].

e Die Maschine ist nun schweiRbereit.

Stromquellenauswahl (nur LF 24 PRO)
Das Drahtvorschubgerat LF 24 PRO kann mit folgenden
Stromquellen im Synergic-Modus arbeiten:

e Powertec 300S

e Powertec 360S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.

Das Gerat ist fir die Powertec 420S voreingestellt
(Werkseinstellung).

Falls eine andere Stromquelle eingesetzt wird, sind

folgende Schritte durchzufiihren:

e Schalten Sie die Stromversorgung des
Vorschubgerates ab.

e Schalten Sie den Knopf fiur die
Drahtdurchmesserwahl [10] auf "1.6 CORE"-
Position. Setzen Sie den Knopf fir Material- und
Gasart [11] in "MANUAL" Position.

e Schalten Sie die Stromversorgung des
Vorschubgerates ein.

e  Schalten Sie innerhalb von 15 s den Knopf fiir die
Drahtdurchmesserwahl [10] in "0.8" -Position und
den Knopf fiir Material- und Gasart [11] in " STEEL
(80%AR 20%CO,)" -Position (lUberprifen Sie dass
das Display "V" "u5" anzeigt).

e Stellen Sie den Knopf [2] entsprechend der
verwendeten Stromquelle ein:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
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. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.

e Sichern Sie die getroffene Auswahl durch setzen
der Drahtdurchmesser-Auswahl [10] auf "1.6
CORE"- Position — Das Drahtvorschubgerat ist
einsatzbereit.

/'y WARNUNG
Das Display "V" zeigt die Nummer der ausgewahlten
Stromquelle (4/5/6/7) fur 2 s nach Einschalten des
Vorschubgerates an.

Synergisches MIG / MAG-SchweifRen

(nur LF 24 PRO)

Damit Sie synergisch MIG/MAG-schweilRen kénnen,

mussen Sie:

e Die Maschine mit angeschlossenem Vorschubgerat
einschalten.

Drahteinfadeln mit "cold inch"-Schaltung [15].
Kontrollieren Sie den Gasstrom mit der "Gas-
Purge"-Schaltung [15].

e  Den Wahlschalter fiir den Drahtdurchmesser [10] in
die Stellung fiir den Durchmesser des verwendeten
Drahtes drehen.

e Den Einstellknopf [11] fUr SchweilRwerkstoff und
Gasgemisch in die fir den verwendeten Werkstoff
erforderliche Stellung bringen.

/! WARNUNG
Wenn das ausgewahlte SchweilRverfahren keinen
synergetischen Modus besitzt, erscheinen auf der
Anzeige "A" drei waagerechte Striche.

e Entsprechend dem ausgewahlten Schweif3-
programm und der Materialstarke, ist die passende
Spannungsstufe an der Stromquelle einzustellen.

/1 WARNUNG
Bei synergischem Schweilmodus fir alle
Positionen der Stromquelle, kann die automatische
Vorschubgeschwindigkeit im Bereich von £25% am
Drahtvorschub-Stellknopf [2].korrigiert werden.

e Die Maschine ist nun schweil3bereit.

Wasserkiihler-Steuerung (nur LF 24

PRO)

Das LF 24 PRO Vorschubgerat erméglicht, das

Wasserkiihlgerat automatisch mit der Powertec

360S/420S/5008S zu steuern, d.h.:

e Beim Starten des Schweildvorganges wird das
Kuhlgerat automatisch eingeschaltet.

e Nach Beendigung des Schweildvorganges lauft die
Wasserkiihlung noch fiir 5 min. weiter, danach
schaltet diese sich ab.

e  Wird innerhalb dieser 5 min erneut geschweift.,
lauft die Wasserkiihlung weiter.

Das Drahtférdergerat hat die Moglichkeit den

Automatikmodus des Wasserkuhlgerates abzuschalten

und statt dessen im Dauerbetrieb zu arbeiten. Falls der

Arbeitsmodus des Kiihlgerates verandert werden muf3,

gehen Sie folgendermaflen vor:

e Schalten Sie die Stromquelle mit dem
angeschlossenen Vorschubgerat aus.

e Stellen Sie den Schalter zur Drahtdurchmesserwahl



[10] auf "1.0" -Position. Stellen Sie den Schalter zur
Material- und Gasauswahl [11] auf "CRNI (98%AR
2%C0,)" -Position.

e Schalten Sie die Stromversorgung des
Vorschubgerates ein.

e  Schalten Sie innerhalb von 15 s den Knopf fiir den
Drahtdurchmesser [10] auf "1.2" -Position und den
Knopf fur Material- und Gasart [11] auf "STEEL
(100%CO03)" -Position — das Wasserkiihlgerat ist
eingeschaltet und das Display "V" zeigt "on".

Falls zum Automatikmodus des Kiihigerates
zuriickgekehrt werden soll, ist genauso zu verfahren
(das Display “V” zeigt " 5" ").

/'y WARNUNG
Das Display "V" zeigt den Wasserkihlmodus (“5"/on) fur
2 s an, nachdem die Stromversorgung des
Vorschubgerates eingeschaltet wurde.

Auswechseln der Antriebsrollen

Das Vorschubgerat ist mit Antriebsrollen fuir 1.0 und 1.2
mm (fUr LF 24/24 PRO) oder 0.8 und 1.0 mm (fir LF 22)
ausgestattet. Fir andere Drahtstarken ist es moglich,
die passenden Rollenséatze auszuwechseln (siehe
Kapitel Zubehor fiir die Bestellung der gewiinschten
Satze). Die Antriebsrollen werden folgendermafien
gewechselt:

e Schalten Sie die Schweil3stromquelle, an der das
Vorschubgerat angeschlossen ist, ab.

Lésen Sie den Hebel flr die Druckrolle [23].

Lésen Sie die Befestigungskappe [24].

Offnen Sie die Schutzabdeckung [26].

Ersetzen Sie die bisherigen Antriebsrollen [25]
durch die Neuen.

/! WARNUNG
Fir Drahtdurchmesser gréRer als 1.6 mm (nur fir
LF 24/24 PRO), mussen folgende Teile mit
ausgetauscht werden:
e Das Fuhrungsrohr fiir die Vorschubkonsole [27]
und [28].
e Das Fuhrungsrohr fiir den Euro-Anschluf3 [29].

e Ersetzen Sie die Schutzabdeckung [26] und
schrauben Sie diese an die Antriebsrollen an.

e Befestigen Sie die Schutzabdeckung mit den
Befestigungsschrauben [24].

NN
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LF 24
LF 24 PRO

Wartung

/'y WARNUNG
Fir Wartung und Reparatur des Gerates konsultieren
Sie bitte lhren Fachhandler oder die Lincoln Electric.
Eine unsachgemal durchgefihrte Wartung oder
Reparatur durch eine nicht qualifizierte Person fiihrt zum
Erléschen der Garantie.

Die Wartungsintervalle kdnnen abhangig von den
Arbeitsbedingungen der Maschine schwanken.

Ein schwerwiegender Schaden ist unverziglich zu
melden.

Laufende Wartung

e Prifen Sie den Anschlu® und die Isolation des
Massekabels und Versorgungskabels.

e Entfernen Sie Schweillspritzer von der Schweil3-
dise. Schweillspritzer konnen den Fluf des
Schutzgases von der Schweilldiise zum Lichtbogen
beeinflussen.

e Uberpriifen Sie den Zustand der Diise und ersetzen
Sie diese, wenn erforderlich.

e  Uberpriifen Sie Zustand und Betrieb des Liifters —
halten Sie dessen Luftungsschlitze frei und sauber.

Periodische Wartung

Zusatzlich zur laufenden Wartung sind folg. Arbeiten

durchzufihren:

e Halten Sie die Maschine sauber. Verwenden Sie
einen trockenen Luftstrom mit geringem Luftdruck.
Entfernen Sie den Staub von der duReren Ab-
deckung und aus dem Innern des Gehauses.

¢ Uberpriifen Sie alle Anschliisse und ersetzen Sie
diese falls erforderlich.

e Uberpriifen Sie alle Schrauben auf festen Sitz und
ziehen Sie diese nach, wenn erforderlich.

/'\ WARNUNG
Die Maschine muf3 wahrend der Durchfiihrung der
Wartungsarbeiten vom Netz getrennt sein. Nach jeder
Reparatur sind geeignete Tests durchzufiihren, um die
Betriebssicherheit zu Gberpriifen.

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)
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Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehérigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter



besonderen Umsténden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Syteme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw.) kommen. Diese Stérungen kénnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
fihren. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt aufmerksam durch, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu
reduzieren oder ganz zu vermeiden.

Diese Maschine ist fir den industriellen Einsatz konzipiert worden. Bei Benutzung dieser Anlage in

Wohngebieten sind daher besondere Vorkehrungen zu treffen, um Stérungen durch elektromagnetische

Beeinflussungen zu vermeiden. Halten Sie sich stets genau an die in dieser Bedienungsanleitung

genannten Einsatzvorschriften. Falls dennoch elektromagnetische Stérungen auftreten, missen geeignete
Gegenmallinahmen getroffen werden. Kontaktieren Sie gegebenenfalls den Kundendienst der Lincoln Electric.
Technische Anderungen der Anlage sind nur nach schriftlicher Genehmigung des Herstellers zulassig.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweiligerates, dass sich keine fiir elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im mdglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fiir:

e  Steuerleitungen, Datenkabel und Telefonleitungen.

¢ Radio und Televisions-Sender oder -Empfanger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder
computergesteuerte Anlagen.

o Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fiir industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und
Kalibriereinrichtungen.

e Medizinische Apparate und Gerate, Horgerate oder personliche Implantate wie Herzschrittmacher usw. Achtung!
Informieren Sie sich vor Inbetriebnahme der Anlage in der Nahe von Kliniken und Krankenhausern tber die hierzu
glltigen Vorschriften, und sorgen Sie fiir die exakte Einhaltung aller erforderlichen SicherheitsmaRnahmen!

e Prufen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweiltanlage befinden.

o Dieser Einflussbereich kann in Abhangigkeit der physikalischen Umsténde in seiner rdumlichen Ausdehnung stark
variieren.

Befolgen Sie zusatzlich die folgenden Richtlinien um elektromagnetische Abstrahlungen zu reduzieren:

e Schlielen Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

¢ Halten Sie die Lange der Schweiltkabel moglichst auf ein erforderliches Mindestmalf? begrenzt. Wenn méglich,
sollte das Werkstiick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen MalRnahmen, dass hierdurch keinerlei
Gefahrdung von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

o Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kdnnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

Technische Daten

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

Eingangsspannung Drahtvorschubgeschwindigkeit

34-44 Vac 1.0-20 m/min
Nominelle Leistung bei 40°C
Einschaltdauer Ausgangsstrom
(basierend auf einer Periode von 10 Min.)
100% 385 A
60% 500 A
Ausgangsleistung

Ausgangsstrombereich
20-500 A

Max. Leerlaufspannung
113 V DC oder V AC (Spitzenspannung)

Drahtdurchmesser (mm)

Massiv-Draht Fulldrahte Aluminium-Draht
LF 22 0.6 bis 1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0 bis 1.2
LF 24, 24 PRO 0.6 bis 1.6 LF 24, 24 PRO 1.2 bis 2.4 LF 24, 24 PRO 1.0 bis 1.6
Abmessungen
Hohe Breite Lange Gewicht
440 mm 270 mm 636 mm LF 22 15Kg
LF 24, 24 PRO 17 Kg
Arbeitstemperatur Lagertemperatur
—10°C bis +40°C -25°C bis +55°C
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Seguridad
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ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacion son realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda este
manual antes de trabajar con el equipo. No seguir las instrucciones que se indican en este manual podria provocar
lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte o dafios a este equipo. Lea y comprenda las explicaciones
de los simbolos de advertencia, que se muestran a continuacién. Lincoln Electric no se hace responsable de los dafos
producidos por una instalacién incorrecta, una falta de cuidado o un funcionamiento inadecuado.

AN

iPELIGRO!: Este simbolo indica qué medidas de seguridad se deben tomar para evitar lesiones
personales de diferente gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

,

VA

LEAY COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Asimile el contenido de este manual de instrucciones
antes de trabajar con el equipo. La soldadura al arco puede ser peligrosa. NO seguir las
instrucciones que se indican en este manual podria provocar lesiones personales de distinta
gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo.

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: Los equipos de soldadura generan voltajes elevados.
No toque el electrodo, la pinza de masa, o las piezas a soldar cuando el equipo esté en marcha.
Aislese del electrodo, la pinza de masa, o las piezas en contacto cuando el equipo esté en marcha.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacién del equipo desde el interruptor de red o desde
la caja de fusibles antes de reparar o manipular el interior de este equipo. Conecte el tierra de este
equipo de acuerdo con el reglamento eléctrico local.

Yy

EQUIPOS ELECTRICOS: Inspeccione con regularidad los cables de red, electrodo y masa. Si hay
algun dafio en el aislamiento sustituya dicho cable inmediatamente. No coloque directamente la
pinza portaelectrodos sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que esté en
contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo de un cebado accidental del arco.

A
Se

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
que circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos
deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

CUMPLIMIENTO CE: Este equipo cumple las directivas de la CEE.

® M

N

[

LOS HUMOS Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: La soldadura puede producir humos y
gases peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice la suficiente ventilacion y/o extraccion de
humos para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracion.

N
N

LA LUZ DEL ARCO PUEDE QUEMAR: Utilice una pantalla de proteccién con el filtro adecuado para
proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando se suelde o se observe una soldadura
por arco abierto. Use ropa adecuada de material ignifugo para proteger la piel de las radiaciones del
arco. Proteja a otras personas que se encuentren cerca del arco y/o adviértales que no miren
directamente al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.

)
i

N\

LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA
EXPLOSION: Retire del lugar de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio.
Tenga un extintor de incendios siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones
calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por aberturas pequenas. No caliente, corte o
suelde tanques, tambores o contenedores hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar
que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables o téxicos. No utilice nunca este
equipo cuando haya presente gases inflamables, vapores o liquidos combustibles.

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: La soldadura genera una gran cantidad de calor. Las
superficies calientes y los materiales en el area de trabajo pueden provocar quemaduras graves.
Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

MARCAJE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de potencia para operaciones de
soldadura efectuadas en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.
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LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee Gnicamente botellas que
contengan el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizadas. Mantenga
siempre las botellas en posicion vertical y encadenadas a un soporte fijo. No mueva o transporte
botellas de gas que no lleven colocado el capuchdn de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza
portaelectrodo, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tensién eléctrica toque la botella de gas.
Las botellas de gas deben estar colocadas lejos de las areas donde puedan ser golpeadas o ser
objeto de dafio fisico, o0 a una distancia de seguridad de las operaciones de soldadura.

Instalacion e Instrucciones de Funcionamiento

Lea esta seccion antes de la instalacion y puesta en
marcha del equipo.

Emplazamiento y entorno

Esta maquina puede trabajar en ambientes agresivos.
Sin embargo, es importante tener una serie de
precauciones de manera que aseguren un
funcionamiento duradero y fiable.

¢ No coloque ni haga funcionar la maquina sobre una
superficie que tenga un angulo de inclinacién mayor
de 15° desde la horizontal.

No utilice esta maquina para precalentar tubos.

e Este equipo debe situarse en un lugar donde haya
una buena circulacion de aire limpio, sin
restricciones de aire. Cuando esté funcionando no
cubrirlo con papel, ropa o trapos.

e  Se debe restringir al minimo la entrada de polvo y
suciedad en el interior de la maquina.

e Este equipo tiene un grado de proteccion I1P23.
Mantenerlo seco y no situarlo en suelos humedos o
en charcos.

¢ Coloque el equipo alejado de maquinaria que
trabaje por radio control. El normal funcionamiento
del equipo podria afectar negativamente a dichos
equipos, provocando serias averias y dafios en los
mismos. Ver la seccion compatibilidad
electromagnética en este manual.

e No trabaje en zonas donde la temperatura ambiente
supere los 40° C.

Factor marcha y Sobrecalentamiento
El factor marcha de la maquina es el porcentaje de
tiempo en ciclos de 10 minutos, durante el cual el
operario puede hacer funcionar la maquina al valor
nominal de la corriente de soldadura.

Ejemplo: 60% Factor marcha:
— N
—->»

Soldando durante 6 min. Parar durante 4 min.

Sobrepasar el tiempo de soldadura del factor marcha
puede provocar que se active el circuito de proteccion
térmica.

La maquina esta protegida al sobrecalentamiento por un
termostato. Cuando la maquina se sobrecalienta la
corriente de salida de la maquina se desconecta, "OFF",
y la Luz del Indicador Térmico (en el panel frontal del
devanador) se enciende, "ON". Cuando la maquina se
ha enfriado a la temperatura de seguridad, la luz del
indicador Térmico se apagara y la maquina puede

reanudar el funcionamiento normal. Nota: Por razones
de seguridad la maquina no saldra de la parada térmica
si el pulsador de la pistola de soldadura no se ha
liberado.

[-®-&f-8-2

Minutos o descenso

Factor marcha

Conexién a lared

Compruebe la tension de entrada, fase y frecuencia de
la fuente de corriente que se conectara a este
devanador. La tension de entrada permisible de la
fuente de corriente esta indicada en la placa de datos
del devanador. Verifique la conexion de los cables de
tierra desde la fuente de corriente a la fuente de
corriente de entrada.

Conexion del Gas

Debe instalarse una botella de gas con el regulador de
caudal adecuado. Una vez instalada con seguridad la
botella de gas con el regulador de caudal, conecte la
manguera de gas desde el regulador hasta el racor de
entrada de gas de la maquina. Vea el punto [8] de las
imagenes inferiores. El devanador admite todos los
gases de proteccién adecuados incluyendo diéxido de
carbono, argén y helio a una presiéon maxima de 5,0 bar.

Conexiones de Salida
Ver el punto [1] de las imagenes inferiores.

Controles y Caracteristicas de
funcionamiento

1. Euroconector: Para conectar la pistola de
soldadura.




SYNERGIC

Mando WFS (Velocidad Alimentacién Hilo): Facilita
el control continuo de la velocidad de alimentacion
del hilo en el rango de 1,0 a 20m/min con modo
manual o correccién de la velocidad
automaticamente adaptada por la maquina en el
rango +25% en el modo sinérgico.

/\ PRECAUCION
Antes de iniciar la soldadura y durante Ila
conmutacion del Hilo Frio, usando el mando Marcha
Lenta Alimentacion Hilo [12], tiene también
influencia en la Velocidad de Alimentacion Hilo.

Indicador Sobrecarga Térmica: Este indicador se
iluminara cuando la maquina esté sobrecargada y la
salida haya sido desconectada. Dejar la maquina
hasta que los componentes internos se enfrien,
cuando la luz indicadora se apague, la maquina
volvera a funcionar con normalidad.

Panel Display Digital:

o Display A: Muestra el valor de la corriente de
soldadura actual (en A), y una vez finalizado el
proceso de soldadura, muestra el valor medio
de la corriente de soldadura. Cuando se
cambia el valor WFS [2], el visor muestra el
valor de la WFS (en m/min) ajustada — para el
modo manual o correccién de la velocidad
automaticamente adaptada por la maquina, en
el rango 0.75-1.25 en el modo sinérgico.

e Display V: Muestra el valor actual de la tension
de soladura en V), y una vez finalizado el
proceso de soldadura, muestra el valor medio
de la tension de soldadura. Cuando el valor de
la WFS se cambia [2], el visor queda en
blanco.

e Indicadores de trabajo: Estas lamparas
muestran el modo de trabajo de la maquina:

Si esta encendida, la maquina trabaja

en modo Sinérgico (modo automético).

i Si esta encendida, la maquina trabaja
en modo Manual.

Seleccione el trabajo deseado con el "Control

Seleccion Material a Soldar y Gas Mezcla" [11].

Acoplamientos Conexién Rapida (Solo para modelo
refrigerado por agua): Para la conexién de las
pistolas refrigeradas por agua.

Retorno agua caliente desde la pistola. —@

&

Entrada agua fria a la pistola.
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10.

1.

12.

13.

Acoplamientos Conexion Rapida (Solo para modelo
refrigerado por agua): Si se usan pistolas
refrigeradas por agua, conecte aqui los conductos
de agua desde el refrigerador de agua. Dirijase a
las directrices de la pistola y del refrigerador de
agua para el liquido refrigerante y rangos de caudal
recomendados.

Zdécalo Macho 1/4 vuelta: Conexién entrada de
corriente.

Conector de Gas: Conexién para el gas.

Conexién Anfenol: Conexion de 8 pins a la fuente
de corriente.

LF 24 PRO

LF 22 & 24

Control Diametro Hilo: Permite la eleccién del
diametro de hilo requerido para el proceso de
soldadura deseado. Esta caracteristica esta
disponible solo para el modo sinérgico.

Control Seleccion Material a Soldar y Gas Mezcla:

Este control facilita la eleccion de:

e Los materiales a soldar y el gas mezcla
adecuado.

e El modo de trabajo manual / sinérgico.

Mando Marcha Lenta Alimentacién Hilo: Facilita el
control de la velocidad de alimentacion del hilo
antes del inicio de la soldadura, en el rango de 0,1
a1,0 del valor fijado por el "Mando Velocidad
Alimentacion Hilo" [2].

Modo Pulsador Pistola: Este modo permite la
seleccion de 2-tiempos 6 4-tiempos. A continuacion
se muestra la funcionalidad del modo 2T/4T:

—

4T*

N -
1

[P U

e — N
!

N —-—
-

Pulsador apretado
Pulsador liberado

Tiempo distancia hilo (Burnback).
Velocidad de hilo.

T
i
A. Corriente de soldadura.
B
C
G. Gas.



14. Mando distancia hilo, tiempo Burnback: Permite
obtener la longitud deseada de hilo, el cual
sobresale al final de la boquilla de la pistola al final
de la soldadura; el rango se ajusta de 8 a 250ms.

15. Conmutador Hilo Manual / Gas Purga: Este
conmutador permite la alimentacién en frio o flujo

de gas sin conectar la salida del voltaje.

16. Control Tiempo de Soldadura por Puntos: Habilita

el control del tiempo en el rango de 0,2 a 10 s.

LF 24
PRO

17. Arrastre Hilo (solo LF 24, 24 PRO): 4-Rodillos de
arrastre de hilo compatible con rodillos de arrastre
de 37 mm.

18. Arrastre Hilo (solo LF 22): 2-Rodillos de arrastre de

hilo compatible con rodillos de arrastre de 37 mm.

19. Soporte Bobina Hilo: Bobinas de 15 kg maximo.
Acepta bobinas de plastico, acero y fibra sobre un
eje de 51 mm. También acepta bobinas tipo Readi-

Reel® sobre el adaptador del eje incluido.

/! PRECAUCION
Los devanadores Linc Feed deben usarse con la puerta
completamente cerrada durante la soldadura.

Cargando la Bobina de Hilo
Abra la cubierta lateral de la maquina.
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Desenrosque el tornillo de fijacion del eje soporte.

Cargue la bobina del hilo en el eje soporte de modo que
la bobina gire en el sentido horario cuando el hilo es
alimentado en el devanador.

Asegurese de que el pivote posicionador para la bobina
va en el agujero adecuado de la bobina.

Enrosque el tornillo de fijacion del eje soporte.

Ponga el hilo sobre el rodillo utilizando la ranura correcta
correspondiente al diametro del alambre.

Libere el extremo del hilo y corte el extremo doblado
asegurandose de que no tiene rebabas.

/! PRECAUCION
El extremo afilado del hilo puede lastimar.

Gire la bobina del hilo en sentido horario e inserte el
extremo del hilo en el devanador hasta el limite del
Euroconector.

Ajuste correctamente la fuerza del rodillo de presién del
devanador.

Ajuste del freno del eje soporte carrete
Para evitar que la bobina pueda desenrrollarse
espontaneamente el soporte carrete es fijado con un
freno.

El ajuste se efectua girando el tornillo M10, que se
encuentra situado en el interior del eje del soporte
carrete, después desenroscar el tornillo de fijacion del
eje soporte carrete.

20. Tornillo de fijacion.
21. Tornillo de ajuste M10.
22. Muelle presion.

Girando el tornillo M10 en la direccién de las agujas del
reloj, aumenta la tension de la presion y Vd. puede
aumentar la presion del freno.

Girando el tornillo M10 en sentido contrario a las agujas
del reloj, reduce la tension de la presion y Vd. puede
disminuir la presion del freno.

Una vez finalizado el ajuste, debera enroscar el tornillo
de fijacion del soporte carrete otra vez.

Ajustando la fuerza de los rodillos de
presion

La fuerza de la presion se ajusta girando la tuerca del
brazo en el sentido de las agujas del reloj para
incrementar la fuerza, y en sentido contrario a las agujas
del reloj para disminuir la fuerza.



/! PRECAUCION

Si la presion es demasiado baja, el rodillo patinara en el
hilo. Si la presion es demasiado alta, el hilo podria
deformarse y causaria problemas de alimentacion en la
pistola. La fuerza de la presion debera ser la adecuada.
Disminuir la fuerza de la presion hasta que el hilo
empiece a patinar en el rodillo de arrastre y entonces
incrementar la fuerza ligeramente girando la tuerca de
ajuste con un cuarto de giro.

Insertar el hilo dentro de la pistola de

soldadura

Conecte la pistola de soldadura adecuada al
Euroconector, se equipararan los parametros nominales
de la pistola y de la fuente de soldadura.

Saque el difusor de gas y la boquilla de contacto de la
pistola de soldadura.

Ajuste la velocidad del devanador en la posicién de
10m/min aproximadamente por medio del control WFS

2].

Colocar el conmutador Avance Hilo Frio (Cold Inch) /
Purga Gas [15] en la posicién "Cold Inch" y manténgalo
en esta posicion hasta que el hilo salga por la boquilla
de contacto de la pistola de soldadura.

/! PRECAUCION
Tenga la precaucion de mantener los ojos y las manos
alejados del final de la pistola mientras esta pasando el
hilo.

/! PRECAUCION
Una vez finalizada la alimentacion del hilo a través de la
pistola de soldadura, pare el suministro de hilo antes de
volver a colocar la boquilla de corriente y el difusor de
gas.

Método de Soldadura MIG /| MAG en

modo Manual

Para empezar el proceso de soldadura MIG/MAG con el

método manual, Vd. debe:

e Conecte (ON) la maquina que alimenta el
devanador.

e Introduzca el hilo en la pistola utilizando el
conmutador Avance en frio "Cold Inch" [15].

e Comprobar el regulador con el conmutador en
posicion "Gas Purge" [15].

e Coloque el botén [11] (solo LF 24 PRO) en posicién
Manual (verifique que el panel [4] tiene iluminado el
modo Manual).

e En funcién del modo de soldadura seleccionado y
del espesor del material ajuste la tension de
soldadura adecuada y la velocidad de alimentacion
del hilo con el boton WFS [2].

e Siguiendo las normas indicadas, Vd. puede
empezar a soldar.

Seleccione la Fuente de Corriente de
Soldadura (solo LF 24 PRO)

El devanador LF 24 PRO puede funcionar con las
fuentes de corriente siguientes en modo sinérgico:
e Powertec 300S.
Powertec 360S.
Powertec 420S.
Powertec 500S.
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El devanador estéa ajustado para co-funcionar con la
Powertec 420S (de fabrica, por defecto).

Si es necesario cambiar la fuente de corriente, debe:

e Desconectar la alimentacion del devanador.

e Coloque el control del diametro de hilo [10] en
posicion "1.6 CORE". Coloque el control Seleccion
Material a Soldar y Gas Mezcla [11] en posicion
"MANUAL".

Conecte la alimentacion del devanador.

Dentro de los 15s coloque el control del diametro
del hilo [10] en la posicion "0.8" y el control de
seleccion de material a soldar y gas mezcla [11] en
posicion "STEEL (80%AR 20%CO,)" (verifique que
el visor "V" tiene iluminado "u5").

e Use el mando [2] para colocar la fuente de corriente
de soldadura adecuada segun el listado siguiente:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.

e Guarde el valor seleccionado por medio del
conmutador del control del diametro del hilo [10] en
la posicion "1.6 CORE" — el devanador esta listo
para trabajar.

/! PRECAUCION
El visor "V" se ilumina con el numero de la fuente de
corriente seleccionada (4/5/6/7) durante 2 segundos
después de haber conectado la alimentacion del
devanador.

Método de Soldadura MIG / MAG en
modo Sinérgico (solo LF 24 PRO)

Para empezar el proceso de soldadura MIG/MAG en

modo sinérgico, Vd. debe:

e  Conectar la maquina que suministra la corriente al
devanador.

e Introduzca el hilo en la pistola utilizando el
conmutador Avance en frio "Cold Inch" [15].

e Comprobar el regulador con el conmutador en
posicion "Gas Purge" [15].

e Coloque el control de seleccion del diametro de
alambre [10] en la posicién correspondiente al
diametro del hilo usado.

e Coloque el control de seleccion del material a soldar
y de mezcla de gas [11] en la posicidn
correspondiente al material usado.

/1 PRECAUCION
Si el proceso de soldadura seleccionado no tiene
modo sinérgico, en el display "A" apareceran tres
rayas horizontales.

e En funcién del modo de soldadura seleccionado y
del espesor del material, ajuste la tension de
soldadura adecuada en la fuente de corriente de
soldadura.

/1 PRECAUCION
En el modo de soldadura sinérgico la maquina
selecciona automaticamente la velocidad de
alimentacion de hilo adecuada para cada posicion
de la fuente de corriente de soldadura. EIl valor
automatico de la velocidad puede ajustarse en el
rango de +25% por el mando WES [2].



e Siguiendo las normas indicadas, Vd. puede
empezar a soldar.

Control del Refrigerador de Agua (solo

LF 24 PRO)

El devanador LF 24 PRO permite que el refrigerador de
agua trabaje en modo automatico con la Powertec
360S/420S/5008S, es decir.:

e Cuando se inicia una soldadura, el refrigerador se
conecta automaticamente.

e Cuando se para la soldadura, el refrigerador
continua funcionando unos 5 min., después de este
tiempo se desconecta automaticamente.

e Sila soldadura se reinicia en un tiempo inferior a 5
min., el refrigerador continua funcionando.

El devanador tiene la posibilidad de desconectar el
funcionamiento automatico del refrigerador de agua y
colocarlo en funcionamiento continuo. Si es necesario
cambiar el modo de funcionamiento del refrigerador de
agua, Vd. debe:

e Desconectar la maquina que alimenta al devanador.

e  Colocar el control del diametro de hilo [10] en
posicion "1.0". Coloque el control de seleccion
material a soldar y gas mezcla [11] en posicion
"CRNI (98%AR 2%CO,)".

Conecte la alimentacion del devanador.

e Dentro de los 15s cambie el control del diametro de
hilo [10] a la posicion "1.2" y el control de seleccién
material a soldar y gas mezcla [11] a la posicion
"STEEL (100%CO,)" — el refrigerador de agua se
ha conectado y el visor "V" tiene iluminado "on".

Si es necesario volver al funcionamiento automatico del
refrigerador de agua debe hacer de nuevo las acciones
anteriormente mencionadas (el visor “V” tiene iluminado
n 5II ll)'

/! PRECAUCION
El visor "V" ilumina la informacién sobre el modo de
funcionamiento del refrigerador de agua (5"/on) durante
2 segundos después de haberse conectado Ila
alimentacion del devanador.

Cambio de los Rodillos de Arrastre

El devanador esta equipado con rodillos de arrastre para
hilo de 1,0 y 1,2 mm (para LF 24/24 PRO) 60,8y 1,0
mm (para LF 22). Para otros diametros de hilo, esta
disponible el kit de rodillos de arrastre adecuado (ver
capitulo Accesorios para efectuar el pedido del kit
deseado). A continuacion el proceso del cambio de
rodillos:

e Desconecte la maquina que suministra corriente al
devanador.

Liberar la palanca de presion del rodillo [23].
Desenroscar el tornillo de sujecion [24].

Abrir la tapa de proteccion [26].

Cambiar los rodillos de arrastre [25] con los
compatibles correspondientes al diametro de hilo
usado.

/1 PRECAUCION
Para hilos con el diametro mayor que 1,6 mm (solo
para LF 24/24 PRO), deben cambiarse las
siguientes piezas:
e Eltubo guia intermedio de la cénsola del
alimentador [27] y guia de entrada [28].
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e El tubo guia del Euroconector[29].

e Recolocar y apretar la tapa de proteccion [26] a los
rodillos de arrastre.

e Enroscar la tapa de proteccién por los tornillos de
sujecion [24].

LF 24
LF 24 PRO

Mantenimiento

/! PRECAUCION

Para cualquier tipo de trabajo de reparacion o
mantenimiento, se recomienda contacte con el servicio
de asistencia técnica autorizado mas cercano o con
Lincoln Electric. Los trabajos de reparacion o
mantenimiento realizados por el personal o por servicios
técnicos no autorizados anularan la garantia del
fabricante.

La frecuencia de las operaciones de mantenimiento
puede variar en funcidon del ambiente de trabajo en el
que se coloque la maquina.

Cualquier dafio que se observe debe ser comunicado
inmediatamente.

Mantenimiento de rutina

o Verifique el estado del aislamiento y las conexiones
del cable de masa y del cable de la corriente de
entrada.

e Quitar las salpicaduras de la boquilla de la pistola
de soldadura. Las salpicaduras pueden interferir el
flujo del gas de proteccién hacia el arco.

o Verificar el estado de la pistola de soldadura;
cambiarla, si es necesario.

e Verificar estado y funcionamiento del ventilador de



refrigeracion. Mantenga limpias las rendijas de flujo
de aire.

Mantenimiento periédico

Efectuar el mantenimiento de rutina y ademas:

¢ Mantenga limpia la maquina. Empleando flujo de
aire seco (y de baja presion), quite el polvo de la
carcasa externa y del interior.

e Verifique el estado de todas las conexiones y
cambielas si es necesario.

e Compruebe y apriete todos los tornillos.

/! PRECAUCION
Desconectar la maquina del suministro de red antes de
cada mantenimiento y servicio. Después de cada
reparacion, efectuar los ensayos adecuados para
comprobar la seguridad.

Compatibilidad Electromagnética (EMC)
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Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas relativas a la compatibilidad
electromagnética. Sin embargo, todavia podria generar interferencias electromagnéticas que pueden afectar a otros
sistemas como son telecomunicaciones (teléfono, radio y television) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccion para eliminar o al
menos reducir los efectos de las interferencias electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. Para operar en una zona no industrial

es necesario tomar una serie de precauciones para eliminar las posibles interferencias electromagnéticas.

El operario debe instalar y trabajar con este equipo tal como se indica en este manual de instrucciones. Si

se detectara alguna interferencia electromagnética el operario debera poner en préactica acciones
correctoras para eliminar estas interferencias con la asistencia de Lincoln Electric.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se puedan presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente:

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes al area de

trabajo y a la maquina.

Emisores y receptores de radio y/o television. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracién y medida.

Dispositivos médicos como marcapasos o equipos para sordera.

Compruebe la inmunidad de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario debe estar

seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion

adicionales.

¢ El tamario de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que vaya a tener lugar. Puede extenderse
mas alla de los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Los equipos de soldadura deben ser conectados a la red segun este manual. Si se produce una interferencia,
puede que sea necesario tomar precauciones adicionales, como filtrar la corriente de alimentacion.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos y a nivel del suelo. Si es
posible conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar
que la conexion a tierra de la pieza a soldar no causa problemas de seguridad a las personas ni al equipo.

e La proteccion de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.



Especificaciones Técnicas

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

TENSION DE ALIMENTACION

RANGO VELOCIDAD HILO

34-44 Vac

1.0-20 m/min

FACTOR MARCHA A 40°C

Factor Marcha
(basado en un periodo de 10 min.)

100%
60%

Corriente de salida

385 A
500 A

RANGO CORRIENTE DE SALIDA

Rango Corriente
20-500 A

Tensién en vacio maxima
113 Vdc o Vac de pico

DIAMETROS DE HILO (mm)

Hilos macizos

Hilos tubulares

Hilos de aluminio

LF 22 0.6a1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0a1.2
LF 24, 24 PRO 0.6a1.6 LF 24, 24 PRO 12a24 LF 24, 24 PRO 1.0a1.6
DIMENSIONES FiSICAS
Alto Ancho Largo LF 22 Peso 15 Kg
440 mm 270 mm 636 mm LF 24, 24 PRO 17 Kg

Temperatura de funcionamiento
-10°C a +40°C

Temperatura de almacenamiento
-25°C a +55°C
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Sécurité
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ATTENTION

L'installation, l'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées. Lisez
attentivement ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir des
conséquences graves: dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel. Lisez
attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous. Lincoln Electric décline toute responsabilité en cas
d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuées de maniére non conforme.

DANGER: Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres.

-

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS: Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser
I'équipement. Le soudage peut étre dangereux. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir
R des conséquences graves: dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du
matériel.

A UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL: Les équipements de soudage générent de la haute
tension. Ne touchez jamais aux piéces sous tension (électrode, pince de masse...) et isolez-vous.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Coupez l'alimentation du poste a I'aide du disjoncteur
du coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuez l'installation électrique
conformément a la réglementation en vigueur.

MISE A LA TERRE: Pour votre sécurité et pour un bon fonctionnement, le cable d'alimentation doit
étre impérativement connecté a une prise de courant avec une bonne prise de terre.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Vérifiez réguliérement I'état des cables électrode,
d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, remplacez-les Immédiatement. Ne posez
pas le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en contact avec la
pince de masse afin d'éviter tout risque d'incendie.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX: Tout courant
électrique passant par un conducteur génére des champs électriques et magnétiques (EMF). Ceux-ci
peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux soudeurs
porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

COMPATIBILITE CE: Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.
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FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX: Le soudage peut produire des fumées et des gaz
dangereux pour la santé. Evitez de les respirer et utilisez une ventilation ou un systéme d'aspiration
pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

X
LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER: Utilisez un masque avec un filtre approprié
/ pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de I'arc lorsque vous soudez ou
B J' regardez souder. Portez des vétements appropriés fabriqués avec des matériaux résistant
Lo durablement au feu afin de protéger votre peau et celle des autres personnes. Protégez les

personnes qui se trouvent a proximité de I'arc en leur fournissant des écrans ininflammables et en les
avertissant de ne pas regarder I'arc pendant le soudage.

LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION: Eloignez toute
matiére inflammable de la zone de soudage et assurez-vous qu'un extincteur est disponible a
proximité. Les étincelles et les projections peuvent aisément s'engouffrer dans les ouvertures les plus
étroites telles que des fissures. Ne soudez pas de réservoirs, flts, containers... avant de vous étre
assuré que cette opération ne produira pas de vapeurs inflammables ou toxiques. N'utilisez jamais
cet équipement de soudage dans un environnement ou sont présents des gaz inflammables, des
vapeurs ou liquides combustibles.

LES MATERIAUX SOUDES SONT BRULANTS: Le soudage génére de la trés haute chaleur. Les
surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a l'origine de brilures graves.
Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.
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SECURITE: Cet équipement peut fournir de I'électricité pour des opérations de soudage menées
dans des environnements a haut risque de choc électrique.

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXLOSER: N'utilisez que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection adapté a I'application de soudage et des détendeurs correctement
installés correspondant au gaz et a la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en
position verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne déplacez pas les
bouteilles sans le bouchon de protection. Ne laissez jamais I'électrode, le porte-électrode, la pince de
masse ou tout autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent
étre stockées loin de zones "a risque": source de chaleur, étincelles...

Installation et Instructions d'Utilisation

Lisez attentivement la totalité de ce chapitre avant
d'installer ou d'utiliser ce matériel.

Emplacement et Environnement

Cette machine peut fonctionner dans des

environnements difficiles. Il est cependant impératif de

respecter les mesures ci-dessous pour lui garantir une
longue vie et un fonctionnement durable.

e Ne placez pas et n'utilisez pas cette machine sur
une surface inclinée a plus de 15° par rapport a
I'horizontale.

o Ne pas uttiliser cette machine pour dégeler des
canalisations.

e Stockez la machine dans un lieu permettant la libre
circulation de l'air dans les aérations du poste. Ne
la couvrez pas avec du papier, des vétements ou
tissus lorsqu'elle est en marche.

e Réduisez au maximum la quantité d'impuretés a
l'intérieur de la machine.

e La machine posséde un indice de protection I1P23.
Elle peut recevoir une pluie modérée sans que cela
nuise a la sécurité de l'opérateur.

e Placez la machine loin d'équipements
radiocommandés. Son utilisation normale pourrait
en affecter le bon fonctionnement et entrainer des
dommages matériels ou corporels. Reportez-vous
au chapitre "Compatibilité Electromagnétique” de ce
manuel.

o N'utilisez pas le poste sous des températures
supérieures a 40°C.

Facteur de marche et Surchauffe

Le facteur de marche d'un équipement de soudage est
basé sur une période de 10 minutes: C'est le
pourcentage de temps pendant lequel le poste peut
souder a la valeur nominale du courant de soudage sans
gu'il se produise de surchauffe ou d'interruption forcée
du soudage.

Exemple: Facteur de marche 60%:
—

A
—

6 minutes de soudage. 4 minutes d'arrét.
Un facteur de marche excessif provoquera le
déclenchement du circuit de protection thermique.

La machine est protégée par thermostat contre les
surchauffes. Lorsque la machine est en surchauffe, le
soudage est impossible, un voyant de surchauffe
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s’allume (sur la face avant du dévidoir). Lorsque la
machine est refroidie, le voyant s’éteind et le soudage
redevient possible. Note: Pour des raisons de sécurité,
la protection thermique reste active tant que la gachette
est maintenue appuyée.
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Minutes

ou diminution
du FM

Alimentation

Vérifier la tension d’alimentation du générateur qui sera
connecté au dévidoir. La tension d’alimentation correcte
est indiqué sur la plaque signalétique du générateur de
courant de soudage. Vérifier la bonne connexion du fil
de terre du générateur de courant de soudage.

Connexion gaz

La bouteille de gaz doit étre installée avec un détendeur.
Une fois équipé de son détendeur, connecter le tuyaux
de gaz au connecteur d’entrée gaz du dévidoir (voir
point [8] des figures suivantes. Le dévidoir accepte tous
les gazs protecteurs tel que le CO2, argon et hélium a
une pression maximale de 5 bars.

Connecteurs de sortie
Voir point [1] des figures suivantes.

Commandes et réglages

1. Euroconnecteur: Il permet de connecter la torche
de soudage.

2. Réglage de la vitesse de dévidage: En mode
manuel, la vitesse de dévidage est réglable de 1.0 a
20m/min. En mode synergique, la vitesse de
dévidage est automatiquement sélectionnée et reste




SYNERGIC

ajustable a £25%.

/1\ ATTENTION
Lorsque le sélecteur de dévidage a froid est
actionné, le bouton de réglage de la vitesse
d’approche fil [12] modifie également la vitesse de
dévidage a froid.

Voyant témoin de protection thermique: Ce voyant
s'allume quand il y a surchauffe du poste et que le
courant de soudage est arrété. Cela se produit
quand le facteur de marche est trop élevé. Laissez
la machine en marche pour permettre le
refroidissement des composants internes. Quand la
LED s'éteint, le soudage peut reprendre.

Panneau Affichage Numérigue:

o Afficheur A: Préaffichage vitesse fil et/ou Trim,
lecture intensité. Avant soudage, en actionnant
le potentiométre (WFS), il préaffiche la valeur
de la vitesse de dévidage (mode manuel) ou
Trim (mode synergique). Pendant le soudage,
il affiche la valeur réelle du courant de soudage
(en A). Si le potentiometre vitesse de dévidage
est actionné, I'afficheur affiche la vitesse de
dévidage (mode manuel) ou le Trim (mode
synergique 0.75-1.25). Apres soudage, il
affiche la valeur moyenne du courant de
soudage jusqu’a ce que le potentiométre
vitesse de fil soit actionné. Dans ce cas,
I'afficheur revient en préaffichage.

o Afficheur V: Lecture tension de soudage.
Avant soudage, I'afficheur est éteind. Pendant
le soudage: Il affiche la valeur réelle de la
tension de soudage (V). Aprés soudage, il
affiche la valeur moyenne de la tension de
soudage et ce, jusqu’a ce que le potentiomeétre
vitesse de fil soit actionné. Dans ce cas,
I'afficheur s’éteind.

e Indicateurs de mode de soudage: Ces voyants
indiquent le mode de soudage, manuel ou
synergique:

Si sélectionné, la machine fonctionne en
mode synergique (mode automatique).
@ Si sélectionné, la machine fonctionne en
mode manuel.
Sélectionner I'application désirée avec "le sélecteur
matériau et gaz Mix" [11].

Connecteurs rapides (sur version eau uniguement):
Connexions pour torche refroidie eau.

&

Eau chaude venant de la torche.

Eau froide allant a la torche.
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10.

1.

12.

13.

14,

Connecteurs rapides (sur version eau uniguement):
Si une torche refroidie eau est utilisée, connecter le
circuit eau du refroidisseur ici. Se référer a la
documentation torche et refroidisseur pour le choix
du liquide de refroidissement.

Adaptateur rapide méle: Connexion de la
puissance d'entrée.

Connecteur gaz: Connexion pour tuyau de gaz.

Connexion prise Amphenol: Connexion 8 broches a
la source de puissance.

LF 24 PRO

Sélecteur de diamétre de fil: Sélectionner le
diameétre de fil utilisé pour votre application. Ce
réglage n’est utilisable qu’en mode synergique.

Sélecteur de matériau et gaz Mix: Ce réglage
sélectionne:

e Le matériau et le gaz de soudage.

e Le mode: manuel ou synergique.

Réglage de la vitesse d’approche: La vitesse
d’approche est réglable par potentiométre. La
fourchette de réglage est 0.1 a 1.0 fois la vitesse de
dévidage sélectionnnée pour le soudage [2].

Interrupteur mode gachette: Il permet la sélection
des modes 2/4 temps. (voir fonctionnement ci-
dessous):

b

bf_______________
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}
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Gachette pressée
Gachette relacheée
Fusion retardée du fil (Burnback).

Vitesse de dévidage de fil.
G. Gaz.

A. Courant de soudage.
B
C

Bouton de commande fusion retardée du fil
Burnback: Il permet de choisir la longueur de fil qui
dépasse de la buse de la torche en fin de soudage;
la plage de réglage va de 8 a 250ms.




15. Bouton inverseur purge de gaz/dévidage de fil a
froid: Cet interrupteur permet le dévidage du fil a
froid ou la purge du circuit gaz hors tension.

16. Réglage du temps de soudage par point: Il régle le

temps de soudage en mode Spot de 0.2 a 10 s.

LF 24
PRO

17. Module de dévidage (uniquement LF 24, 24 PRO):
Module de dévidage 4 galets avec galets
d’entrainement de 37mm.

18. Module de dévidage (uniqguement LF 22): Module
de dévidage 2 galets avec galets d’entrainement de

37mm.

19. Axe support bobine: Bobine de 15Kg maximum.
Accepte les bobines plastiques, aciers et fibres avec
axes de 51mm. Accepte aussi les bobines type

Readi-Reel® avec adaptateur.

/! ATTENTION
Les dévidoirs Linc Feed doivent étre utilisés porte
fermée pendant le soudage.

Chargement du fil

Ouvrir la porte de la machine.

Dévisser I'écrou rapide en bout d’axe.

Charger la bobine de fil de fagon a ce qu’elle tourne
dans le sens horaire lorsque le fil est entrainé par I'unité

de dévidage.

S’assurer que I'ergot de I'axe est bien positionné dans le
trou du support bobine prévu a cet effet.
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Replacer I'écrou rapide en bout d’axe.

Mettre en place les galets correspondant au diameétre du
fil.

Libérer le fil, couper le bout et s’assure qu’il n’est pas
mélé.

/1 ATTENTION
Le bout de fil est pointu et peut blesser.

Introduire I'extrémité du fil dans I'ensemble de dévidage
jusqu’a I'euroconnecteur.

Ajuster la pression exercée sur les galets.

Réglage du couple de freinage de I’axe
bobine

Pour éviter le jeu lorsque la bobine dévide le fil de
soudage, I'axe est pourvu d'un systéme de freinage.

Le réglage s’effectue en tournant la vis M10, située a
l'intérieur de 'armature de I'axe aprées avoir dévissé le
capuchon d’attache.

20. Vis de serrage.
21. Vis de réglage M10.
22. Ressort.

En tournant la vis M10 vers la droite, vous augmentez la
tension du ressort et vous pouvez accroitre la couple de
freinage.

En tournant la vis M10 vers la gauche, vous diminuez la
tension du ressort et vous pouvez décroitre la couple de
freinage.

Une fois le réglage achevé, vous devrez revisser le
capuchon.

Réglage de la pression du galet fou

Le réglage se fait en tournant la vis de réglage vers la
droite pour augmenter la pression et vers la gauche pour
la réduire.

/! ATTENTION

Si le réglage de la pression est trop faible, le fil va
patiner entre les galets. Si le réglage de la pression est
trop fort, le fil peut se déformer ce qui entrainerait des
problemes de dévidage. La pression doit étre
correctement réglée. Réduisez la pression lentement
jusqu’a ce que le fil commence a peine a glisser sur le
galet d’entrainement puis augmentez Iégérement la
pression en donnant un tour a la vis de réglage.



Insertion du fil dans la Torche de

soudage

Connecter la torche a I'euroconnecteur, les
caractéristiques de la torche doivent étre appropriées a
la puissance du générateur.

Retirer le diffuseur de gaz et le tube contact du bout de
la torche.

Régler la vitesse de dévidage a 10 m/min avec le bouton
WEFS [2].

Maintenir le sélecteur Avance a vide / Purge gaz [15] sur
Avance a vide jusqu'a la sortie du fil en bout de torche.

/1 ATTENTION
Veillez a éloigner vos yeux et vos mains de I'extrémité
de la torche pendant le chargement du fil.

/1 ATTENTION
Lorsque le fil est sorti en bout de torche, veuillez arréter
le dévidage avant de remplacer le tube contact et/ou le
diffuseur de gaz.

Soudage MIG / MAG en mode Manuel
Pour commencer le soudage MIG /MAG en mode
manuel vous devez:

e  Mettre en marche le générateur de courant de
soudage pour alimenter le dévidoir.

e Faire passer le fil dans la torche au moyen de
l'interrupteur "Cold Inch" [15].

o Verifier le débit de gaz torche au moyen de
l'interrupteur "Gas Purge" [15].

e Placer le sélecteur [11] (uniquement sur LF 24
PRO) sur la position manuel (vérifier en face avant
que le voyant manuel est allumé).

e Suivant le type de métal, I'épaisseur et la tension
sélectionnée, régler la vitesse de dévidage
appropriée avec le bouton [2]

e Le soudage peut commencer.

Sélection de la source de courant de
soudage (uniquement LF24 PRO)

Le dévidoir LF 24 PRO peut fonctionner en mode
synergique avec les générateurs de courant de soudage
suivant:

e Powertec 300S.

Powertec 360S.

Powertec 420S.

Powertec 500S.

Par défaut, le dévidoir est configuré pour fonctionner
avec le Powertec 420S.

En cas de fonctionnement avec un autre générateur,

vous devez:

e  Couper l'alimentation du dévidoir.

e Positionner le sélecteur de diameétre de fil [10] sur la
position “1.6 CORE”. Positionner le sélecteur type
de fil et gaz [11] sur la position “MANUAL”.
Alimenter le dévidoir.

Dans les 15 secondes, positionner le sélecteur de
diamétre de fil [10] sur la position “0.8” et le
sélecteur type de fil et gaz [11] sur la position
“STEEL (80%AR 20%CO0O,)". Vérifier alors que
I'afficheur “V” affiche”u5”.
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e  Ultiliser le bouton [2] pour sélectionner le générateur
de courant de soudage comme indiqué dans la list

suivante:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.

e Sauvegarder la sélection en positionant le sélecteur
de diametre de fil [10] sur la position "1.6 CORE".
Le dévidoir est prét a fonctionner.

/1 ATTENTION
L’afficheur "V affiche la source sélectionnée (4/5/6/7) 2
secondes apres la mise sous tension du dévidoir.

Soudage MIG / MAG en mode
Synergique (uniquement sur LF 24
PRO)

Pour commencer le soudage MIG /MAG en mode

synergique vous devez:

e  Mettre sous tension le dévidoir.

e Faire passer le fil dans la torche au moyen de
l'interrupteur "Cold Inch" [15].

o Vérifier le débit de gaz torche au moyen de
l'interrupteur "Gas Purge" [15].

e Positionner le sélecteur diameétre de fil [10] en
fonction du diametre de fil utilisé.

e Positionner le sélecteur matériau et gaz mix [11] en
fonction du matériau a souder.

/1\ ATTENTION
Si vous utilisez un mode non synergique I'afficheur
A affiche "---".

e Suivant le type de métal et I'épaisseur, sélectionner
la tension de soudage sur la source de courant de
soudage.

/1\ ATTENTION
En mode synergique, la machine sélectionne
automatiquement la bonne vitesse de dévidage en
fonction de la tension de soudage sélectionnée.
Cette vitesse de dévidage peut toutefois étre
ajustée dans une fourchette de £25% a I'aide du
bouton de réglage de la vitesse de dévidage [2].

e Le soudage peut commencer.

Commande refroidisseur (uniquement
sur LF 24 PRO)

Le LF 24 PRO permet un fonctionnement automatique

du refroidisseur avec les Powertecs 360S/420S/500S:

e Lorsque le soudage commence, le refroidisseur
démarre automatiquement.

e Lorsque le soudage s’arréte, le refroidisseur continu
de fonctionner pendant 5 min puis s’arréte
automatiquement.

e Sile soudage redémarre pendant la période de 5
min, le refroidisseur continu de fonctionner.

Les dévidoirs offrent la possibilité de désactiver le mode

automatique pour un fonctionnement continu du

refroidisseur. Pour ce faire, vous devez:

e  Arréter I'alimentation du dévidoir.

e Positionner le sélecteur de diamétre de fil [10] sur la
position “1.0” et le sélecteur type de fil et gaz [11]



sur la position “CRNI (98%AR 2%CO5)".
Alimenter le dévidoir.

Dans les 15 secondes, positionner le sélecteur de
diamétre de fil [10] sur la position “1.2” et le
sélecteur type de fil et gaz [11] sur la position
“STEEL (100%CO,)". Le refroidisseur se met en
marche et I'afficheur “V” affiche “on”.

Si vous désirez reconfigurer le mode automatique,
recommencer la procédure précédente pour que
I'afficheur “V” affiche “ 5” “.

/N ATTENTION
L’afficheur "V” affiche le mode de fonctionnement du
refroidisseur (5"/on) 2 secondes aprés la mise sous
tension du dévidoir.

Changement des galets d’entrainement
Les dévidoirs sont équipés par défaut des galets de
1.0mm et 1.2mm (LF 24/24 PRO), 0.8mm et 1.0mm (LF
22). Pour les autres diamétres de fils, des kits galets
existent (voir le paragraphe accessoires). La procédure
de changement des galets est la suivante:

e  Couper l'alimentation du dévidoir.

Relever les leviers presseurs [23].

Devisser les vis [24].

Ouvrir le carter de protection [26].

Changer les galets d’entrainement [25] en fonction
du diamétre de fil utilisé.

/1\ ATTENTION
Pour des diametres de fil supérieur a 1.6mm
(LF24/24 PRO), changer les piéces suivantes:
e Les guide-fils [27] et [28].
e Le guide fil de 'euroconnecteur [29].

Repositionner le carter de protection [26].
Replacer les vis [24].
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Maintenance

/\ ATTENTION
Nous vous recommandons de contacter notre service

aprés-vente pour toute opération d'entretien ou
réparation. Toute intervention sur le poste effectuée par
des personnes non autorisées invalidera la garantie du
fabricant.

La fréquence des opérations de maintenance varie en
fonction de I'environnement de travail dans lequel la
machine est placée.

Tout défaut observé doit étre immédiatement rapporté.

Maintenance

e Pour des diamétres de fil supérieur a 1.6mm
(LF24/24 PRO), changer les piéces suivantes.

e Enlever les projections du bout de la torche. Ces
projections peuvent mofifier le flux du gaz
protecteur.

o  Vérifier I'état de la torche. La remplacer si
nécessaire.

o  \Vérifier I'état et la fonctionnalité du ventilateur.
Maintenir les ouies d’aération propres.

Maintenance périodique

Faire la maintenace de routine et en plus:

e Nettoyer la machine. Utiliser de I'air comprimé
(basse pression), enlever la poussiére externe et
toute poussiére accessible.

o Vérifier I'état des connexions et les changer si
nécessaire.

o Verifier le serrage des vis.

/! ATTENTION
L’alimentation principale doit étre coupée avant toute
intervention de maintenance sur la machine. Aprés
chaque réparation, les tests de sécurité doivent étre
faits.



Compatibilité Electromagnétique (CEM)

11/04
Ce produit a été congu conformément aux normes et directives relatives a la compatibilité électromagnétique des
appareils de soudage. Cependant, il se peut qu'il génére des perturbations électromagnétiques qui pourraient affecter le
bon fonctionnement d'autres équipements (téléphones, radios et télévisions ou systémes de sécurité par exemple). Ces
perturbations peuvent nuire aux dispositifs de sécurité internes des appareils. Lisez attentivement ce qui suit afin de
réduire —voire d'éliminer— les perturbations électromagnétiques générées par cette machine.

Cette machine a été congue pour fonctionner dans un environnement industriel. Pour une utilisation en

environnement domestique, des mesures particulieres doivent étre observées. L'opérateur doit installer et

utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent,

I'opérateur doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec I'assistance de Lincoln Electric si
besoin est.

Avant d'installer la machine, I'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles de
connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples:

Cables d'alimentation et de soudage, cables de commandes et téléphoniques qui se trouvent dans ou a proximité
de la zone de travail et de la machine.

Emetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.
Dispositifs de sécurité. Appareils de mesure.

Appareils médicaux tels que pacemakers ou prothéses auditives.

L'opérateur doit s'assurer que les équipements environnants ne générent pas de perturbations électromagnétiques
et qu'ils sont tous compatibles. Des mesures supplémentaires peuvent s'avérer nécessaires.

La taille de la zone de travail a prendre en considération dépend de la structure de la construction et des activités
qui s'y pratiquent.

Comment réduire les émissions?

Connecter la machine au secteur selon les instructions de ce manuel. Si des perturbations ont lieu, il peut s'avérer
nécessaire de prendre des mesures comme l'installation d'un filtre de circuit par exemple.

Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possibles et attachés ensemble. La piece a souder doit étre
reliée a la terre si possible (s'assurer cependant que cette opération est sans danger pour les personnes et les
équipements).

Le fait d'utiliser des cables protégés dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela
est nécessaire pour certaines applications.

S'assurer que la machine est connectée a une bonne prise de terre.

Caractéristiques Techniques

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

TENSION D'ENTREE

VITESSE DE DEVIDAGE

34-44 Vac

1.0-20 m/min

VALEUR NOMINAL DU CO

URANT DE SORTIE A 40°C

Facteur de marche
(basé sur une période de 10 minutes)

100%
60%

Courant de sortie

385 A
500 A

GAMME DE COURANT ET DE TENSION

Gamme de courant de soudage

Tension de circuit ouvert maximum

20-500 A 113 Vdc ou pointe Vac
DIAMETRES DE FILS (mm)
Fils Pleins Fils Fourrés Fils Alu
LF 22 06a1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0a1.2
LF 24, 24 PRO 06a1.6 LF 24, 24 PRO 1.2a24 LF 24, 24 PRO 1.0a1.6
DIMENSIONS

Hauteur Largeur Longueur LF 22 Poids 15 Kg
440 mm 270 mm 636 mm LF 24, 24 PRO 17 Kg

Température de fonctionnement
-10°C a +40°C

Température de stockage
-25°C a +55°C

E-7




Sikkerhetsregler

11/04

ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk, vedlikehold og reparasjon
er utfert av kvalifisert personell. Les og forstd denne bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen
ikke falges kan dette resultere i alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret. Les og forsta de falgende eksempler
og Advarsels- symboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av: feil installasjon, darlig
vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma fglges for & unngéa alvorlige
' personskader, dgd eller skade pé& utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dgd.
0

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forst& bruksanvisningen far utstyret tas i bruk.
Elektrisk buesveising kan vaere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke falges kan dette resultere i alvorlig
personskade, ded eller skade pa utstyret

ELEKTRISK STAT KAN DREPE: Elektroden og arbeidstrykket (gods) star under spenning nar
maskinen er slatt pa. Ikke berer disse deler med bar hud eller fuktige klaer. Bruk hansker uten hull.
For & unnga fysisk kontakt til arbeidsstykket og gods/jord skal hele kroppsoverflaten veere isolert ved
bruk av terre kleer. Ved halvautomatisk eller automatisk tradsveising er traden, matehjul, sveisehode
og kontaktrgr, under spenning. Sgrg for at godskabelen har god kontakt til arbeidsstykket.
Tilkoblingen skal vaere sa neer sveisestedet som mulig. Hold elektrodeholderen, godsklemme,
sveisekabel og sveisemaskin i god operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri
elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk sikkerhetsbelte néar det arbeides over gulvniva, for & sikre
mot fall som fglge av elektriske stat.

[ ] ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sla av maskinen og koble fra nettspenningen nar det skal utfgres

\ arbeid pa sveisemaskinen. Jording skal veere iht. gjeldende regler.

ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god

-
"‘:\ operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk
2 sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som felge av elektriske stgt.

‘ ELEKTRISK OG MAGNETISK FELT KAN VARE FARLIG: Elektrisk stram som flyter giennom en
leder forarsaker elektromagnetiskfelt (EMF). Alle sveisere bgr bruke fglgende prosedyre for &
m redusere eksponeringen av EMF. Legg elektroden og godskabelen sammen, tapes sammen hvis
mulig. Ikke kveil elektrodekabelen rundt kroppen. Ikke plasser deg mellom elektrodekabel og
godskabel. Godskabelen tilkobles sa nzer sveisestedet som mulig. lkke arbeid neer
sveisestrgmekilder.
€ CE GODKJENNING: Dette produktet er godkjent iht. Europeiske direktiver.

it

RAYK OG GASS KAN VARE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig reyk og gass.
Unnga & puste inn denne rgyken og gassen. Bruk god ventilasjon og /eller punktavsug for & holde
reyken og gassen borte fra pustesonen. Nar det sveises med elektroder som krever spesiell
ventilasjon, f.eks. rustfrie- og paleggselektroder, eller pa bly -, sink- eller kadmiumbelagte stal og
andre metaller som avgir giftig rayk, er det saerdeles viktig & benytte effektive avsug for & holde
forurensninger under tillatt grenseverdi (TLV-indeks) | sma eller trange rom eller ved sveising pa
seerlig farlig materiale, kan det veere aktuelt med gassmaske. Sveis ikke i omrader naer klorert
hydrokarbondamp som kommer fra avfetting, rense- eller sprgyteoperasjoner. Varmen og stréler fra
lysbuen kan reagere med lgsningsdamper og danne fosgen (en sveert giftig gass), og andre
irriterende forbindelser. Beskyttelsesgass som brukes til sveising kan fortrenge luft og forarsake
ulykker eller dad. Bruk alltid nok ventilasjon, spesielt i avgrenset omrade, slik at pusteluften er sikker.
Folg arbeidsgiverens sikkerhetspraksis.

STRALING FRA BUEN KAN SKADE: Straling fra buen kan skade synene og forarsake hudskade.
Benytt sveisemaske/hjelm med tilstrekkelig lysfiltergrad. Ber tilsvare EURO standard. Bruk
vaerneutstyr/kleer av ikke brennbart materiale. Vaer forsikret om at andre i arbeidsomrader er beskyttet
mot straling, sprut og varmt metall.

e
~

\
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SVEISESPRUT KAN FORARSAKE BRANN OG EKSPLOSJON: Brannfarlige ting i omradet tildekkes
for & hindre antennelse. Husk at sprut og varmt materiale fra sveising gar lett igjiennom sma sprekker
og apninger. Unnga sveising neer hydraulikkrar. Ha brannslokningsapparat klart. Fglg
bruksanvisningen og sikkerhetsregler fgr bruk av gassbeholdere for & unnga farlige situasjoner. Veer
sikker pa at ingen deler av elektrodekretsen bergrer arbeidsstykket eller jord nar det ikke sveises.
Tilfeldig kontakt kan vaere arsaken til overoppheting og brannfare. Ved oppvarming, sveising eller
skjaering pa tanker o.l., ma man veere sikker pa at dette ikke fremkaller giftige eller antennbare
damper. Eksplosjon kan oppsta selv om tankene er "renset". Ventiler hult stapegods eller beholdere
far oppvarming, ved sveising eller skjaering kan de eksplodere. Sprut slynges ut fra buen, bruk oljefri
vernekledning slik som skinnhansker, solid forkle, bukser uten oppbrett, haye sko og lue over haret.
Bruk grepropper ved sveising i stilling eller trange rom. Bruk alltid vernebriller med sidebeskyttelse.
Godskabelen tilkobles arbeidsstykket sa naer sveisestedet som mulig. Hvis godskabelen tilkobles
metalldeler utenom sveisestedet, gker faren for overoppheting/antennelse og skade pé utstyret.

SVEISTE MATERIALER KAN GI BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme
materialer og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktgy og hansker nar du skal
arbeide med varmt materiale.

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har gkt fare for
elektrisk stat.

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Sjekk at beskyttelsesgassen og
gassregulatoren er riktig for sveiseprosessen. Alle slanger, fittings, etc. Ma passe for utstyret og
veere i god stand. Ha alltid gassflaskene i oppreist stilling og sikkert festet til en vogn, eller annen
stadig festeanordning. Gassflaskene skal veere plassert vekk fra omrader hvor de kan bli utsatt for
slag og i sikker avstand fra skjeere-/sveisebue, gnister eller apen flamme. Bergr aldri gassflasken
med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Hold kroppen vekk fra
ventilutlgpet nar ventilen dpnes. Les og falg instruksjonene pa gassflasken og tilhgrende utstyr.

Installasjon og Brukerinstruksjon

Les hele denne manualen fgr maskinen tas i bruk. Eksempel: 60% Intermittens:

Brukeren er ansvarlig for at installasjon og bruk av = e
utstyret gjeres iht. produsentens instruksjoner. @ :/% — @

Plassering og omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold, Sveising i 6 minutter. Pause i 4 minutter.
men det er viktig at enkle forholdsregler fglges for & sikre
lang levetid og palitelig drift. Overskrides intermittensen pa maskinen vil

termostatsikringen sla ut, og stoppe prosessen.
o Ikke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag

som heller 15° eller mer fra horisontalplanet. Maskinen er beskyttet mot overbelastning ved hjelp av

Maskinen skal ikke brukes til tining av frossene rer. en termostat. Ved overbelastning vil maskinen kutte,og

Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon av thermostat dioden vil lyse (i front pa mateverket). Nar

ren luft, slik at luftstrammen flyter fritt og ikke maskinen er avkjglt vil termostat dioden slukke,og

hindres. Dekk ikke maskinen med papir, kluter eller maskinen er klar for bruk. NB: Av sikkerhetsgrunner vil

filler nar den er i bruk. maskinen ikke starte, hvis ikke byteren pa sveisepistolen
e Stov og skitt som kan trekkes inn i maskinen bar er slatt av.

holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse IP23. Hold 7 % A
maskinen tgrr og beskyttet mot regn og sng, plasser > @ > @Sm > @ > »%
den aldri pa et vat underlag eller i en dam.

e Plasser maskinen vekk fra utstyr som er
elektromagnetisk felsomt. Normal bruk kan pavirke
og skade elektronisk utstyr i umiddelbar naerhet.

Les avsnittet om Elektromagnetisk kompatibilitet.

e Maskinen bgr ikke brukes i omgivelser med NettllkOblmg
temperatur hgyere en 40°C. Sjekk att stramkilden som kobles til mateverket oppfyller

kravene som star pa mateverket nar det gjelder volt, fas
og hertz. Kontroller ogsa jordkabel fra stremkilden til

Minutter Eller senk
intermittensen

Intermittens og overoppheting

. . . : o nettverket.
Intermittensen p& en sveisemaskine er malt i prosent av
tid, i en 10 minutters periode. Dette er tiden og amperen . .
man kan sveise med maskinen fgr den trenger en Gass T||k°b||ng
pause. En gassflaske kobles til med riktig regulator. Nar dette

er gjort, koble til gasslangen inn pa maskinen [8].
Mateverket takler alle gasser,ogsa kullsyre,argon og
helium. Maks trykk er Sbar.
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Maskinkontakter
Se [1] pa bildet nedenfor.

Betjeningsbrytere/Funksjoner

1.

2.

4.

Eurokobling: For tilkobling av sveisepistol.

Knapp for WFS (Wire Feed Speed)
Tradmatingshastighet: Her stilles
tradmatingshastigheten for sveiseprosessen. Den
kan justeres fra 1.0 til 20m/min ved manuell
innstilling, eller den kan justere seg selv £25% fra
innstilt verdi ved sveising med synergisk styring for
kompensasjon i buen.

/1 ADVARSEL

Feor sveiseprossessen begynner og du stiller

kaldmatingshastigheten [12], vil dette ogsa pavirke

matehastigheten under sveising.

Termostat kontrollampe: Denne kontrollampen vil

begynne a lyse nar maskien er overopphetet og

prosessen har blitt stoppet. La maskinen vaere PA
og la kjgleviften kjgle ned maskinen. Nar
kontrollampen slukker er maskinen klar til bruk.

Display:

e Display A: Viser faktisk sveise stream i A, og
etter avsluttet sveising gjennomsnittet. Nar
WEFS er endret [2],viser displayet WFS i m/min-
ved manuell justering og automatisk visning
0.75-1.25 | synergisk modus.

e Display V: Viser faktisk sveise volti V, og etter
avsluttet sveising gjenomsnitt volt. Nar WFS er
endret [2] er displayet blankit.

e Lysdioder: Disse lampene vil vise innstillingene
pa maskinen:

Nar denne lampen lyser styres
SYNERGIC sveiseprosessen Synergisk
(automatisk mode).
& Nar denne lampen lyser styres
sveiseprosessen Manuellt.

Velg de rette parameterne med knapp [11] "Welding

Material and Gas Mix Choice".

Hurtig koblinger ( for vann kjglt modell): Tilkobling

for vannkjglte pistoler.

©
&

Varmt vann fra pistolen.

Kaldt vann fra pistolen.

10.

1.

12.

13.

Hurtig koblinger (for vannkjglt modell): Nar
vannkjglte pistoler blir brukt,koble til slanger her.
Sjekk bruksanvisningen for pistol og kjgler for
anbefalte parameter.

Maskinkontakt: For sveisestrgm og polaritet.

Gassventil: For tilkobling av gasslangen fra
regulatoren.

Amphenol kontakt: 8-Pins kontakt for styrestram fra
strgmkilden.

LF 24 PRO

Traddiameter Knapp: Med denne velges den

traddiameteren som skal benyttes. Dette er kun
mulig med Synergisk styring.

Bryter for valg av program (Welding Material and

Gas Mix Choice): Med denne velges:

e Materialet det skal sveises pa og dekkgassen
som skal benyttes.

e  Manuell / synergisk styring.

Knapp for justering av (run in) trddhastighet: Her
justeres hastigheten pa traden fer den treffer platen.
Den kan justeres fra 0.1 til 1.0 av den innstilte
verdien satt pa "Wire Feed Speed"
tradmatingshastigheten [2].

Bryter for 2-/4-takt: Denne velger 2-takt eller 4-takt
bryterbetjening. Bruken av 2-T/4-T er beskrevet
nedenfor:

}
ar !

e p— O ——
'
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Pistolavtrekkeren trykket inn
Pistolavtrekkeren sluppet ut

T

l

A. Sveisestrgm.
B. Burnback tid.

C. WEFS Tradhastighet.
G. Dekkgass.

14. Bryter for Burnback (tradutstikk): Denne bryteren
regulerer utstikket av tréd fra kontaktroret etter

avsluttet sveising. Justeringsmulighet 8 til 250ms.

15. Bryter for kaldmating / gasspyling: Med denne
bryteren kan du kaldmate traden, eller
giennomspyle med dekkgass uten at det star

strgm/spenning pa maskinkontaktene.

16. Punkt sveise kontroll bryter: Juster tiden fra 0,2-

10s.

LF 22

LF 24
PRO

17. Matehjul (bare LF 24, 24 PRO): 4-hjul
sammenlignet med 37mm matehjul.

18. Matehjul (bare LF 22): 2-hjuls sammenlignet med

37mm matehjul.

19. Wire Spool Support: Maks 15kg spoler som gér inn
pa 51mm spindel. Ogsa Readi-Reel® spoler med

adapter.

/! ADVARSEL
Mateverket ma brukes med spoledekslet liukket under
sveising.
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Montering av Sveisetrad
Apen opp sidedekselet pa tradmateren.

Skru AV spolefesteskruen pa spolenavet.

Sett spolen pa spolenavet slik at det roterer med
klokken.

Forsiker deg om at spolepinnen til spolebremsen er i
hullet pa spolen.

Skru PA spolefesteskruen pa spolenavet igjen.

Forsiker deg om at du har rett type matehjul og rett
spordiameter.

Ta lgs traden fra spolen og klipp av tradenden som er
beyd med en avbiter.

!\ ADVARSEL
Spiss trad kan skade.

Roter spolen med klokken og tre traden igjennom
mateverket og ut i eurokoblingen.

Juster matetrykket pa trykkhjulene.

Justering av Spolebrems
For & forhindre at sveisetrdden spinner seg av
tradspolen selv, er spindelen utstyrt med en spolebrems.

Justering skjer ved at man skrur pa den M10 skruen som
er plassert i midten av spindelen, den er dekket av et
beskyttelsesdeksel som ogsa ma fijernes.

20. Beskyttelsesdeksel.
21. Justeringsskrue M10.
22. Trykkfjeer.

Skru M10 justeringsskruen MED klokken og bremsen
gar PA hardere, og holder igjen spolen mere.

Skru M10 justeringsskruen MOT klokken og bremsen
slipper OPP, og spolen glir lettere.

Etter justering husk a sette pa plass
beskyttelsesdekselet.

Justere Matetykk

Matetrykket justeres ved at: justeringsmutteren skrues
MED klokken for gkt matetrykk, og MOT klokken for
mindre matetrykk.

/1 ADVARSEL

Hvis matetrykket er for lavt, vil matehjulet spinne pa
traden i mateverket og du far darlig tradmating. Hvis
matetrykket er for heyt kan dette deformere traden og du
far problemer med tradmatingen. Rett matetrykk far du
ved a slippe opp matetrykket slik at mateverket sa vidt
begynner & spinne pa traden, sa skrus
justeringsmutteren en runde.



Traden Igjennom Mateverket

Monter rett type sveisepistol til eurokoblingen.
Stremtaligheten til sveisepistolen bgr matche stgrrelsen
pa sveisemaskinen.

Fjern gassmunnstykket og kontaktraret fra
sveisepistolen.

Still inn tradmatingshastigheten til ca. 10m/min ( WFS)
med bryter [2].

Vipp pa bryteren for kaldmating (Cold Inch / Gas Purge)
[15] og hold denne til trdaden kommer ut av
sveisepistolen.

/! ADVARSEL
Veer forsiktig, og hold sveisepistolen vekk fra ansiktet og
ikke ha handen foran apningen pa svanehalsen nar
sveisetraden kommer ut.

1\ ADVARSEL
Skru av maskinen ved bytte av reservedeler.

Sveising med MIG / MAG metoden og

manuell innstilling

For & starte & sveise MIG/IMAG med manuell innstilling

av sveiseparameterne bgr du:

e  SIa pa maskinen.

e Fatraden igjennom sveisepistolen med "Cold Inch"
bryteren [15].
Sjekke dekkgassen med "Gas Purge" bryteren [15].
Sett bryter [11] (bare LF 24 PRO) i Manual posisjon
(sjekk display [4] star | manuell modus).

o  Sitill inn riktig parameter med WFS bryter [2].

e Folg gjeldende lover og regler. Du kan na begynne
og sveise. Lykke til!

Stremkilde Valg (bare LF 24 PRO)
Mateverket LF 24 PRO kan brukes med falgende
strgmkilder | synergisk modus:

e Powertec 300S.

e Powertec 360S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.

Fabrikks oppsettet er med 420S.

Er det ngdvendig a bytte stremkilde:

e  Skru av tilfgrsel til mateverket.

e  Skru av trad diameter bryter og velg [10] i"1.6
CORE" posisjon. Sett bryter [11] i "MANUAL"
posisjon.

Skru pa tilfgrsel til mateverket.

e  Etter 15 sekunder skru bryter [10] i "0.8" posisjon og
velg bryter [11] i "STEEL (80%AR 20%CO,)"
posisjon (sjekk display "V" viser lit "u5").

e  Bruk bryter [2] for & velge strgkilde etter liste:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S

e  Sett valgte verdi med bryter [10]i "1.6 CORE"
posisjon — mateverket er klart.
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/1\ ADVARSEL
Displayet “V" lyser i 2 sekunder etter valgte strgmkilde
(4/5/6/7) er skrudd pa.

Sveising med MIG / MAG metoden og
Synergisk styring (bare LF 24 PRO)

For & begynne & sveise med MIG/MAG metoden og

synergisk styring bar du:

e  Skru pa strgmkilden.

e Fatraden igjennom sveisepistolen med "Cold Inch"
bryteren [15].
Sjekke dekkgassen med "Gas Purge" bryteren [15].

e  Sette bryteren [10] i den possisjonen som er riktig
ihht. Den diameter trad som skal benyttes.

e  Sette bryteren [11] i den possisjonen som er rett for
materiale og dekkgasstypen som skal benyttes.

/! ADVARSEL
Hvis den valgte sveiseprosessen ikke har
synergistyring, vil tre horisontale streker vises i
display "A".

e  Still in valgte Volt etter arbeidsoppgave.

/! ADVARSEL
| synergisk stiller maskinen automatisk inn anbefalte
parameter. Kan stilles inn til £25% med WFS bryter

2].

e Folg gjeldende lover og regler. Du kan na begynne
og sveise. Lykke til!

Vannkjglingskontroll (bare LF 24 PRO)

Gar automatisk med Powertec 360S/420S/5008S, i.e.:

o Kjgler starter automatisk ved sveising.

e Etter endt sveising gar kjgleren | 5min fer den
stopper.

e  Starter sveiseprossen fgr 5min fortsetter kjgleren &
ga.

Mateverket kan automatisk styre kjgleren slik att den gar

hele tiden.

e  Skru av maskinen.

e  Sett bryter [10]i "1.0" posisjon. Sett bryter [11] i
"CRNI (98%AR 2%CO,)" posisjon.

e  Skru pa maskinen.
Etter 15 sekunder skru bryter [10] i "1.2" posisjon og
bryter [11] i "STEEL (100%CO-)" posisjon — kjgleren
er skrudd pa og displayet "V" viser lit "on".

Ved behov av tilbake stilling til annen modus sett display
Vit 5" "),

/1 ADVARSEL
Display "V" lyser informasjon om modus pa kjgleren
2sekunder etter att stramkilden er pa.

Bytte av Matehjul

Mateverket er utstyrt med matehjul for 1.0 og 1.2mm (for
LF 24/24 PRO) eller 0.8 og 1.0mm (for LF 22). For
andre trad dimensjoner se liste under tilbehgr. Nedenfor
er matehjuls bytte anvisning:

e  Skru av strgmkilden.

Vipp ut trykkarmen pa mateverket [23].

Skru lgs festeskruene [24].

Apne beskyttelsesdekselet [26].

Bytt matehjulene [25] til den dimmensjonen trad



som skal benyttes.

/! ADVARSEL
For tradtykkelser stgrre enn 1.6mm (bare for LF
24/24 PRO), fglgende deler mé byttes:
e  Tradfgringer inn [27] og [28] tradfgrer ut.
e  Tradfgringsreret i Eurokoblingen [29].

e Sett pa plass og fest beskyttelseslokket [26] til
matehjulene.
e  Skru lokket fast med skruene [24].

LF 24
LF 24 PRO

Vedlikehold

/1\ ADVARSEL
For vedlikehold og/eller reparasjoner kontaktes Lincoln
Electric, eller et godkjent Lincoln  Electric
serviceverksted. Dersom service og/eller reparasjoner
utferes av ikke autorisert personale eller —verksted
dekkes dette ikke av Lincoln Electric garantibetingelser.

Frekvensen pa vedlikeholdet av maskinen er avhenging
av hvor mye den benyttes og av miljget maskinen star i.

Skader pa maskinen bgr repareres umiddelbart.

Daglig vedlikehold

e Sjekk kabler og tilkoblinger.

e  Fjern sveisesprut fra gassmunnstykket pa
sveisepistolen. Sveisespruten kan hindre
dekkgassen fra & na smeltebadet.

e Sjekk sveisepistolen og delene. Bytt deler eller
pistol hvis ngdvendig.

e Kontroller at kjgleviften gar og at luften har fri flyt
igiennom luft inn/uttak.

Periodisk vedlikehold

Utfar den dagligen vedlikeholdsrutinen og i tillegg:

e Tark av maskinen og blas med terr trykkluft med
lavt trykk. Blas ogsa rent inne i kabinettett.

e  Sjekk kabler og tilkoblinger.
Kontroller og trekk til alle skruer.

/1 ADVARSEL
Trekk ut nettledningen nar vedlikehold/ service skal
utfgres. Etter hver reperasjon kontroller at alt virker og
eriorden.



Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er produsert i samsvar med EU-direktiver / normer for Elektromagnetisk Kompatibilitet EMC.
Elektromagnetisk straling kan pavirke mange elektroniske utstyr; annet neerliggende sveiseutstyr, radio- og TV-
mottagere, numerisk styrte maskiner, telefonsystemer, datamaskiner etc. Nar stralingen blir mottatt av annet utstyr, kan
denne stralingen forstyrre utstyret. Les og forsta dette avsnittet for & redusere eller eliminere elektromagnetiske
stralinger forarsaket av dette utstyret.
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Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. Vaer oppmerksom pa at det kan oppsta

forstyrrelser fra sveise- eller skjaerestrgmkilden og ekstra tiltak kan bli ngdvendige nar stremkilden brukes i

privathus o.l. Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk av utstyret gjgres iht. produsentens

instruksjoner. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppdages er det brukeren av sveiseutstyret som har
ansvaret for a lgse problemet, med teknisk assistanse fra produsenten. Modifiser ikke dette utstyret uten godkjennelse
fra Lincoln Electric.

For installasjon av sveiseutstyret, skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske problemer i

neerliggende omrader. Vurder fglgende:

e Andre tilfarselskabler, kontrollkabler, signaler- og telefonkabler; over, under og i naerheten av sveisestrgmkilden.

Radio, TV sender og mottaker. Datamaskiner og kontrollutstyr.

Kritisk sikkerhetsutstyr, dvs. Sikring av industri. Utstyr for kalibrering av maleinstrumenter.

Helsen til folk omkring; dvs. Brukere av pacemaker; hgreapparater.

Immuniteten til andre apparater i omrédet. Brukeren skal forsikre seg om at sveiseutstyret kan samkjgres (er

kompatibelt) med annet utstyr i omradet. Det kan da veere n@dvendig med ekstra sikkerhetstiltak.

e Tid pa dagen som sveisingen eller andre aktiviteter, skal forega. Sterrelsen av omliggende omrade avhenger av
utfarelsen av bygningen og andre aktiviteter som finner sted der omliggende omrade kan stekke seg utenfor
avgrensningen av lokalitetene.

Metoder for redusering av elektromagnetisk straling fra maskinen.

e Sveiseutstyret skal kobles til nettet iht. produsentens anbefalinger. Hvis forstyrrelser oppstar kan det veere
nedvendig med ekstra tiltak, f.eks. installering av nettfilter. Det bar overveies & skjerme nettledningen i metallfolie
o.l. for permanent installert utstyr.

e Kablene skal holdes sa korte som mulig, og legges sa neer hverandre, og sa naer gulvet som mulig. En
sammenkobling til jord kan redusere straling i noen tilfeller, men ikke bestandig. En ber prave & unngé jording av
arbeidsstykket, da jordingen vil gke risikoen for uhell for operataren, eller gdeleggelse av annet utstyr.

o  Selektiv skjerming og beskyttelse av andre kabler og utstyr i omkringliggende omrader kan redusere problemer med
forstyrrelser. Dette kan vaere nedvendig ved spesielle applikasjoner.

Tekniske Spesifikasjoner

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

STYRESPENNING TRADHASTIGHET (WFS)
34-44 Vac 1.0-20 m/min
KAPASITET VED 40°C
INTERMITTENS Sveisestrom
(basert pa en 10 min. periode)
100% 385 A
60% 500 A
STRGMOMRADE
Stremomrade Maksimal tomgangsspenning
20-500 A 113 Vdc eller Vac topper
TRADDIAMETER (mm)
Kompakttrad Rartrader Aluminiumtrader
LF 22 0.6 til 1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0til 1.2
LF 24, 24 PRO 0.6til1.6 LF 24, 24 PRO 1.2t 2.4 LF 24, 24 PRO 1.0til 1.6
DIMENSJONER
Hoyde Bredde Lengde LF 22 Vekt 15 Kg
440 mm 270 mm 636 mm LF 24, 24 PRO 17 Kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur
—10°C til +40°C -25°C til +55°C
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Veiligheid
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& WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud
en reparatie alleen uitgevoerd wordt door gekwalificeerd personeel. Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens te
lassen. Negeren van waarschuwingen en aanwijzingen uit deze gebruiksaanwijzingen kunnen lijden tot verwondingen,

letsel, dood of schade aan het apparaat.

Lees en begrijp de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen.

Lincoln Electric is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud of
abnormale toepassingen.

AN

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten worden
om letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel.

VA

LEES EN BEGRIJP DE INSTRUCTIES: Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens het
apparaat te gebruiken. Elektrisch lassen kan gevaarlijk zijn. Het niet volgen van de instructies uit
deze gebruiksaanwijzing kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer jezelf van elektrode,
werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning af m.b.v. de schakelaar aan de
zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal)
geldende normen.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, de las- en de werkstukkabel.
Vervang kabels waarvan de isolatie beschadigd is. Leg de elektrodehouder niet op het werkstuk of
een ander oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst ontsteken van de
boog te voorkomen.

A
Se

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom,
vloeiend door een geleider, veroorzaakt een lokaal elektrisch- en magnetisch veld (EMF). EMF-
velden kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun
arts te raadplegen alvorens met lassen te beginnen.

CE OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

® M

e

ROOK EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Lassen produceert rook en gassen die gevaarlijk
voor de gezondheid kunnen zijn. Voorkom inademing van rook of gassen. Om deze gevaren te
voorkomen moet er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem zijn om de rook en gassen bij de lasser
vandaan te houden.

1
W

\

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met de juiste
lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding van een
vlamvertragend materiaal om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en vertel dat men niet in de lasboog moet kijken.

Ny

)
i

LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIE VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit
de omgeving en houdt een geschikte brandblusser paraat.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Lassen genereert veel warmte. Aan hete
oppervlakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen en
tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische aanraking.
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gewaarborgd is.

GASFLESSEN KUNNEN EXPLODEREN BlJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gasflessen die het
juiste beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik bijoehorende reduceerventielen. Houd
gasflessen altijd verticaal en zet ze vast op een onderstel of andere daarvoor geschikte plaats.
Verplaats of transporteer geen flessen zonder kraanbeschermdop. Voorkom dat elektrode,
elektrodehouder of andere elektrisch hete delen in aanraking komen met de fles. Plaats flessen
zodanig dat geen kans bestaat op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging en
een veilige afstand tot las- of snijdwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten

Installatie en Bediening

Lees dit hoofdstuk geheel alvorens de machine te
instaleren of te gebruiken.

Plaats en omgeving

Deze machine werkt onder zware omstandigheden.
Enkele eenvoudige voorzorgsmaatregelen garanderen
een betrouwbare werking en lange levensduur.

e Plaats de machine niet op een ondergrond die meer
dan 15° uit het lood ligt (van horizontaal).

e  Gebruik deze machine niet voor het ontdooien van
waterleidingen.

e Plaats de machine daar waar er een vrije circulatie
van schone lucht is, zonder beperking van de
uitgaande lucht vanuit de ventilatieopeningen.
Bedek de ingeschakelde machine niet met papier,
doek of iets dergelijks.

e Beperk het opzuigen van stof en vuil tot een
minimum.

e Deze machine heeft een IP23 beschermingsgraad.
Houdt de machine zo mogelijk droog en plaats hem
niet op vochtige grond of in plassen.

e Plaats de machine zo mogelijk weg van radio-
bestuurde apparatuur. Normaal gebruik kan de
werking van dichtbijzijnde radiobestuurde
apparatuur negatief beinvioeden, met ongevallen of
schade tot gevolg. Lees het hoofdstuk
Elektromagnetische Compatibiliteit van deze
gebruiksaanwijzing.

e Niet gebruiken in ruimtes met een
omgevingstemperatuur van 40°C of hoger.

Inschakelduur en oververhitting

De inschakelduur van de machine komt overeen het
percentage van de tijd dat een lasser de machine kan
gebruiken bij een aangegeven lasstroom.

Voorbeeld: 60% inschakelduur:
—a

A
—

6 minuten lassen. 4 minuten pauze.
Excessieve verlenging van de inschakelduur activeerd
het thermisch beveiligings circuit.

De machine is beschermd tegen overbelasting door
middel van een thermostaat. Wanneer deze
thermostaat aanspreekt schakelt de draadaanvoer uit en
gaat het lampje themische beveiliging (op de voorzijde
van de draadaanvoerkoffer) branden. Wanneer de
machine voldoende is afgekoeld gaat dit lampje uit en
kan de machine weer gebruikt worden. Uit
veiligheidsoverwegingen kan de de machine niet uit de
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thermische beveiliging komen als de toortsschakelaar
niet losgelaten wordt.

[-®-&[-8-%

Minuten

Of verlaag de
inschakelduur

Primaire aansluiting

Controleer de primaire voeding van de (spanning/fase
en frequentie) van de stroombron waarop deze
draadaanvoerkoffer aangesloten wordt. De toelaatbare
voedingsspanning vanaf de stroombron staat
aangegeven op het typeplaatje van de
draadaanvoerkoffer. Controleer of de
draadaanvoerkoffer juist geaard is via de stroombron.

Gas aansluiting

Een gas cilinder moet voorzien worden van en correcte
drukregelaar/reduceerventiel. Wanneer deze juist op
elkaar zijn aangesloten, sluit men de gasslang aan
tussen de uitgang van het reduceerventiel en de
gasaansluiting (ingang) op de draadaanvoerkoffer (zie
ook punt [8] van de afbeeldingen hieronder. De
draadaanvoerkoffer is geschikt voor alle bruikbare
beschermgassen inclusief Kooldioxide, Argon en Helium
met een maximale druk van 5,0 bar.

Aansluitingen
Zie ook punt [1] van de afbeeldingen hieronder.

Bediening en Functies

1. EUROconnector: Voor aansluiting van de lastoorts.

2. Regelaar Draadsnelheid WFS (Wire Feed Speed):
Voor volledige controle over de draadsnelheid




tussen 1.0 tot 20m/min in manual modus of voor
correctie £25% van de automatisch door de
machine ingestelde lassnelheid in synergische
modus.

/' WAARSCHUWING
Alvorens het lassen en gedurende de koude
draadaanvoer de knop [12] draadaanvoersnelheid is
van invloed op de draadsnelheid.

Thermische Overbelasting Indicator: Deze lamp
gaat branden wanneer de machine oververhit is en
de Lasstroom uitgeschakelt is. Laat de machine
ingeschakelt om de interne componenten te laten
afkoelen. De machine is weer klaar voor gebruik
wanneer de lamp uit is.

Digitaal Display Paneel:

o Display A: Toont de actuele lasstroom (in A),
en houdt deze vast na het stoppen met lassen.
Dit display toont de gemiddelde waarde van de
lasstroom. Wanneer de draadaanvoersnelheid
(WFS) wordt veranderd [2], toont het display de
waarde van de draadaanvoersnelheid (in
m/min) — In stand handmatig. In Synergische
modus waar de snelheid automatisch
aangepast wordt aan de lasspanning varieert
deze waarde tussen 0.75-1.25 , waarbij 1,00 de
standaard instelling is. Verdanderen van deze
“Trim“ waarde geldt voor het gehele bereik van
de machine.

o Display V: Toont de actuele lasspanning (in V),
na het lassen toont deze de gemddelde
spanning. Wanneer de draadsnelheid
veranderd wordt [2] verdwijnt deze waarde.

e Indicators Werking: Deze lampjes geven de
werkmodus van de machine aan:

Wanneer deze brand werkt de
SYNERGIC machine in Synergische modus
(automatische modus).
@ Wanneer deze brandt werkt de
machine in Manuele modus.

Kies de gewenste materiaalsoort met de
"Lastoevoegmateriaal en Gassoort knop" [11].

Snelkoppingen (alleen voor watergekoelde
modellen): Voor aansluiting van watergekoelde

toortsen.

Warm water van de toorts.

Koud water naar de toorts.
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10.

11.

12.

13.

14.

Snelkoppelingen (alleen voor watergekoelde
modellen): Wanneer watergekoeldetoortsen
gebruikt worden, moeten hier de waterslangen van
en naar de waterkoeler aangesloten worden. Zie
ook de gebruiksaanwijzingen van Toorts en
waterkoeler voor de aanbevolen koelvloeistof en
doorstroom volume.

Fast-Mate Adapter: Aansluitng Lasstroom, (Dinse
connector).

Gas Connector: Connector voor gasslang.

Amphenol Connector: 8-Pin connector naar
stroombron.

LF 24 PRO

LF 22 & 24

Knop Draad Diameter: Biedt een voorkeuze voor
de gewenste draaddiameter voor het gewenste
lasproces. Deze functie werkt alleen in de
synergische modus.

Knop Lastoevoegmateriaal en Gassoort: Deze

knop wordt gebruikt om een keuze te maken tussen:

e De te lassen materialen en de bijbehorende
gassoort.

¢ Manuele / synergische modus.

Regelaar Startsnelheid Lasdraad: Maakt het
mogelijk de draadaanvoersnelheid te regelen voor
het lassen tussen 0.1 tot 1.0 van de waarde van de
draadsnelheid zoals deze is ingesteld met de
"Regelaar Draadsnelheid" [2].

2/4 takt schakelaar: Maakt een functiekeuze
mogelijk voor de toortsschakelaar. De functionaliteit
van de 2T/4T mode is beneden aangegeven:

i i A

,><__-____________
1

e — —— ——————— ==
1

2T

T Toortsschakelaar ingedrukt

l Toortsschakelaar losgelaten

A. Lasstroom.

B. Afbrandvertraging.
C. Draadsnelheid.

G. Gas.

Knop Afbrandvertraging: Maakt het mogelijk de
gewenste uitsteek van de lasdraad na het stoppen
met lassen in te stellen. Het regelbereik loopt van 8




tot 250ms.
15. Koude Draadaanvoer / Gas Spoelen: Deze
schakelaar maakt draadaanvoer of gasspoelen
mogelijk zonder lasspanning.

16.

Knop Punt-lastijd: Regelt de lastijd in seconden
tussen 0.2 tot 10 s.

LF 24
PRO

17. Draadaanvoersysteem (alleen LF 24, 24 PRO): 4-
Rol draadaanvoersysteem compatibel met 37mm

draadaanvoerrollen.

18. Draadaanvoersysteem (alleen LF 22): 2-Rol
draadaanvoersysteem compatibel met 37mm

draadaanvoerrol.

19. Haspeldrager: Maximum 15kg spoelen.
Accepteerd plastic, stalen en fiber spoelen op de
standaard 51mm haspelase. Ook geschikt voor

adaptors voor Readi-Reel® type spoelen.

/! WAARSCHUWING
De Linc Feed Draadaanvoerkoffers mogen alleen
gebruikt worden als de deur volledig is gesloten tijdens
het lassen.

Invoeren Lasdraad
Open het zijpaneel van de machine.

Neem de moer van de haspeldrager.
Schuif de haspel op as, zodanig dat de haspel met de
klok meedraait wanneer de draad in het

draadaanvoersysteem wordt gevoed.

Zorg ervoor dat de Pen van de haspeldrager in de
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uitsparing van de Haspel / Adapter valt.
Plaats de borgmoer van de haspeldrager.

Gebruik de juiste draadaanvoerrol voor de bijbehorende
draadsoort / draaddiameter.

Maak het einde van de lasdraad los van de haspel, knp
het eestre stukje af en zorgervoor dat er geen knikken in
de draad zitten.

'\ WAARSCHUWING
Het scherpe eind van de draad kan verwonding
veroorzaken.

Draai haspel met de klok mee en voer de draad in, in het
draadaanvoersysteem tot aan de Euroconnector.

Stel de juiste kracht in van de aandrukrollen.

Afstellen rem haspelas
Om spontaan en ongewenst afrollen van de lasdraad te
voorkomen is de haspelas voorzien van een rem.

Afstellen van de rem is mogelijk door het draaien aan de
M10 schroef die aan de binnenzijde van de as geplaatst

is. Zichtbaar na verwijderen van de bevestigings schroef
van de as.

20. Bevestigings schroef.
21. Afstelschroef M10.
22. Drukveer.

Door de schroef met de klok mee te draaien neemt de
veerdruk toe en wordt de remkracht hoger.

Door de schroef tegen de klok in te draaien neemt de
veerdruk en ook de remkracht af.

Na afstelling kan men de bevestiging schroef weer
bevestigen.

Afstellen druk draadaanvoerrol

De drukkracht is af te stellen door de afstelschroef te
draaien. Met de klok mee draaien geeft een hogere
draaddruk, tegen de klok draaien geeft een lagere druk.

/1 WAARSCHUWING

Als de draaddruk te laag is slipt de draadaanvoerrol over
de lasdraad. Als de draaddruk te hoog is bestaat de
kans op vervorming van de lasdraad, wat op zijn beurt
weer draadaanvoerproblemen veroorzaakt in het
laspistool. De juiste druk moet ingesteld worden.
Verminder de druk geleidelijk totdat de draad juist begint
te slippen. Draai vervolgens de afstelmoer één slag met
de klok mee om de druk weer op de voeren.

Invoeren van lasdraad in de toorts
Sluit een passende lastoorts aan op de machine. De
specificaties van de lastoorts moeten overeen komen
met de lasmachine.



Verwijder de gasverdeler en contact tip van de lastoorts.

Stel de draadsnelheid in op ongeveer 10m/min met de
draadsnelheid (WFS) knop [2].

Schakel de knop Koude draadaanvoer / Gas Spoelen
[15] in de positie "Koude draadaanvoer" en houdt deze
in deze positie totdat de lasdraad uit het laspistool komt.

/1 WAARSCHUWING
Houdt ogen en handen ver van einde van het laspistool
gedurende draadaanvoer.

/! WAARSCHUWING
Schakel de machine uit zodra de draad door het
laspistool gevoerd is, alvorens de contacttip en gascup
terug te plaatsen.

MIG / MAG lassen in Manuele modus
Om te lassen in de manuele MIG/MAG methode moet
men:

e Schakel de stroombron AAN, die op zijn beurt de
draadaanvoerkoffer voedt.

e Voer de lasdraad in de toorts in met behulp van de
schakelaar "koude draadaanvoer" [15].

e Controleer de gasstroom met behulp van de
schakelaar "gas spoelen" [15].

e Zetknop [11] (alleen LF 24 PRO) in de manuele
positie (controleer dit op het voorpaneel [4] Manual
mode).

o Stel afhankelijk van de lasprocedure de juiste
lasspanning (op de stroombron) en draadsnelheid in
met knop [2].

e Rekening houdend met de bijbehorende regels, kan
men beginnen te lassen.

Instellen Stroombron (Alleen LF 24

PRO)
De draadaanvoerkoffer LF 24 PRO kan in synergische
modus werken met de onderstaand e stroombronnen.
e Powertec 300S.
e Powertec 360S.
e Powertec 420S.
e Powertec 500S.

De draadaanvoerkoffer is standaard ingesteld voor de
Powertec 420S (fabrieksinstelling).

Het is nodig de koffer in te stellen indien er een andere

stroombron gebruikt wordt:

e Schakel de stroombron uit.

e  Zet de knop diameterkeuze [10] in de "1.6 CORE"
positie. Zet de knop materiaalkeuze/gassoort [11] in
de "MANUAL" positie.

Schakel de stroombron in.

e Schakel binnen15 seconden de knop
diameterkeuze [10] in de "0.8" positie en de knop
materiaalkeuze/gassoort [11] in de "STEEL (80%AR
20%CO0Oy)" positie (controleer dat het display "V" de
waarde "u5" aangeeft).

e  Gebruik knop [2] om de gebruikte stroombron in te
stellen conform de lijst hieronder:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.
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e Sla de ingestelde waarde op door de knop
diameterkeuze [10] in de "1.6 CORE" positie te
schakelen. De draadaanvoerkoffer is nu klaar voor
gebruik.

/1N WAARSCHUWING
Het Display "V" geeft direct na het inschakelen van de
machine gedurende 2 seconden aan voor welke
stroombron (4/5/6/7) de feeder is ingesteld.

MIG / MAG lassen in de Synergische
modus (Alleen LF 24 PRO)

Om te lassen in de synergische modus moet men:

e De stroombron inschakelen welke de
draadaanvoerkoffer voed.

e Voer de lasdraad in de toorts in met behulp van de
schakelaar "koude draadaanvoer" [15].

e Controleer de gasstroom met behulp van de
schakelaar "gas spoelen" [15].

e Stel de keuzeknop draaddiameter [10]
overeenkomend met de gebruikte draaddiameter.

e Stel de keuzeknop lasmateriaal en gassoort [11]
overeenkomend met het gebruikte lasmateriaal.

/1\ WAARSCHUWING
Indien de geselecteerde lasprocedure geen
synergisch process heeft, verschijnen er 3

horizontale streepjes op display "A".

e Kies de juiste lasspanning en materiaal dikte
afhankelijk van het te lassen werkstuk.

/! WAARSCHUWING
In synergische modus steld de draadaanvoerkoffer
zelf de draadaanvoersnelheid in die hoort bij elke
spanningsstap van de stroombron. Deze
automatische snelheid kan £25% bijgeregeld
worden met behulp van de knop draadsnelheid [2].

e Rekening houdend met de bijbehorende regels, kan
men beginnen te lassen.

Besturing Waterkoeler (alleen LF 24

PRO)

De LF 24 PRO draadaanvoerkoffer maakt het mogelijk

de waterkoeler van de Powertec 360S/420S/500S

automatisch te laten werken. Dat betekend:

o Wanneer er gestart wordt met lassen, ook de
waterkoeler automatisch ingeschakeld wordt.

o Waneer het lassen stopt, de waterkoeler nog 5
minuten doorloopt, en daarna automatisch
uitschakelt.

e  Wanneer er binnen 5 minuten weer gestart wordt
met lassen, de koeler gewoon doorloopt.

De draadaanvoerkoffer bied de mogelijkgheid rdeze
functie uit te schakelen en de koeler continue te laten
werken. Wanneer het nodig is de functie te veranderen
moet men:

e De stroombron uitschakelen.

e Zet de knop diameterkeuze [10] in de "1.0" positie.
Zet knop materiaalkeuze/gassoort [11] in de "CRNI
(98%AR 2%CO0O3)" positie.

Schakel de stroombron in.

e Schakel de knop diameterkeuze [10] binnen 15
seconden in de "1.2" positie en de knop van de
materialkeuze/gassoort [11] in de "STEEL



(100%CO3)" positie. De waterkoeler is nu continue
ingeschakeld en in het display "V" staat "on".

Als het nodig is om de koeler weer in de automatische
stand te zetten, moeten de bovenstaande handelingen
herhaald worden totdat het display “V” staat op (" 5" ").

/1 WAARSCHUWING
Het Display "V" geeft direct na het inschakelen van de
machine gedurende 2 seconden aan in welke modus de
waterkoeler (5"/on) functioneert.

Draadaanvoerrollen wisselen

De draadaanvoerkoffer is standaard uitgerust met de
volgende draadaanvoerrollen: 1.0 en 1.2mm (voor LF
24/24 PRO) of 0.8 en 1.0mm (voor LF 22). Voor alle
ander gangbare draaddiameters zijn passende
rollensets beschikbaar. Zie ook het hoofdstuk
accesoires. Hieronder de procedure voor het wisselen
van de draadaanvoerrollen:

e Schakel de machine/stroombron uit.

Zet de drukrolbrug vrij [23].

Verwijder de borgschroeven [24].

Open de beschermkap [26].

Wissel de draadaanvoerrollen [25] met de rollen
behorend bij de gebruikte draad.

/! WAARSCHUWING
Bij het gebruik van draden met een diameter groter
dan 1.6mm (alleen LF 24/24 PRO), moeten ook
onderstaande delen aangepast worden:
e De draadinvoernippel en draaddoorvoernippel
[27] en [28].
e De geleidebuis in de Euroconnector [29].

e Plaats en bevestig de beschermkap [26] voor de
draadaanvoerrollen.
e Plaats de borgmoeren [24].

LF 22

NEN
& |

LF 24
LF 24 PRO
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Onderhoud

/1 WAARSCHUWING
Neem voor reparatie of onderhoud contact op met de
dichtstbijzijnde Lincoln Electric dealer of Lincoln Electric
service center zelf. Ondeskundig onderhoud en of
reparatie uitgevoerd door niet bevoegde personen
kunnen gevaarlijk zijn en zorgt ervoor dat de garantie
vervalt.

De onderhoudsinterval kan variéren en is afhankelijk van
meerdere factoren in de werkomgeving waarin deze
machine geplaatst is.

Elke waarneembare schade moet onmiddellijk gemeld
worden.

Onderhoud

e Controleer de conditie van de isolatie en
aansluitingen van de stroomkabels alsmede de
primaire (net)kabel.

e Verwijder lasspatten uit de gascup van het
laspistool. Lasspatten kunnen de gasstroom van
het beschermgas beinvloeden.

e Controleer de staat van het laspistool en vervang
deze indien nodig.

e Controleer de werking van de koelventilator van de
machine. Zorg ervoor dat de ventilatieopeningen
van de machine schoon zijn en er voldoende ruimte
is voor een vrije luchtstroom.

Periodiek onderhoud

Voer het dagelijks onderhoud uit, voer daarnaast de

volgende werkzaamheden uit:

o Maak de machine schoon. Blaas de buitenkant en
de binnenkant schoon met schone, droge perslucht
(met een lage druk).

e Controleer de conditie van alle connectors en
repareer/vervang deze indien nodig.

e  Controleer alle schroeven en draai deze indien
nodig vast.

/1y WAARSCHUWING
De Primaire netvoeding moet voor elek onderhoud of
servicebeurt uitgeschakeld worden.  Controleer de
Veiligheid van de machine na iedere reparatie.



Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC)

Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks
kan de machine elektromagnetische ruis genereren die invloed kan hebben op andere systemen zoals
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees en begrijp deze paragraaf om elektromagnetische
interferentie (storing), opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze installatie is ontworpen om in een industriéle omgeving gebruikt te worden. Het is belangrijk om voor

gebruik in een huiselijke omgeving aanvullende voorzorgsmaatregelen te nemen om mogelijke

elektromagnetische interferentie te elimineren. De gebruiker dient deze machine te installeren en te

gebruiken zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien elektromagnetische interferentie voorkomt,
dient de gebruiker maatregelen te nemen om deze interferentie te elimineren. Indien nodig kan hij hiervoor assistentie
vragen aan de dichtstbijzijnde Lincoln Electric vestiging.

Voordat de machine geinstalleerd wordt dient de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die t.g.v.

interferentie slecht functioneren. Let hierbij op:

e Primaire- en secundaire kabels, stuurstroomkabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van de

werkplek en de machine.

Radio en/of televisie zenders en ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligen en besturingen van industriéle processen. Meet en ijkgereedschap.

Persoonlijke medische apparatuur zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker

van te zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen

genomen moeten worden.

¢ De dimensies van het gebied waarvoor dit geldt hangen af van de constructie en andere activiteiten die
plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om elektromagnetische emissie van de machine te beperken.

e  Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien storing optreedt, kan het
nodig zijn aanvullende maatregelen te nemen zoals bijvoorbeeld het filteren van de primaire spanning.

e Las en werkstukkabels dienen zo kort mogelijk naast elkaar te liggen. Leg, indien mogelijk, het werkstuk aan aarde
om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aan aarde leggen van het
werkstuk gevolgen heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

Technische Specificaties

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:
VOEDINGSSPANNING

34-44 Vac

DRAADAANVOERSNELHEID
1.0-20 m/min

NOMINALE CAPACITEIT BIJ 40°C

Inschakelduur Secundaire stroom

(Op basis van een 10 min. periode)

100% 385 A
60% 500 A
SECUNDAIRE ZIJDE
Stroombereik Maximum Open Spanning
20-500 A 113 Vdc of Vac piek
DRAADDIAMETER (mm)
Massieve draden Gevulde draad Aluminium draden
LF 22 0.6 tot 1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0tot 1.2
LF 24, 24 PRO 0.6 tot 1.6 LF 24, 24 PRO 1.2tot24 LF 24, 24 PRO 1.0 tot 1.6
FYSIEKE AFMETINGEN
Hoogte Breedte Lengte LF 226 ewicht 15 Kg
440 mm 270 mm 636 mm LF 24, 24 PRO 17 Kg

Werk Temperatuur
—10°C tot +40°C

Opslag Temperatuur
-25°C tot +55°C
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Sakerhetsanvisningar

& VARNING

Denna utrusning far endast anvandas av behérig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full forstaelse innan utrustningen tas i
drift. Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller
skador pa utrustningen. Det ar viktigt att 1asa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric
iklader sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala
driftférhallanden.

11/04

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

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

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

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon
annan yta som ar i kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stéra vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

CE - MARKNING: Denna utrustning ar tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas hélsovadliga &ngor och
gaser. Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatoren ha
tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

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

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

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta
ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang
for att flytta eller hantera material inom arbetsomradet.
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SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

svetsprocessen.

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

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvéarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer &n
15° fran horisontalplanet.

¢ Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom Kortslutning.

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

e  Smuts och damm maste férhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at mojligt.

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

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

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
overstiger 40°C.

Intermittens och 6verhettning

En svetsmaskins intermittens ar andelen tid i procent av
ett tiominutersintervall som svetsaren kan anvanda
svetsmaskinen vid markstréom.

Exempel: 60% intermittens:
—

—

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.
Overskridning av imtermittenstiden aktiverar
overhettningsskyddet.

Maskinen &r skyddad mot dverhettning av en termostat.
Om maskinen 6verhettas kommer maskinens utgangar
stangas av och termostatlampan pa matarverket tands.
N&r maskinen svalnat tillrackligt kommer

H-2

termostatlampan slockna och maskinen fungerar ater
som vanligt. Obs: Av sakerhetsskal aterstalls inte
termostaten om inte svetspistolens avtryckare har
slappts.

J-®-0-8-

Eller minskad
belastning

Inkoppling av matningsspanning
Kontrollera natspanning antal faser och frekvens pa
stromkallan som ska anslutas till detta matarverk. Den
tillatna mandverspanningen fran stromkallan finns
angiven pa matarverkets markplat. Sakerstall att
stromkallan ar ansluten till skyddsjord.

Anslutning av skyddsgas

Gastuben maste férses med en passande gasregulator.
Nar gasregulatorn &r monterad pa tuben ansluts
gasslangen mellan regulatorn och maskinens
gasanslutning. Se punkt [8] i bilderna nedan.
Matarverket fungerar tillsammans med alla
forekommande skyddgaser inkl. koldioxid, argon och
helium med ett tryck av max. 5,0 bar.

Anslutningar for svetsstrom
Se punkt [1] i bilderna nedan.

Reglage, anslutningar och funktioner

1. EURO-kontakt: Foérinkoppling av svetspistol.




2.

4.

SYNERGIC

Tradmatning: Méjliggor kontinuerlig instéllning av
tradmatningshastigheten fran 1.0 till 20m/min vid
manuell svetsning eller justering av den férvalda
trddmatningen £25% i synergiskt lage.

/1\ VARNING
Vid svetsning, innan ljusbagen tants och vid
kalltradmatning “Cold Inch” paverkar ratten “Wire
Feed Slow Run” [12] ocksa
tradmatningshastigheten.

Overhettningslampa: Denna lampa lyser nar
overhettningsskyddet ar aktiverat och
svettstrommen automatiskt avsténgt. Lat maskinen
svalna, nar lampan slocknar ar maskinen klar att
anvandas igen.

Diqital Display:

o Display A: Visar aktuell svetsstrém (i A) och
efter avslutad svetsning visas den
genomsnittliga svetsstrdommen. Nar
tradmatningshastigheten andras [2], visar
displayen den installda tradmatnings-
hastigheten (i m/min) i manuellt Iage, eller
justeringen av den automatiskt installda
tradmatningen, i omradet 0.75-1.25, i synergiskt
lage.

e Display V: Visar aktuell svetsspanning (i V) och
efter avslutad svetsning visas den
genomsnittliga svetsspanningen. Nar
tradmatnishastigheten andras [2], ar displayen
tom.

e Arbetsldge: Dessa lampor anger maskinens
arbetslage:

Nar denna ar tand arbetar maskinen i
Synergiskt (automatiskt) lage.

Nar denna ar tand arbetar maskinen i
Manuellt 1age.

£

Valj 6nskat arbetslage med ratt [11].

Snabbkopplingar (Endast vattenkylda modeller):
For anslutning av vattenkyld svetspistol.

Vatten fran svetspistolen.

Vatten till svetspistolen.

&

Snabbkopplingar (Endast vattenkylda modeller):
Om vattenkyld svetspistol anvands ansluts
vattenledningarna fran kylaggregatet har. Se
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10.

1.

12.

13.

14,

15.

16.

svetspistolens och kylaggregatets manualer for
rekommenderad kylvatska och fléde.

Snabbkoppling (Fast-Mate): Inkoppling av
matningsspanning.

Gasinlopp: Inlopp for gasslang.

Amphenolkontakt: 8-stifts kontakt till stromkalla.

LF 24 PRO

LF 22 & 24

Traddiameter: Majliggor installning av traddiameter
for den onskade svetsprocessen. Denna funktion
avands endast i synergiskt Iage.

Material och Gastyp: Méjliggér val av:
e Materialtyp och Idmplig skyddsgas.
e Manuellt eller synergiskt lage.

Tradmatning, Lagfart: M&jliggor instalining av
tradmatningshastigheten innan ljusbagen tands, i
omradet 0.1 till1.0 av installd tradmatning pa ratt [2].

Brytare fér avtryckarfunktion: Mdjliggor val av 2-
takts eller 4-takts avtryckarunktion. Beskrivning av
2-takt och 4-takt i bilden nedan:

b

bf_______________
-1

471

e — 0 ——
!

<,
-

21

T Avtryckaren intryckt
l Avtryckaren uppslappt

A. Svetsstrom.
B. Burnback tid.
C. Tradmatning.
G. Gas.

Kontrollratt fér trddavbrénning: Majliggor instalining
av langden pa svetstraden som sticker ut fran
svetspistolen efter avslutad svetsning. Tid mellan 8
och 250ms.

Kallmatning / Gasstrémningsknapp: Denna knapp
mojliggor tradmatning eller gasstrémning utan att
svetsspanningen behdver aktiveras.

Punktsvetstimer: For installning av punktsvetstid
mellan 0.2 and 10 s.



LF 24
PRO

17. Drivenhet (endast LF 24, 24 PRO): 4-hjuls
drivenhet med 37mm drivhjul.

18. Drivenhet (endast LF 22): 2-hjuls drivenhet med

37mm drivhjul.

19. Bobinstativ: Foér 15kg spolar. 51 mm axel for plast-,

stal- och fiberspolar. Aven Readi-Reel®
korgbobiner passar pa den medféljande adaptern.

/'\ VARNING

Linc Feed-matarverken ska ha luckorna helt stdangda
under svetsning.

Laddning av svetstrad
Oppna maskinens sidolucka.

Lossa muttern fran bobinaxeln.

Satt tradbobinen pa axeln sa att den roterar medurs nar
traden matas in i matarverket.

Se till att axelns styrstift gar in i motsvarande hal i
bobinen.

Dra at muttern pa bobinaxeln.

Anvand matarhjul med spar som dverensstammer med
den anvanda tradtypen och -diametern.

Lossa tradandan fran bobinen, klipp av den bdjda &ndan
och se till att den ar fri fran grader.

/'\ VARNING
Tradandan kan vara vass.
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Rotera bobinen medurs och tra trdden genom
matarverket.

Fall ner tryckrullarna och stall in trycket pa dessa.

Justering av axelns bromsverkan
For att undvika att svetstraden rullas ut av sig sjalvt ar
axeln utrustad med en broms.

Justering av bromsverkan gérs med justerskruven
bakom axelns muttern.

20. Mutter.
21. Justerskruv.
22. Tryckfjader.

Skruvas justerskruven medurs 6kas fjadertrycket och
darmed 6kas bromsmomentet.

Skruvas justerskruven moturs minskas fjadertrycket och
darmed minskas bromsmomentet.

Efter justeringen skruvas muttern pa igen.

Justering av tryckrullarnas tryck
Tryckrullens tryck 6kas mot svetstraden genom att
justermuttern skruvas medurs och trycket minskas
genom att skruva moturs.

/1\ VARNING

Om tryckrullens tryck ar for Iagt kommer matarhjulet slira
mot svetstraden. Om trycket ar for hogt kommer
svetstraden deformeras vilket leder till matningsproblem
i svetspistolen. For att stalla in ratt tryck gor foljande:
Minska trycket langsamt tills matarhjulet borjar slira pa
svetstraden, Oka sedan frycket lite genom att vrida
muttern ett varv.

Matning av svetstraden i svetspistolen
Anslut en 1amplig svetspistol till Euro-kontakten,
svetspistolens prestanda skall motsvara
svetsmaskinens.

Lossa gaskapa och kontaktmunstycke fran
svetspistolen.

Stall in trddmatningshastigheten pa ca 10m/min med ratt

[2].

Tryck brytare [15] i laget "Cold Inch" och hall den sa tills
trdden matats genom svetspistolen.

/1 VARNING
Var forsiktig och hall 6gon och hander borta fran dnden
pa svetspistolen under tradmatning.

/!, VARNING
Nar traden matats fram genom svetspistolen ska
stromkallan stdngas av innan kontaktmunstycket och



gaskapan satts pa plats.

MIG/MAG-svetsning i manuellt lage

For att MIG/MAG-svetsa i manuellt Iage ska du:

e  Starta stromkallan som ar ansluten till matarverket.

e Mata fram traden genom svetspistolen med brytare
[15].
Kontrollera gasflédet med brytare [15].
Stall vred [11] (endast LF 24 PRO) i lage Manual
(se sa att panelen [4] visar Manual).

e  Stall in svetsspanning och tradmatning med ratt [2]
passande den aktuella applikationen.

e  Om ovan féljda punkter ar uppfyllda kan
svetsningen paborjas.

Val av stromkalla (endast LF 24 PRO)
Matarverket LF 24 PRO fungerar tillsammans med
féljande stromkallor i synegiskt lage:

e Powertec 300S.

e Powertec 360S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.

Matarverket ar fabriksinstallt for att fungera med
Powertec 420S.

For att byta installining av strémkalla, gor enligt féljande:

e  Stang av stromkallan.

e  Stall in vredet for traddimension [10] pa "1.6
CORE". Stéll in vredet for material och gastyp [11]
pa "MANUAL".

Starta stromkallan.

Stall inom 15s in vredet for traddimension [10] pa
"0.8" och vredet for material och gastyp [11] pa
"STEEL (80%AR 20%COz2)" (se sa att display "V"
visar "u5").

e Anvand ratt [2] fOr att stalla in dnskad strémkalla
enligt listan nedan:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 5008S.
. u7 - Powertec 300S.

e Spara det instéllda vardet genom att stalla vredet for
traddimension [10] pa "1.6 CORE" — matarverket ar
klart att anvanda.

/1\ VARNING
Displayen "V" visar den valda stromkallans nummer
(4/5/6/7) i 2 sekunder efter att stromkallan startats.

MIG/MAG-svetsning i synergiskt lage

(endast LF 24 PRO)
For att MIG/MAG-svetsa i manuellt Idge ska du:
e  Starta stromkallan som ar ansluten till matarverket.
e Mata fram traden genom svetspistolen med brytare
[15].
Kontrollera gasflédet med brytare [15].
Stall in ratt [10] pa traddiameter som anvands.
e Stallin ratt [11] pa det material som ska svetsas.

/1\ VARNING
Om den valda svetsprocessen inte har nagon
synergikurva kommer tre horisontella streck att
visas i display "A".

e  Stall in Iamplig svetsspanning till den aktuella
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svetsapplikationen pa strémkallan.

/1\ VARNING
| synergiskt lage valjer maskinen automatiskt ratt
tradmatning till den instéllda svetsspanningen. Den
automatiskt installda tradmatningen kan justeras i
omradet +25% med ratten fér tradmatningshastiget

2].

e Om ovan féljda punkter ar uppfyllda kan
svetsningen paborjas.

Styrning av kylaggregat (endast LF 24

PRO)
LF 24 PRO mdjliggor att kylaggregatet arbetar
automatiskt med Powertec 360S/420S/500S:

e Nar svetsningen paboérjas startar kylaggregatet
automatiskt.

e Nar svetsningen avslutats fortsatter kyllaggregatet
att arbeta i ca 5 min. varefter det automatiskt stangs
av.

e  Om svetsningen aterupptas inom dessa 5 min.
fortsatter kylaggregatet att arbeta.

Matarverket kan andra kylaggregatets arbetssatt fran
automatiskt till kontinuerligt. Om sa ar nédvandigt gor
enligt foljande:

e  Stang av stromkallan.

e  Stall vredet for traddimension [10] pa "1.0". Stall
vredet for material och gastyp [11] pa "CRNI
(98%AR 2%CO,)".

Starta stromkallan.

Stall inom 15s vredet for traddimension [10] pa "1.2"
och vredet foér material och gastyp [11] pa "STEEL
(100%CO,)" — kylaggregatet startar och displayen
"V" visar "on".

Om man vill aterstalla kylaggregatets automatiska
arbetssatt géor man om ovanstaende procedur (displayen
“V” Visar n 5" II)'

/1 VARNING
Displayen "V" visar information om kylaggregatets
arbetssatt (5"/on) i 2 sekunder efter att stromkallan
startats.

Byte av drivhjul

Matarverket ar utrustat med drivhjul for trad med
dimension 1.0 och 1.2mm (LF 24/24 PRO) eller 0.8 och
1.0mm (LF 22). Fo6r andra dimensioner finns drivhjul
som tillbehdr (se avsnittet Tillbehor for att bestélla
dessa). Procedur for att byta drivhjul:

e  Stang av stromkallan.

Lossa tryckarmarna [23].

Ta loss lasskruvarna [24].

Ta bort skyddsplaten [26].

Byt drivhjulen [25] till ratt typ for den aktuella traden.

/! VARNING
For tradar stérre an 1.6mm (endast LF 24/24 PRO),
maste aven foljande delar bytas:
e  Guiderdren i matarverkschassiet [27] och [28].
o  Guiderdret i Euro-kopplingen [29].

Sétt tillbaka skyddsplaten [26] ver drivhjulen.
e  Skruva fast skyddet med lasskruvarna [24].



/1 VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fore underhall och
service.  Testa maskinen efter reparation for att
sakerstalla en saker funktion.

LF 24
LF 24 PRO

e

Underhall

/1 VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det galler service och underhall
eller reparationer. Underhall och reparationer som
genomférs av icke auktoriserade verkstader eller
personer upphaver tillverkarens garantiatagande och gor
detta ogiltigt.

Underhallsintervallen varierar med maskinens
arbetsforhallanden.

Synliga skador ska atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall

e  Kontrollera aterledar- och mellankablarnas skick.

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

e Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den om
nédvandigt.

o Kontrollera att kylflakten fungerar. Hall
ventilationsgallren rena.

Periodiskt underhall

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

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

e Kontrollera alla anslutningars skick och byt ut om
nddvandigt.

e Kontrollera och dra at alla skruvar.
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

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

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Om den skall anvandas i hemmiljo ar det

nédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetsiska stérningar som

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

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta lampliga
atgarder for att eliminera dessa. Om det &r nddvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet
att genomféra férandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt foljande:

o Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionsséndare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning for matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel fér personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

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

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de dvriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

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

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

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

Tekniska Specifikationer

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

MATNINGSSPANNING TRADMATNINGSHASTIGHET
34-44 Vac 1.0-20 m/min
SVETSDATA VID 40°C
Intermittens Svetsstrom

(baserat pa 10-minuters intervall)

100% 385 A
60% 500 A
STROMOMRADE
Svetsstromomrade Max. tomgangsspéanning
20-500 A 113 Vdc eller Vac toppvarde
TRADDIMENSIONER (mm)
Homogentradar Rortradar Aluminiumtradar
LF 22 0.6 till 1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0till 1.2
LF 24, 24 PRO 0.6 till 1.6 LF 24, 24 PRO 1.21il12.4 LF 24, 24 PRO 1.0till 1.6
MATT & VIKT
. Vikt
44|-(|)Oﬁm 2§6er?10rln eéasnifn LF 22 15Kg
LF 24, 24 PRO 17 Kg
Omgivningstemp. vid anvandning Férvaringstemperatur
—10°C till +40°C -25°C till +55°C
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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 by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

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

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac 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.

o

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.

A

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

:.1;. oddychania.
PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
/‘ dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
I{é skoéry stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢

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: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnow, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

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




ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
S 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 bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

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

Warunki Eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw
zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotnos¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i
od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zataczone do
sieci, niczym go nie przykrywac¢ np. papierem lub
Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac¢ sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno byé umieszczone z dala od
urzgdzen sterowanych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptynaé na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej zawarty w tej
instrukciji.

o Nie uzywac tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl Pracy i Przegrzanie

Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawac ze
zZnamionowym pradem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
—A

DR -3

6 minut spawania 4 minuty przerwy

Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowac uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym

nagrzaniem przez czujnik termiczny. Kiedy urzadzenie
jest przegrzane, swieci sie wskaznik zabezpieczenia
termicznego na panelu przednim podajnika drutu
elektrodowego, a wyjscie zostaje odigczone. Kiedy
urzadzenie schiodzi sie do odpowiedniej temperatury,
lampka zabezpieczenia termicznego gasnie i jest
mozliwa normalna praca. Uwaga: dla bezpieczenstwa,
urzgdzenie nie zatacza sie po zadziataniu czujnika
termicznego o ile nie zostat zwolniony przycisk uchwytu
spawalniczego.

[-®-]-8-2

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Podtaczenie napiecia zasilania
Sprawdzi¢ napiecie zasilania, ilo$¢ faz i czestotliwosé
zrodta pradu przed poditgczeniem do niego podajnika
drutu. Dopuszczalna warto$¢ napiecia zasilania zrédta
pradu podana jest na tabliczce znamionowej podajnika
drutu. Skontrolowa¢ potgczenia przewodow
uziemiajgcych od zrodta do sieci zasilajace;j.

Podtaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora
na butli z gazem nalezy podtaczyé waz gazowy od
reduktora przeptywu do wejscia zasilania gazu w
urzadzeniu - punkt [8] na ponizszych rysunkach.
Podajnik umozliwia stosowanie wszystkich gazéw i
mieszanek ostonowych wliczajac w to dwutlenek wegla,
argon i hel o maksymalnym cinieniu 5,0 bar.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego
Punkt [1] na ponizszych rysunkach.




Opis elementow sterowania i obstugi

Gniazdo EURO: Do podtgczenia uchwytu
spawalniczego.

Pokretto Regulacji WES (Predkosci Podawania
Drutu): Umozliwia ptynng regulacje predkosci w
zakresie od 1.0 do 20m/min w trybie pracy recznej
urzadzenia lub korekte +25% predkosci dobieranej
automatycznie przez urzadzenie w trybie pracy
synergicznej.

/N UWAGA
Przed rozpoczeciem spawania oraz w trakcie
uzywania funkcji Testu Drutu na regulacje predkosci
podawania drutu elektrodowego ma takze wptyw
Pokretto Regulacji Predkosci Dojscia [12].

Wskaznik Zabezpieczenia Termicznego: Lampka ta
zaswieca sie, kiedy urzadzenie jest przegrzane,
wyjscie zostaje odtgczone. Pozostaw urzgdzenie
zatgczone do sieci i pozwdl na ostudzenie
wewnetrznych czesci. Kiedy lampka zgasnie
mozliwa jest normalna praca.

Panel wyswietlacza cyfrowego:

o Woyswietlacz A: Pokazuje biezacy prad
spawania w [A], a po zakonczeniu procesu
spawania wyswietla srednig warto$¢ tego
pradu. Po zmianie wartosci predkosci
podawania drutu spawalniczego pokrettem [2]
wyswietlacz A pokaze nastawiong predkosé w
[m/min] — dla trybu recznego lub korekte od
0.75 do 1.25 predkosci dobieranej
automatycznie przez urzadzenie — dla trybu
synergicznego.

o Wyswietlacz V: Pokazuje biezace napiecie
spawania w [V], a po zakonczeniu procesu
spawania wyswietla srednig warto$¢ tego
napigcia. Po zmianie wartosci predkosci
podawania drutu spawalniczego pokrettem [2]
wyswietlacz V zostanie wygaszony.

o Wskazniki Rodzaju Pracy: Informujg w jakim
trybie pracuje urzadzenie:

Kiedy $wieci, urzadzenie pracuje w
trybie Synergicznym (automatycznym)
Kiedy $wieci, urzadzenie pracuje w
trybie Recznym.

SYNERGIC

N

Do wyboru trybu pracy urzadzenia stuzy pokretto
[11].

Gniazda szybkoztaczek (tylko wersja wodna): Stuzg
do podtaczenia wezy wodnych uchwytu
spawalniczego.

10.

11.

12.

13.

Wejscie (ciecz chtodzaca ciepta).

Wyijscie (ciecz chtodzgca zimna).

©
&

Gniazda szybkoztaczek (tylko wersja wodna): Jesli
stosowane sg uchwyty spawalnicze chtodzone
ciecza, do tych gniazd podtacza sie przewody od
chtodnicy. Dla zapewnienia bezawaryjnej pracy i
odpowiedniego natezenia przeptywu cieczy
chtodzacej stosuj wytagcznie ptyn, ktory jest zalecany
przez producenta uchwytu.

Gniazdo pradowe: Do podiaczenia przewodu
pradowego.

Gniazdo do podtgczenia gazu: Stuzy do
podtaczenia przewodu gazowego.

Gniazdo sterowania: 8-nézkowe gniazdo do
podtaczenia przewodu sterujgcego podajnik - zrodto
pradu.

LF 24 PRO

LF 22 &24

Pokretto Wyboru Srednicy Drutu: Stuzy do wyboru

Srednicy drutu spawalniczego, jakiego chcemy uzy¢
w procesie spawania - aktywne tylko w trybie pracy
synergicznej urzadzenia.

Pokretto Wyboru Rodzaju Materiatu Spawanego i

Mieszanki Gazowej: To pokretto umozliwia wybor:

¢ Rodzaju materiatu spawanego i odpowiedniej
dla tego materiatu mieszanki gazowe;.

e  Trybu pracy urzadzenia — reczny / synergiczny.

Pokretto Reqgulacji Predkosci Dojscia: Umozliwia
zmiane predkosci podawania drutu spawalniczego
przed rozpoczeciem spawania w zakresie od 0.1 do
1.0 wartosci nastawionej pokrettem regulacji WFS

(2].

Przetacznik Wyboru Trybu Pracy Uchwytu:
Umozliwia wybor trybu pracy 2-takt lub 4-takt.
Funkcjonalnosé trybu 2T/4T przedstawia rysunek
ponizej.




14.

15.

16.

QIR (SR Ry iy iy U
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Przycisk wcisniety
Przycisk zwolniony

Czas Upalania Drutu.
WFS.
G. Gaz.

T
!
A. Prad Spawania.
B
C

Pokretto Regulacji Czasu Upalania Drutu:
Umozliwia uzyskanie zadanej dtugosci drutu
elektrodowego wystajgcego z koncowki uchwytu po
zakonczeniu spawania: zakres regulacji od 8 do
250ms.

Przetacznik Test Drutu/Test Gazu: Przetacznik
umozliwia podawanie drutu i przeptyw gazu bez
zatgczenia napiecia na wyjsciu urzadzenia.

Pokretto regulacji czasu trwania spawania
Punktowego: Umozliwia regulacje czasu w zakresie
od 0.2 do 10s.

LF 24
PRO

17. Mechanizm podajnika drutu (tylko LF 24, 24 PRO):
4-rolkowy podajnik drutu kompatybilny z 37 mm
rolkami napedowymi.

18. Mechanizm podajnika drutu (tylko LF 22): 2-rolkowy
podajnik drutu kompatybilny z 37 mm rolkami

napedowymi.

19. Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 15kg. Mozna stosowac
druty nawiniete na szpulach z tworzywa lub z drutu
umozliwiajgce montaz na tulei o Srednicy 51mm.
Mozna réwniez stosowaé druty na szpuli typu
Readi-Reel® zamontowane na odpowiednim

adapterze.

1\ UWAGA
Podajnik drutu Linc Feed moze by¢ uzywany wytacznie z
zamknieta klapa.

Zaktadanie Drutu Elektrodowego
Otworzy¢ pokrywe boczng pétautomatu.

Odkreci¢ z tulei hamulcowej zakretke mocujaca szpule.

Natozy¢ szpule z drutem na tuleje tak, zeby szpula
obracata sie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara gdy
drut jest wprowadzany do podajnika.

Upewni¢ sie, czy bolec naprowadzajacy szpuli wszedt do
otworu naprowadzajacego tulei.

Zakreci¢ zakretke tulei hamulcowej.

Do podajnika drutu zamontowac rolki napedowe
odpowiednie do $rednicy drutu elektrodowego.

Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcig¢ go, upewniajac
sie, czy nie ma zadzioru.

1\ UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

Obréci¢ szpule z drutem zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika drutu
przepychajac go az do gniazda EURO.

Odpowiednio wyregulowa¢ site docisku rolek podajnika
drutu.

Regulacja Momentu Hamowania Tulei
Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakohczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomoca sruby M10
znajdujacej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu
zakretki mocujace;j tuleje.




20. Zakrgtka mocujgca szpule.
21. Sruba regulujaca M10.
22. Sprezyna dociskowa.

Krecac srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
zwieksza sie docisk sprezyny co powoduje zwiekszenie
momentu hamowania.

Krecac srubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny co
powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonhczeniu regulacji zakretke mocujaca tuleje
nalezy ponownie zakrecic.

Regulacja Sity Ramienia Dociskowego
Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara - zwieksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku.

/1\ UWAGA

Przy zbyt matej sile docisku drut $lizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i
powoduje problemy z jego podawaniem. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidtowo. Powoli zmniejsza¢ site
docisku do momentu, az drut zacznie sie slizga¢ po
rolce czynnej, a nastepnie lekko zwiekszy¢ site docisku
przez obrét pokretta regulacyjnego o jeden obrot.

Wprowadzanie Drutu Elektrodowego do

Uchwytu Spawalniczego

Zamocowo¢ odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda
EURO dopasowujac parametry znaminowe tego
uchwytu do parametréw znamionowych zrédta.

Odkreci¢ dysze gazowag z koncéwki uchwytu
spawalniczego.

Pokrettem regulacji predkosci podawania drutu [2]
ustawi¢ predko$¢ na warto$¢ okoto 10m/min.

Przetacznik test drutu / test gazu [15] przetaczy¢ w
potozenie test drutu i trzymac¢ go w tym potozeniu do
momentu wyjscia drutu elektrodowego z koncowki
uchwytu.

1\ UWAGA
Zachowac¢ srodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece
daleko od konca uchwytu podczas wyjscia drutu
elektrodowego z uchwytu.

!\ UWAGA
Zaraz po wyjsciu drutu z koncowki uchwytu, zasilanie
podajnika powinno zosta¢ wytgczone a dysza gazowa
ponownie zainstalowana.

Spawanie metodg MIG/MAG w trybie

recznym

Dla rozpoczecia procesu spawania metodg MIG/IMAG w

trybie recznym nalezy:

e Wigczy¢ urzadzenie zasilajgce podajnik.

e Wprowadzi¢ drut elektrodowy do uchwytu
spawalniczego uzywajac przetgcznika Test Drutu
[15].

e  Sprawdzi¢ przeptyw gazu za pomoca przetacznika

Test Gazu [15].

e Pokretto [11] (tylko LF 24 PRO) ustawi¢ w pozycji
Manual (na panelu [4] zapali sie lampka informujaca
o pracy urzadzenia w trybie recznym).

e  Stosownie do wybranego trybu pracy i grubosci
spawanych elementéw nastawi¢ napiecie spawania
na zrodle spawania i predko$é podawania drutu
elektrodowego pokrettem [2] na podajniku.

e  Zachowujgc wtasciwe zasady mozna przystapi¢ do
spawania.

Wybor zrédta spawania (tylko LF 24

PRO)

Podajnik drutu LF 24 PRO w trybie synergicznym moze
wspotpracowac z ponizszymi zrodtami spawalniczymi:
e Powertec 300S.

e Powertec 360S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.

Podajnik LF 24 PRO fabrycznie dostosowany jest do
wspotpracy ze zrédiem Powertec 4208S.

Aby dostosowa¢ podajnik do wspotpracy z okreslonym

zrédtem spawania nalezy:

o  Wylgczyc¢ zasilanie podajnika.

o  Ustawi¢ przetgcznik wyboru $rednicy drutu [10] w
pozycji "1,6 CORE" a przetacznika wyboru rodzaju
materiatu [11] w pozycji "MANUAL".

e  Zalgczy¢ zasilanie podajnika.

W ciggu 15s zmieni¢ pozycje przetgcznikow [10] i
[11] odpowiednio na "0,8" i "STEEL (80%AR
20%CO0O2)" — na wyswietlaczu "V" wyswietli sie
numer urzadzenia ("u5").

e Krecac pokrettem [2] ustawi¢ odpowiedni numer
urzadzenia uwzgledniajgc ponizszy wykaz:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 500S.
. u7 - Powertec 300S.

e  Zapisa¢ wybrang warto$¢ poprzez zmiane pozyciji
przetacznika wyboru drutu [10] na "1,6 CORE"- w
tym momencie podajnik gotowy jest do pracy.

1\ UWAGA
Wyswietlacz "V" wyswietla numer wybranego urzgdzenia
(4/5/6/7) przez 2 sekundy po zatgczeniu zasilania
podajnika.

Spawanie metoda MIG/MAG w trybie
synergicznym (tylko LF 24 PRO)

Dla rozpoczecia procesu spawania metodg MIG/IMAG w

trybie synergicznym nalezy:

e Wigczy¢ urzadzenie zasilajgce podajnik.

o  Wprowadzi¢ drut elektrodowy do uchwytu
spawalniczego uzywajac przetgcznika Test Drutu
[15].

e  Sprawdz przeptyw gazu za pomoca przetgcznika
Test Gazu [15].

e  Pokretto wyboru $rednicy drutu [10] ustawi¢ w
pozycji odpowiadajacej srednicy uzytego drutu
elektrodowego.

e  Pokretto wyboru materiatu spawanego i gazu [11]
ustawi¢ w potozeniu odpowiadajagcym uzytym
materiatom.



1\ UWAGA
Jezeli wybrany proces spawania nie posiada trybu
synergicznego to na wyswietlaczu "A" pojawig sie
trzy poziome kreski.

e Stosownie do wybranego trybu pracy i grubosci
spawanych elementéw nastawi¢ napiecie spawania
na zrédle spawania.

/1 UWAGA
W trybie pracy automatycznej urzgdzenie
samoczynnie dobiera wlasciwg predkosé podawania
drutu elektrodowego do kazdej pozycji przetacznika
zmiany napiecia. Pokrettem regulacji predkosci [2]
mozna tylko skorygowac (x25%) predkosc¢ dobrang
przez potautomat.

e  Zachowujgc wtasciwe zasady mozna przystapi¢ do
spawania.

Sterowanie Praca Chitodnicy (tylko LF
24 PRO)

Podajnik LF 24 PRO umozliwia automatyczne

sterowanie praca chtodnicy w urzadzeniach Powertec

360S/420S/5008S, tzn.:

e Po rozpoczeciu spawania chtodnica jest zatgczna.

e  Po zakonczeniu spawania chtodnica jeszcze
pracuje przez okoto 5 min. Po tym czasie, jest
automatycznie wytgczana.

e Jezeli spawanie zostanie ponownie rozpoczete
przed uptywem 5 min. chtodnica bedzie dalej
pracowac.

Podajnik ma mozliwosé wytaczenia funkcji
automatycznego sterowania pracg chtodnicy i zataczenia
jej w tryb pracy ciagtej. Aby przestawi¢ podajnik w tryb
pracy ciggtej chtodnicy nalezy:

o  Wylgczyc¢ zasilanie podajnika.

o  Ustawi¢ przetgcznik wyboru $rednicy drutu [10] w
pozycji "1.0" a przetacznika wyboru rodzaju
materiatu [11] w pozycji "CRNI (98%AR 2%CO,)".
Zataczy¢ zasilanie podajnika.

W ciggu 15s zmieni¢ pozycje przetgcznikow [10] i
[11] odpowiednio na "1.2" i "STEEL (100%CO,)" —
chtodnica zostanie zatgczona, a na wyswietlaczu
"V" wyswietli sie napis "on".

Aby przywrécic¢ tryb pracy automatycznej chtodnicy
nalezy powtdrnie wykona¢ powyzsze czynnosci (na
wyswietlaczu "V" wyswietli sie napis " 5" ").

/" UWAGA
Wyswietlacz "V" wyswietla informacje o wybranym trybie
pracy chtodnicy (5"/on) przez 2 sekundy po zataczeniu
zasilania podajnika.

Wymiana rolek napedowych

Podajnik fabrycznie jest wyposazone w rolki napedowe
do drutu elektrodowego o srednicy 1,0mm i 1,2mm dla
LF 24/24 PRO lub 0,8mm i 1,0 dla LF 22. Jezeli
zachodzi konieczno$¢ spawania drutem elektrodowym o
innej $rednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednie rolki
napedowe (patrz rozdziat Akcesoria) i postepowac
zgodnie z ponizszym opisem:

o  Wylgczy¢ urzadzenie zasilajgce podajnik.

e Zwolni¢ ramiona dociskowe [23].

e  Odkreci¢ sruby mocujace [24].

e  Odchyli¢ ostong zabezpieczajacq [26].

o  Wymienic¢ rolki napedowe [25] na zgodne z
zastosowanym drutem elektrodowym.

/1 UWAGA
Do spawania drutami elektrodowymi o $rednicy
wiekszej niz 1,6mm (dotyczy LF 24/24 PRO) nalezy
dodatkowo wymieni¢:
e Prowadnice drutu konsoli podajacej [27] i [28].
e Prowadnice drutu gniazda EURO [29].

e Docisnac¢ ostone zabezpieczajgca [26] do rolek
napedowych.
e Catos¢ skreci¢ srubami mocujacymi [24].

z3
LF 24
LF 24 PRO

Konserwacja
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W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci
konserwacyjnych zaleca sie kontakt z najblizszym
serwisem lub firmg Lincoln Electric.  Dokonywanie
napraw przez osoby lub firmy nieposiadajace autoryzaciji
spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

Czestotliwosé wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze roznic sie w zaleznosci od srodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢
natychmiastowo zgtaszane.

Konserwacja podstawowa



e Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen kabli
spawalniczych i przewodu zasilajgcego.

e  Usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosic sie z
gazem ostonowym do tuku.

e  Sprawdzac stan uchwytu spawalniczego.
Wymienia¢ go, jesli to konieczne.

e  Sprawdzac stan i dziatanie wentylatora
chtodzgcego. Utrzymywacé czyste otwory wlotu i
wylotu powietrza chtodzgcego.

Konserwacja okresowa

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e Utrzymywac urzgdzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usuna¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

e  Sprawdzi¢ stan wszystkich stykéw elektrycznych i
poprawi¢, jesli jest taka koniecznosé.

e  Sprawdzac i dokrecaé wszystkie sruby.

1\ UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona od urzadzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowa. Po
kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w
celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)
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Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogq oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaki6cenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapozna¢ 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 dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

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

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktdre znajdujg sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzagdzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzacy do pomiardw i kalibracji.

Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé

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

o 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 wzigé pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podtaczyé¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukciji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia 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. Obstugujacy musi
sprawdzi¢ czy potaczenie 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

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

NAPIECIE ZASILANIA

PREDKOSC PODAWANIA DRUTU

34-44 Vac

1.0-20 m/min

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl pracy
(oparty o 10 minutowy okres)

100%
60%

Prad wyjsciowy

385 A
500 A

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania
20-500 A

Maksymalne napiecie stanu jatowego
113 Vdc lub Vac w szczycie

WYMIARY DRUTOW (mm)

Druty stalowe

Druty proszkowe

Druty aluminiowe

LF 22 0.6 do 1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0do 1.2
LF 24, 24 PRO 0.6 do 1.6 LF 24, 24 PRO 1.2do 2.4 LF 24, 24 PRO 1.0do 1.6
WYMIARY
Wysokosé Szerokos¢ Diugosé Cigzar
440 mm 270 mm 636 mm LF 22 15Kg
LF 24,24 PRO 17 Kg

Temperatura pracy
—10°C do +40°C

Temperatura sktadowania
-25°C do +55°C




Turvallisuus
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VAROITUS

Tata laitetta pitda kayttda koulutuksen saanut henkilékunta. Varmista, ettéd asennus, kayttod, huolto ja korjaus tapahtuvat
koulutettujen henkildiden toimesta. Lue ja ymmarrd tama kayttdohje ennen koneen kayttva. Taman kayttdohjeen
ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja, kuoleman, tai laitteen rikkoutumisen. Lue ja
ymmarra seuraavat varoitussymbolien selitykset. Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista jotka aiheutuvat
virheellisesta asennuksesta, vaarasta yllapidosta tai epanormaalista kaytosta.

VAROITUS: Tama symboli tarkoittaa, etta ohjeita on noudatettava vakavien henkilévahinkojen,
kuoleman tai laitevahinkojen valttamiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen ja kuoleman varalta.

LUE JA YMMARRA OHJEET: Lue ja ymmarra tdméan kayttdohje ennen laitteen kayttoéa. Kaarihitsaus
voi olla vaarallista. Taman kayttéohjeen ohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa vakavia
henkildévahinkoja, kuoleman tai laitevahinkoja.

SAHKOISKU VOI TAPPAA: Hitsauslaite kehittaa korkean jannitteen. Ala koske puikkoon tai
maattopuristimeen, tai tydbkappaleeseen kun laite on paalla. Erista itsesi puikosta, elektrodista ja
maattopuristimesta ja tyokappaleesta.

SAHKOLAITE: Ennen kuin korjaat tai huollat laitetta, irrota se verkosta. Maadoita laite
paikallistenmaaraysten mukaan.

SAHKOLAITE: Tarkista saanndllisesti sy6ttokaapeli ja hitsauskaapelit. Mikali on eristevikoja, vaihda
kaapelit valittémasti. Ald aseta puikonpidintd suoraan hitsauspdydalle, tai muuhun paikkaan, joka on
kosketuksessa maattopuristimeen, valokaaren valttamiseksi.

SAHKO-, JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Sahkdvirran kulkiessa johtimen
lapi, muodostuu sahko-, ja magneettikenttia (EMF). EMF kentat voivat hairita sydamentahdistimia, ja
henkil jolla on sydamentahdistin pitda neuvotella ensin ladkarinsa kanssa, ennen laitteen kayttoa.

CE YHTEENSOPIVUUS: Tama laite yhteensopiva EU:n direktiivien kanssa.

A

KAASUT JA HUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Hitsaus tuottaa terveydelle haitallisia kaasuja
huuruja. Valta hengittdmasta naita kaasua ja huuruja. Naiden haittojen valttamiseksi on kaytettava
riittdvaa tuuletusta tai savunpoistoa, jotta kaasut ja huurut eivat joudu hengitykseen.

:R A
KAAREN SATEILY VOI POLTTAA: Kayta suojalaseja, joissa on riittdva suodatus ja suojalaseja, jotka
/‘ suojaavat silmat sateilta ja roiskeilta. Kayta sopivaa vaatetusta liekin kestavastd materiaalista
ZQé suojataksesi itsesi ja avustajasi ihon. Suojaa muu henkilékunta sopivalla ei-palavalla verholla, varoita

heita katsomasta kaareen ja altistumasta kaarisateilylle.

HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN: Siirra kaikki palonarat
materiaali hitsausalueelta ja pida sammutin I3helld. Roiskeet voivat lentaa pienistd aukoista
lahialueelle. Al3 hitsaa sailidita, tynnyreitad tms, ennen kuin on tehty ennakoivat toimenpiteet, ettei
lasna ole rajahdysvaarallista tai myrkyllisté kaasua. Ala koskaan kayt laitetta, kun lasna on syttyvaa
kaasua tai nestetta.

HITSATUT KAPPALEET VOIVAT POLTTAA: Hitsaus tuottaa paljon [dampda. Pinnat ja materiaalit
tydalueella tai kosketuksissa kappaleeseen voivat palaa. Kaytad hanskoja tai pihteja siirtdessasi tai
koskettaessasi tydbkappaletta.

TURVAMERKKI: Tama laite soveltuu hitsausvirtalahteeksi ymparistddn, jossa on lisaantynyt
sahkoiskun vaara.
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KAASUPULLO VOI RAJAHTAA, JOS SE VAURIOITUU: Kayta vain kaasupulloja, jotka siséltavat
menetelmélle soveltuvaa suojakaasua. Pida pullo pystyssé ja ketjulla varmistettuna telineessa. Al
siirra kaasupulloa hattu irrotettuna. Ala anna puikonpitimen, maattopuristimen, eiké minkaan
muunkaan osan, jossa on sahko, koskettaa pulloa. Kaasupullot pitaa sijoittaa siten, ettei niille
tapahdu vahinkoa, tai ettei niihin kohdistu hitsauslampa tai roiskeita.

Asennus ja Kayttoohjeet

Lue koko tdma kappale ennen koneen asennusta tai
kayttoa.

Sijoitus ja Ymparisto

Kone voi toimia ankarassa ymparistdssa. Kuitenkin, on
tarkeda noudattaa yksinkertaisia suojausohjeita pitkan
ian ja luotettavan toiminnan takaamiseksi.

¢ Al4 sijoita konetta alustalle, joka on kallellaan vaa-

katasosta enemman kuin 15°.

Ala kayta konetta putkien sulatukseen.

Kone on sijoitettava siten, etté vapaa ilmankierto on
mahdollinen iimaventtiileisté siséén ja ulos. Ala
peita konetta paperilla, vaatteilla tai rievuilla, kun se
on kytketty paalle.

e Koneen sisélle joutuvan lian ja pélyn maara on
pidettava mahdollisimman pienena.

e Koneen suojausluokka on IP23. Pida kone
mahdollisimman kuivana alaka sijoita sita kostei-
siin paikkoihin tai latakon paalle.

e Sijoita kone etaalle radio-ohjatuista laitteista.
Normaali toiminta voi haitata lahella olevien radio-
ohjattujen laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa
loukkaantumisia tai konerikkoja. Lue
"Elektromagneettinen yhteensopivuus" tasta
ohjekirjasta.

o Al4 kdytd ymparistdssé, jossa lampdtila on
korkeampi kuin 40°C.

Kuormitettavuus ja ylikuumeneminen
Koneen kuormitusaikasuhde on kayttdajan
prosenttiosuus 10 minuutin ajanjaksossa, jolloin konetta
voidaan kayttaa ilmoitetulla hitsausvirralla.

Esimerkki: 60% kuormitusaikasuhde:
— .
P4~ D
6 minuutin hitsaus. 4 minuutin tauko.

Huomattava kuormitusajan pidentaminen aiheuttaa
lampdsuojan laukeamisen.

Ylikuumenemiseltd konetta suojaa termostaatti. Kun
kone ylikuumenee, hitsausvirta katkeaa ja
termostaattivalo syttyy (langansyéttélaitteen
etupanelissa). Kun kone on jaahtynyt turvalliseen
ldmpdtilaan, merkkivalo sammuu ja kone palautuu
normaalitoimintaan. Huomaa: turvallisuussyista kone ei
palaudu ylikuumenemisen jalkeen, jollei liipaisinta ole
paastetty.

[-®-[-8-2

Minuutja

tai vahenna
kuormitussuh-detta
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Syéttojannite
Tarkista sy6ttéjannite, vaiheluku, ja taajuus verkosta
johon kytket langansyéttolaitteen. Oikea syottdjannite
on ilmoitettu langansyéttolaitteen konekilvessa. Tarkista
maadoitusjohdot koneesta verkkoon.

Kaasuliitanta

Kaasupullo on asennettava sopivan kaasusaatimen
kanssa. Kun pullo on asennettu, liitd kaasuletku
saatimesta koneen kaasuliitimeen. Katso kohtaa [8] alla
olevista kuvista. Kaikkia soveltuvia suojakaasuja
mukaanlukien hiilidioksidia, argonia ja heliumia voidaan
kayttaad max. 5,0 bariin saakka.

Lahtoliitannat
Katso kohtaa [1] alla olevassa kuvassa.

Saatimet ja Toimintaominaisuudet

1. EURQ liitin: Hitsauspistoolin liittdmiseksi.

2. WES (langansyétténopeus) saaténuppi:
Mahdollistaa langansy6ton portaattoman saadon
1.0 — 20 m/min kasisdadodssa tai nopeuden
korjaukseen automaattisesti synergisella tavalla
alueella £25%.

/1\ VAROITUS
Ennen hitsauksen aloittamista syotettdessa lankaa
jannitteettomana voidaan langansy6ton nopeutta
saataa nupista [12]- langansy6tdn hidas ajo.

3. Ylikuumenemisen merkkivalo: Taméa merkkivalo
syttyy kun kone on ylikuumentunut ja hitsausvirta on
katkaistu. Jata kone jadhtymaan ja kun merkkivalo
sammuu, on normaali toiminta jalleen mahdollista.

4. Digitaalinen nayttopaneli:
o Naytté A: Se nayttaa todellisen hitsausvirta-
arvon (A), ja hitsauksen jéalkeen, se nayttaa
hitsausvirran keskiarvon. Kun




10.

langansyéttdarvo muutetaan [2], nayttd nayttéaa
muutetun syoéttdarvon (m/min) - kasisaadolla tai
nopeuden korjauksen automaattisesti alueella
0.75-1.25 synergisella tavalla.

o Nayttd V: Nayttéa todellisen hitsausjannitteen
(V), ja hitsauksen jalkeen se nayttaa
hitsausjannitteen keskiarvon. Kun
langansyéttdarvo muutetaan [2], nayttd on
tyhja.

e Toiminta merkkivalot: Nama valot osoittavat
koneen toimintatavan:

SYNERGIC Ku_n palaa, kone toimii syn_erglsella
toimintatavalla (automaattitapa).
@ Kun palaa , kone toimii
kasihitsauksella.

Valitse haluttu ty0 “Hitsausmateriaali ja suojakaasu
— valintakytkimelld” ("Welding Material and Gas Mix
Choice Knob") [11].

Pikaliittimet (vain vesijadhdytetty malli):
Vesijaahdytetyn polttimen liittdmiseksi.

Lammin vesi polttimesta. —@
Kylma vesi polttimeen. 9—»

Pikaliittimet (vain vesijadhdytetty malli): Jos
vesijadhdytettya poltinta kdytetaan, liita
vesijadhdyttimesta tulevat letkut tahan. Katso
polttimen ja jaadhdyttimen suosituksia soveltuvasta
jaahdytinnesteesta ja virtausnopeudesta.

Fast-Mate adapteri: Syo6ttéjannitteen liittamiseen.

Kaasuliitin: Kaasuletkun liittamiseen.

Amphenol liitin: 8-napainen liitin virtalahteen
littdmiseen.

LF 24 PRO LF 22 & 24

Langan halkaisija valitsin: Mahdollistaa

lankahalkaisijan valinnan halutulle
hitsausprosessille. Tama on tarkoitettu vain
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

synergiselle toimintatavalle.

Hitsausmateriaali ja suojakaasu — valintakytkin:

Tama kytkin mahdollistaa:

e Hitsausmateriaalin ja sopivan
suojakaasuseoksen valinnan.

e Kasi- / synerginen toimintatapa.

Hitaan langansy6tdn ohjausnuppi: Mahdollistaa
langansy6tdn saddoén ennenkuin hitsaus alkaa
alueella 0.1 - 1.0 arvosta, joka on asetettu
"Langasy6ton saatonupilla " [2].

Poltin toimintakytkin: Mahdollistaa valinnan 2-tahti
tai 4-tahti pistoolitoiminnalle. 2T/4T toiminta on
esitetty kuvassa alla:

QIR (SR Ry iy iy U

}
ar !
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Liipaisin painettu
Liipaisin vapautettu

T

}

A. Hitsausvirta.
B. Jalkipaloaika.

C. Langansyotto.

G. Kaasu.

Jalkipaloajan saaténuppi: Mahdollistaa halutun
vapaalankapituuden jddmisen hitsauksen jalkeen;
saatodalue 8 - 250ms.

Kylmasyéttd / kaasukokeilu: Tama kytkin
mahdollistaa langan sy6ton tai kaasu virtauksen
ilman hitsaujannitetta.

Pistehitsauksen ajastusnuppi: Mahdollistaa ajan
s8adoén 0.2 - 10 s.




LF 24
PRO

17. Langansyéttémoottori (vain LF 24, 24 PRO): 4-
pyoraveto jossa 37mm syottopyorat.

18. Langansyéttdmoottori (vain LF 22): 2-pyéraveto

jossa 37mm syottopydrat.

19. Lankakelat: Maksimi 15 kg kelat. Sopivat muovi,
teras ja kovalevykelat 51 mm kelanavalle. Myds
Readi-Reel® tyyppiset kelat soveltuvat sopivan kela-

adapterin kanssa.

1\ VAROITUS
Linc Feed langansydéttolaitetta
suljettuna hitsauksen aikana.

pitéd kayttda ovi
Langan asennus

Avaa koneen sivulevy.

Avaa navan hattu.

Aseta lankakela navalle siten, etta kela py0rii
myo6tapaivaan, kun lankaa syotetaan

langansyéttolaitteeseen.

Varmistu, etta paikoitusnasta tulee kelassa olevaan
reikaan.

Ruuvaa navan hattu takaisin.

Laita sy6ttérullan lankahalkaisijaa vastaava ura
kohdalleen.

Vapauta langan pa3, leikkaa taitettu osa pois ja varmistu
ettei padssa ole purseita.

/1\ VAROITUS
Langan paan terava sarma voi vahingoittaa.

Pydrité lankakelaa myé6tapaivaan ja syoté lanka
syéttolaitteen Iapi Euro liittimeen.

Saada syottopyoran puristusvoima.

Navan jarruvoiman saato
Vapaan pyo6rimisen valttdmiseksi, napa on varustettu
jarrulla.

Saato tapahtuu vaantamalla sen M10 ruuvia, mika on
navan sisapuolella navan hatun alla.
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20. Navan hattu.
21. Ruuvi M10.
22. Puristusjousi.

M10 ruuvin kdantadminen myétapaivaan lisaa
jousijannitysta ja jarrumomenttia.

M10 ruuvin kdantdminen vastapaivaan vahentaa
jousijannitysta ja jarrumomenttia.

Saadon jalkeen, kiinnita hattu takaisin.

Syo6ttopyoran paineen saatod
Painevoimaa lisdtaan kaantamalla saatéruuvia
myo6tapaivaan ja vahennetaan kaantamalla
vastapaivaan.

/1\ VAROITUS
Jos paine on liian pieni, rullat liukuvat langan paalla. Jos
paine on liian suuri, lanka voi muokkaantua, mika voi
aiheuttaa syottbongelmia. Paine on syyta saataa oikein.
Véhenna painetta vahitellen kunnes lanka juuri alkaa
liukua ja sitten kiristd kdantdmalla ruuvia yksi kierros.

Langan syottaminen pistooliin

Liita sopiva pistooli Euroliittimeen. Pistoolin
kuormitettavuus ja koneen kuormitettavuuden pitaisi
vastata toisiaan.

Irroita kaasun hajoitin ja kosketussuutin pistoolista.

Aseta langansyo6ttdnopeus n.10m/min:ksi sdatonupista

[2].

K&anna nuppi [15] asentoon “Cold Inch” ja pida siina
kunnes lanka tulee ulos pistoolista.

) !\ VAROITUS
Ala pida kasia tai kasvoja lahella poltinpaata, kun syotat
lankaa.

/!\ VAROITUS
Kun lanka on syoétetty pistooliin, kytke jannite pois paalta
ennenkuin asetat kaasuhajoittimen ja kosketussuuttimen
takaisin.

Hitsaus kasitoiminnolla

Aloittaaksesi hitsauksen kasitoiminnolla sinun pitaa:

o  Kytked hitsausvirtaldhde paalle.

e  Syoéttaa lanka pistooliin "Cold Inch" kytkimella [15].

e Tarkistaa kaasuvirtaus "Gas Purge" kytkimella [15].

e  Asettaa nuppi [11] (vain LF 24 PRO) kasiasentoon
(varmistu, ettéd paneliin [4] on syttynyt "Manual"
toiminta).

e Valitun hitsaustavan, materiaalin ja ainepaksuuden
mukaan, aseta oikea kaarijannite ja
langansyétténopeus nupilla [2].

 Noudattamalla soveltuvia ohjeita, voit aloittaa
hitsauksen.

Virtalahdevalinta (vain LF 24 PRO)
Langansyottolaite LF 24 PRO voi toimia alla olevien
virtaldhteiden kanssa synergiselld toimintatavalla:

e Powertec 300S.

e Powertec 360S.

e Powertec 420S.

e Powertec 500S.



Langansyéttolaite on tehdasasetuksena asetettu
yhteistoimintaan Powertec 420S:n kanssa.

Jos on valttamatodnta vaihtaa virtalahde, sinun pitaa:

o  Kytkea laite pois paalta.

e Aseta halkasijavalintakytkin [10] asentoon "1.6
CORE". Aseta materiaalin ja suojakaasun
valintakytkin [11] asentoon "MANUAL".

o Kytke langansyottolaite paalle.

15 sekunnin sisalld kaanna langansyottokytkin [10]
asentoon "0.8" ja materiaalin ja suojakaasun
valintakytkin [11] asentoon "STEEL (80%AR
20%C0Oy)" (varmistu, ettd naytté "V" nayttaa "us").

o  Kayta nuppia [2] valitaksesi sopivan virtalahteen alla

olevasta listasta:

. u4 - Powertec 360S.
. u5 - Powertec 420S.
. u6 - Powertec 500S.
. u7 - Powertec 300S.

e Talleta valittu arvo kdantamalla
lankahalkaisiijakytkin [10] asentoon "1.6 CORE" —
langansyéttolaite on nyt valmiina toimintaan.

/!\ VAROITUS
Naytté "V" nayttaa valitun virtalahteen numeron (4/5/6/7)
2 sekunnin ajan, kun langansyéttolaite on kytketty
paalle.

Hitsaus synergisella toimintatavalla
(vain LF 24 PRO)

Aloittaaksesi hitsauksen synergisella toiminnolla sinun

pitaa:

e Kytkea hitsausvirtalahde paalle.

e  Syotttada lanka pistooliin "Cold Inch" kytkimella [15].

e Tarkistaa kaasuvirtaus "Gas Purge" kytkimella [15].

e Kaanna langan halkaisijavalintakytkin [10] asentoon,
joka vastaa kaytettya langan halkaisijaa.

e Kaanna ja materiaalin ja suojakaasun valintakytkin
[11] asentoon, joka vastaa kaytettya materiaalia.

1\ VAROITUS
Jos valitulla hitsausprosessilla ei ole synergista
toimintatapaa, kolme vaakasuoraa viivaa ilmestyy
nayttéon "A".

e Valitun hitsaustavan, materiaalin ja ainepaksuuden
mukaan, aseta oikea kaarijannite virtalahteeseen.

N\ VAROITUS
Synergiselld hitsaustavalla kone automaattisesti
valitsee sopivan langansyéttdnopeuden jokaiselle
virtaldhdeasetukselle. Automaattinen nopeusarvo
on saadettavissa alueella £25% langansaatonupilla

[2].

o Noudattamalla soveltuvia ohjeita, voit aloittaa
hitsauksen.

Vesijaahdytyksen ohjausl (vain LF 24
PRO)

LF 24 PRO langansyéttolaite sallii automaattisen

toiminnan Powertec 360S/420S/5008S virtalahteiden

kanssa, so:

e Kun hitsaus aloitetaan, jadhdytin kytkeytyy
automaattisesti paalle.

e  Kun hitsaus on loppunut, jadhdytin jatkaa kaymista
n. 5min., jonka jalkeen se kytkeytyy irti.

e Jos hitsaus alkaa uudelleen ennen kuin 5 minuuttia
on kulunut., jaahdytin jatkaa toimintaansa.

Langansyéttdlaitteella on mahdollisuus kytkea
jaadhdyttimen automaattitoiminta paalta ja asettaa se
toimimaan jatkuvasti. Jos on tarpeen muuttaa
jadhdyttimen toimintaa, sinun pitaa:

o  Kytked hitsausvirtalahde pois paalta.

e Aseta halkaisijavalintakytkin [10] asentoon "1.0".
Aseta materiaalin ja suojakaasun valintakytkin [11]
asentoon "CRNI (98%AR 2%COy)".

Kytke langansyéttolaite paalle.

15 sekunnin sisélld kdanna langansyottdkytkin [10]
asentoon "1.2" materiaalin ja suojakaasun
valintakytkin [11] asentoon "STEEL (100%CO,)" —
vesijaadhdytin on kytketty paalle ja naytto "V" nayttaa
"on".

Jos on tarpeellista palauttaa jadhdyttimen

automaattitoiminta, sinun pitaa tehda edellaolevat

toiminnot uudelleen (naytté “V” nayttaa " 5" ").

/1\ VAROITUS
Nayttdé  "V" nayttdd tiedon langansyéttolaitteen
toimintatavasta (5"/on) 2 sekuntia siitd kun laite on
kytketty paalle.

Syoéttorullien vaihto

Langansyéttdlaite on varustettu syottopyorilla
lankavahvuuksille 1.0 ja 1.2 mm (LF 24/24 PRO) tai 0.8
ja 1.0mm (LF 22). Muille lankahalkaisijoille, on
saatavissa pyorasarjat (katso kappaletta Varusteet
sopivan sarjan tilaamiseksi). Alla on syo6ttopyodrien
vaihtomenettely:

o Kytke hitsausvirtalahde pois paalta.

Vapauta painevarsi [23].

Aukaise kiinnityshattu [24].

Aukaise suojalevy [26].

Vaihda syottopydrat [25] lankavahvuutta vastaaviin.

/1\ VAROITUS
Suuremmille kuin 1.6mm lankavahvuuksille(vain LF
24/24 PRO), seuraavat osat on vaihdettava:
e  Ohjausputki [27] ja [28].
e Euroliittimen ohjausputki [29].

Vaihda ja kirista suojalevy [26] sy6ttopyorille.
Ruuvaa suojalevy kiinnitysruuveilla [24].
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LF 24 Rutiinihuolto

LF 24 PRO e Tarkista hitsauskaapeleiden ja syéttokaapelin
eristeiden kunto.

o Poista roiskeet hitsauspistoolin suuttimesta.
Roiskeet voivat haitata suojakaasuvirtausta
kaaritilaan.

e Tarkista pistoolin kunto: vaihda jos on tarpeen.
Tarkista jadhdytintuulettajan kunto ja toiminta. Pida
ilmasaleikkd puhtaana.

Maaraaikaishuolto

Suorita rutiinihuolto ja lisaksi:

e Pida kone puhtaana. Kayta kuivaa (ja
matalapaineista) puhallusilmaa, poista pdly koneen
ulkopinnoilta ja sisapuolelta.

e Tarkista kaikkien liitosten kunto ja vaihda jos on
tarpeen.

e Tarkista ja kirista kaikki ruuvit.

Huolto

/1\ VAROITUS
/N VAROITUS Verkkokaapeli pitaa irroittaa ennen huoltoa ja korjausta.
Kaikissa yllapito ja huoltoasioissa  suositellaan Jokaisen korjauksen jalkeen suorita soveltuvat testit

yhteydenottoa I&himpaan Lincoln Electric huoltoon. turvallisuuden takaamiseksi.
Yllapito tai korjaus, jonka on tehnyt ei-valtuutettu huolto
mitatéi valmistajan myéntadman takuun.

Huollon tarve voi riippua ymparistésta, johon kone on
sijoitettu.

Havaitut viat tulee raportoida valittémasti.

Elektromagneettinen Yhteensopivuus (EMC)

Tama kone on suunniteltu voimassa olevien direktiivien ja standardien mukaan. Kuitenkin se saattaa tuottaa
elektromagneettista hairiota, joka voi vaikuttaa muihin jarjestelmiin, kuten telekommunikaatioon (puhelin, radio, ja
televisio) ja turvajarjestelmiin. Nama hairiét voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissa jarjestelmissa. Lue ja
ymmarra tama kappale eliminoidaksesi tai vahentaaksesi koneen kehittdmaa elektromagneettisen hairion maaraa.
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VAROITUS: Tama kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusymparistéssa. Jos konetta kaytetaan kotiolo-
suhteissa on valttdmatonta huomata muutama asia mahdollisten hairididen varalta. Kone on asennettava
ja sita on kaytettdva tdman kayttdohjeen mukaan. Jos elektromagneettisia hairiitd ilmenee, kayttajan on
ryhdyttava korjaaviin toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, jos on tarpeen Lincoln Electricin avulla.

Ennen koneen asentamista, kayttajan on tarkistettava tyoalue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja
elektromagneettisten hairididen takia. Ota huomioon seuraava:

e  Syotttd-, ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit, puhelinkaapelit, jotka ovat tydalueen ja koneen lahella.

Radio ja/tai televisiovastaanottimet ja lahettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet.

Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet.

Henkil6kohtaiset terveyslaitteet, kuten sydantahdistin tai kuulokoje.

Tarkista tydalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Kayttajan on oltava varma, etta laitteisto tydalueella
on yhteensopiva. Tama voi vaatia lisdsuojaustoimenpiteita.

e Tybdalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista.

Harkitse seuraavia ohjeita elektromagneettisten hairididen vahentamiseksi:

e Liitd kone verkkoon tdman ohjeen mukaisesti. Jos hairi6ité tapahtuu, voi olla syyta tehda lisatoimenpiteitd, kuten
syottoon jarjestetty suodatus.

e Hitsauskaapelit pitaisi pitdd mahdollisimman lyhyina ja yhdessa. Jos mahdollista yhdista tydkappale maahan
hairididen vahentdmiseksi. Kayttajan on varmistuttava, ettei tybkappaleen liittdminen maahan aiheuta ongelmia tai
vaaraa henkildkunnalle tai laitteille.

o Kaapeleiden suojaaminen tydalueella voi vahentda elektromagneettista sateilya tydalueella. Téma voi olla tarpeen
joissakin tilanteissa.
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Tekniset Tiedot

LINC FEED 22 24 & 24 PRO:

SYOTTOJANNITE LANGANSYOTTONOPEUS
34-44 Vac 1.0-20 m/min
KUORMITETTAVUUS 40°C:ssa
Kuormitusaikasuhde Hitsausvirta
(Perustuu 10 min. jaksoon)
100% 385 A
60% 500 A
VIRTA-ALUE
Hitsausvirta-alue Maksimi Tyhjakayntijannite
20-500 A 113 Vdc tai Vac huippu
LANKAHALKAISIJAT (mm)
Umpilangat Taytelangat Alumiinilangat
LF 22 0.6to 1.2 LF 22 1.2 LF 22 1.0t01.2
LF 24, 24 PRO 0.6t0 1.6 LF 24, 24 PRO 1.2t024 LF 24, 24 PRO 1.0t0 1.6
MITAT
Korkeus Leveys Pituuus Paino
440 mm 270 mm 636 mm LF 22 15Kg
LF 24, 24 PRO 17 Kg

Kayttélampdatila
—10°C to +40°C

Varastointilampétila
-25°C to +55°C
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Spare Parts, Parti di Ricambio, Ersatzteile, Lista de Piezas de
Recambio, Pieces de Rechange, Deleliste, Reserve
Onderdelen, Reservdelar, Wykaz Czesci Zamiennych,
Varaosaluettelo
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Part List reading instructions

Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the Lincoln Electric Service Department for any
code number not listed.

Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular code
machine.

Use only the the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate a change
in this printing).

Parti di Ricambio: istruzioni per la lettura

Non utilizzare questa lista se il code della macchina non & indicato. Contattare I'’Assistenza Lincoln Electric per ogni code non
compreso.

Utilizzare la figura della pagina assembly e la tabella sotto riportata per determinare dove la parte € situata per il code della
vostra macchina.

Usare solo le parti indicate con "X" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina assembly (# indica un cambio in questa
revisione).

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fur die Gerate, deren Code Nummer in dieser Liste aufgefiihrt sind. Fehlt die Code-
Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma Lincoln.

Bestimmen Sie mit Hilfe der Zusammenstellungszeichnung (assembly page), der Stlckliste und der Code Nummer Ihres Geréts,
an welcher Stelle sich das jeweilige Ersatzteil befindet.

Ermitteln Sie zunachst mit Hilfe der assembly page die fiir die Code Nummer lhres Geréats giiltige Index-Spaltennummer, und
wahlen Sie anschlieend nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem "X" markiert sind (das Zeichen # weist auf eine
Anderung hin).

Lista de piezas de recambio: instrucciones

No utilizar esta lista de piezas de recambio, si el nUmero de code no estéa indicado. Contacte con el Dpto. de Servicio de Lincoln
Electric para cualquier numero de code no indicado.

Utilice el dibujo de la pagina de ensamblaje (assembly page) y la tabla para determinar donde esta localizado el niumero de code
de su maquina.

Utilice s6lo los recambios marcados con "X" de la columna con numeros segun pagina de ensamblaje (# indica un cambio en
esta revision).

Comment lire cette liste de piéces détachées

Cette liste de pieéces détachées ne vaut que pour les machines dont le numéro de code est listé ci-dessous. Dans le cas
contraire, contacter le Département Pieces de Rechange.

Utiliser la vue éclatée (assembly page) et le tableau de références des pieces ci-dessous pour déterminer I'emplacement de la
piéce en fonction du numéro de code précis de la machine.

Ne tenir compte que des pieces marquées d'un "X" dans la colonne de cette vue éclatée (# Indique un changement).

Instruksjon for deleliste

Ikke bruk denne delelisten hvis code nummeret for maskinen ikke star pa listen. Kontakt Lincoln Electric Serviceavd. for
maskiner med code utenfor listen.

Bruk sprengskissen og pos. nr. pa assembly page nedenfor for a finne de riktige delene til din maskin.

Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til pa siden med assembly page (# indikerer
endring).

Leessinstructie Onderdelenlijst

Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact op met de
dichtstbijzijnde Lincoln dealer wanneer het code nummer niet vermeld is.

Gebruik de afbeelding van de assembly page en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in combinatie met de
gebruikte code.

Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" gemerkt zijn in de kolom onder het model type op de assembly page (# betekent
een wijziging in het drukwerk).

Instruktion for reservdelslistan

Anvand inte denna lista fér en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s serviceavdelning fér Code
No som inte finns i listan.

Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan med Assembly
Page (# Indikerar en &ndring i denna utgava).

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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.

Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym kodem (code).
Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujacym strone (assembly page) z indeksem
modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Osaluettelo, lukuohje

Ala kayta tata osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteytta Lincoln Electric huolto-osastoon misté
tahansa koodista, joka ei ole listassa.

Kayta asennuskuvaa ja alla olevaa taulukkoa maarittddksesi, missa osa sijaitsee.

Kayta vain osia, jotka on merkitty "X":1l& asennussivua ilmoittavassa sarakkeessa (# ilmoittaa muutoksesta tdssa painoksessa).
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Figure A



Figure A: Machine Assembly

ltem | Description Part Number QTY | 1 2 3
1 CONTROL P.C. BOARD G4415 C-3731-399-1R 1 X | * .
1 CONTROL P.C. BOARD G4560 C-3731-399-2R 1 e | X [ X
2 CONTROL P.C. BOARD US-67 C-3731-400-1R 1 . e | X
3 CONTROL P.C. BOARD PD-5 D-3731-465-1R 1 . e | X
4 POTENTIOMETERS R11 1158-113-304R 1 X[ X | -
4 POTENTIOMETERS R12, R13 1158-113-304R 2 X[ X | X
5 SWITCH S4, S5 D-4542-012-2R 2 . e | X
6 SWITCH S7 1158-650-021R 1 X | X | X
7 SWITCH S6 1158-650-022R 1 X | X[ X
8 KNOB 1158-910-038R 4 . e | X
8 KNOB 1158-910-038R 2 X[ X | -
9 KNOB 1158-910-041R 1 X | X | X
10 SHUNT B1 0941-712-025R 1 . e | X
11 GAS VALVE K2 0972-423-038R 1 X | XX
12 RECTIFIER SET V2 1156-112-044R 1 X | XX
13 QUICK CONNECT COUPLING 0744-000-151R 4 e | X [ X
14 SOCKET X5 0742-200-421R 1 X | X | X
15 SOCKET X11 1158-641-008R 1 X | X[ X
16 QUICK CONNECT COUPLING 0744-000-149R 1 X | X[ X
17 LAMP H1 0917-421-024R 1 X | X[ X
18 EURO SLEEVE 1361-599-708R 1 X[ X[ X
19 TURNING WHEEL 1029-660-003R 2 X | X[ X
20 WHEEL 1029-660-081R 2 X | X[ X
21 HINGE 0654-610-004R 1 X | X[ X
22 PIVOT PLASTIC PART 1361-598-180R 1 X | X[ X
23 PLASTIC SHROUD ASSEMBLY R-8040-085-1R 1 X | X[ X
24 SLEEVE 0744-000-192R 1 X | X | X
25 TOP PANEL WITH LABELS R-8040-043-1R 1 X | X[ X
26 LEFT SIDE PANEL WITH LABEL R-8040-037-8R 1 X | » .
27 LEFT SIDE PANEL WITH LABEL R-8040-037-5R 1 e | X | °
28 LEFT SIDE PANEL WITH LABEL R-8040-037-2R 1 . e | X
29 FRONT PANEL WITH LABELS R-8040-077-2R 1 X | .
30 FRONT PANEL WITH LABELS R-8040-077-3R 1 e | X |
31 FRONT PANEL WITH LABELS R-8040-036-1R 1 . e | X
32 RIGHT SIDE PANEL WITH LABEL R-8040-037-9R 1 X | * .
33 RIGHT SIDE PANEL WITH LABEL R-8040-037-6R 1 e | X | °
34 RIGHT SIDE PANEL WITH LABEL R-8040-037-3R 1 . e | X




Figure B

Figure B: Wire Drive Assembly

LF 24
LF 24 PRO

ltem | Description Part Number QTY | 1 2
1 MOTOR M2 1111-722-046R 1 X | -
2 WIRE DRIVE ASSEMBLY 0744-000-166R 1 X | -
3 EURO SOCKET (outlet guide) X1 R-8040-042-1R 1 X | X
4 WIRE DRIVE ASSEMBLY 0744-000-165R 1 e | X
5 MOTOR M2 1111-722-047R 1 X




Electrical Schematic, Schema Elettrico, Elektrische
Schaltplane, Esquema Eléctrico, Schéma Electrique, Elektrisk
Skjema, Elektrisch Schema, Elektriskt Kopplingsschema,
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LF 22 code 50031, LF 24 code 50033 & LF 24 PRO code 50035 Connection Diagram
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Accessories, Accessori, Zubehor, Accesorios, Accessoires,
Tilleggsutstyr, Accessores, Tillbehor, Akcesoria, Varusteet

K10347-PG-xxM

Source/wire feeder cable (gas). Available in 5, 10 or 15m.

Cavo di collegamento trainafilo con tubazione gas. Disponibile in 5, 10 o 15m.

Schweil3- und Steuerkabel (fiir gasgekiihlten Betrieb), erhaltlich in folgenden Langen: 5-10-
15m.

Manguera de gas. Disponible en 5, 10 0 15m.

Faisceau d'alimentation avec tuyau gaz. Existenten 5, 10 ou 15m.

Kabelpakker (gasskjalt). Tilgjengeligi 5, 10 eller 15m.

Luchtgekoeld tussenpakket, beschikbare lengtes 5, 10 of 15 meter.

Mellankabel (gas). Finnsi 5, 10 or 15m langd.

Kabel zrédio-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 5, 10 lub 15m.

Valikaapeli (kaasu), saatavissa 5, 10 ja 15 m:n pituisena.

K10347-PGW-xxM

Source/wire feeder cable (gas and water). Available in 5, 10 or 15m.

Cavo di collegamento trainafilo con tubi acqua e gas. Disponibile in 5, 10 o 15m.

Schweif3- und Steuerkabel (fir wassergekuhlten Betrieb), erhéltlich in folgenden Langen: 5-
10-15m.

Manguera de gas y agua. Disponible en 5, 10 0 15.

Faisceau d'alimentation avec tuyaux eau et gaz. Existenten 5, 10 ou 15m.

Kabelpakker (vannkjglt). Tilgjengeligi5, 10 eller 15m.

Watergekoeld tussenpakket, beschikbare lengtes 5, 10 of 15 meter.

Mellankabel (gas och vatten). Finnsi 5, 10 or 15m langd.

Kabel zrédto-podajnik (gaz i woda). Dostepne dtugosci: 5, 10 lub 15m.

Valikaapeli (kaasu, vesi), saatavissa 5, 10 ja 15 m:n pituisena.

K10158

Plastic adaptor for 15-kg coils.

Adattatore di plastica per bobine da 15kg.
Adapter flr 15-kg-Korbspulen K300.
Adaptador de plastico para bobinas de 15 kgs.
Adaptateur plastique pour bobine de 15kg.
Plastikkadapter for 15-kg spoler.

Kunststof adapter voor 15 kg. spoelen.
Plastadapter fér 15kg korgbobin.

Plastykowy adapter do 15-kg szpul.
Muoviadapteri 15 kg:n keloille.

K14032-1

Heavy duty undercarriage wheels kit.

Kit ruote da carrello per servizio gravoso.
Fahrgestellrader-Anbausatz, schwere Ausfihrung.
Kit ruedas bastidor para trabajos pesados.

Kit roulettes.

Kraftig undervogn hjul sett.

Heavy duty wielenset voor onderwagen.

Sats med kraftigare hjul for matarverkets hjulstall.
Zestaw kot podwozia dla duzych obciazen.

Jared pyorasarja alustalle.

LF 22:

Drive rolls and guide tubes 2 driven rolls / Rullini motori & guidafilo - Kit per 2 rulli motori / Antriebsrollenséatze
2 angetriebene Rollen (inklusive der Fihrungsréhrchen) / Kit de rodillos y guias hilo / Galets d'entrainement de
fil & guide-fils 2 galets moteur / 4 hjuls mateverk med 2 drivhjul / Draadaanvoerrollen en geleiders 2 drivhjul /
Drivhjulsatser 2 drivna hjul / Rolki napedowe i prowadnice do napedu 2 rolkowego / Pyorasarjat ja

ohjausputket 2 - pyoravetolaitteisiin

KP14016-0.8
KP14016-1.0
KP14016-1.2

Solid wires / Fili pieni / Massivdrahtelektroden / Hilos macizos / Fils pleins / Kompakttrad /
Massieve draad / Homogentrad / Druty stalowe / Umpilangat:

0,6-0,8mm

0,8-1,0mm

1,0-1,2mm

KP14016-1.6R

Cored wires / Fili animati / Fllldrahtelektroden / Hilos tubulares / Fils fourrés / Rartrad /
Gevulde draad / Rortrad / Druty proszkowe / Taytelangat:
1.2-1.6mm

KP14016-1.2A

Aluminum wires / Fili in alluminio / Aluminiumdrahtelektroden / Hilos de aluminio / Fils
aluminium / Aluminium / Aluminium draad / Aluminiumtrad / Druty aluminiowe / Alumiinilangat:
1,0-1,2mm




LF 24, 24 PRO:

Drive rolls and guide tubes 4 driven rolls / Rullini motori & guidafilo - Kit per 4 rulli motori / Antriebsrollenséatze
4 angetriebene Rollen (inklusive der Filhrungsréhrchen) / Kit de rodillos y guias hilo / Galets d'entrainement de
fil & guide-fils 4 galets moteur / 4 hjuls mateverk med 4 drivhjul / Draadaanvoerrollen en geleiders 4 drivhjul /
Drivhjulsatser 4 drivna hjul / Rolki napedowe i prowadnice do napedu 4 rolkowego / Pyorasarjat ja

ohjausputket 4 - pyoravetolaitteisiin

KP14017-0.8
KP14017-1.0
KP14017-1.2
KP14017-1.6

Solid wires / Fili pieni / Massivdrahtelektroden / Hilos macizos / Fils pleins / Kompakttrad /
Massieve draad / Homogentrad / Druty stalowe / Umpilangat:

0,6-0,8mm

0,8-1,0mm

1,0-1,2mm

1,2-1,6mm

KP14017-1.6R
KP14017-2.4R

Cored wires / Fili animati / Fllldrahtelektroden / Hilos tubulares / Fils fourrés / Rartrad /
Gevulde draad / Rortrad / Druty proszkowe / Taytelanga:

1.2-1.6mm

1.6-2.4mm

KP14017-1.2A
KP14017-1.6A

Aluminum wires / Fili in alluminio / Aluminiumdrahtelektroden / Hilos de aluminio / Fils
aluminium / Aluminium / Aluminium draad / Aluminiumtrad / Druty aluminiowe / Alumiinilangat:
1,0-1,2mm

1,2-1,6mm
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