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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosimy sprawdzi¢ czy opakowanie i urzgdzenia nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone dystrybutorowi.
¢ Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, kod i
numer seryjny, ktére znajdujg sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:
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Dane Techniczne

LN-25x™CE
ZESTAWIENIE INFORMACJI DOTYCZACYCH MODELU
W komplecie Zamontowana Tuleja uchwytu
K# Opis Mierniki zestaw rolek tuleja uchwytu dostarczana
podajacych spawalniczego luzem
K4267-1 LN-25X™CE CYFROWY K1500-2 K1500-1
WEJSCIE - JEDNA FAZA
Napiecie wejsciowe +10% Prad wejsciowy
15-110V DC 4 A
WYDAJNOSC ZNAMIONOWA
Cykl pracy 40°C e
(na pod)gta\/\‘/)ie ok)r/esu 10 min) Prad wyjsciowy
60% 450 A
100% 325 A
WYMIARY
Wysokos¢é Szerokos¢ Glebokos¢ Ciezar
376 mm 221 mm 589 mm 17 kg
ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU
Zakres pre dkosci Rolki Srednica rolek Drut lity Drut aluminiowy | Druty proszkowe
podawania drutu
1.3 + 17.7 m/min 2 J44.8mm 0.6 + 1.6 mm 0.9+1.6 mm 0.8 +2.4 mm
Temperatura robocza Temperatura_ Stopien ochrony Maksymalne cisnienie gazu
przechowywania
-10 °C do 40 °C -40 °C do 50 °C 1P23 0,69MPa (6.9 bar)
CERTYFIKATY
Model Rynek Znak zgodnosci Norma
STANY ZJEDNOCZONE | C22.2 NO. 60
KANADA CSAC/UL UL551
K4267-1 EN60974-5
EUROPA CE EN60974-10
CHINY CCC GB/T15579.5-2005
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z wszystkimi odnosnymi dyrektywami i normami. Jednakze moze
wytwarzac zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy, takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy i telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac
problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Aby wyeliminowa¢ lub ograniczy¢ skale
zaktocen elektromagnetycznych generowanych przez to urzgdzenie, nalezy zapoznac sie i zrozumie¢ tres¢ tego punktu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w sSrodowisku przemystowym. Aby uzywaé¢ go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zakiocen elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakidcen
elektromagnetycznych obstugujgcy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric.

Przed zamontowaniem urzadzenia, operator musi sprawdzi¢ czy w miejscu pracy nie znajdujg sie urzadzenia, ktére

mogg funkcjonowac niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjSciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne znajdujgce sie w poblizu miejsca pracy i

urzgdzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracji.

Osobiste urzgdzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca lub aparaty stuchowe.

Nalezy sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w danym miejscu pracy. Obstugujgcy musi

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

pomiaréw.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazdéwki.

e Podtagczyé¢ urzgdzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukciji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢ tak krotkie, jak to mozliwe i utozone razem, jak najblizej siebie. Jesli jest to mozliwe
nalezy podtgczy¢ przedmiot obrabiany do uziemienia, aby ograniczy¢ promieniowanie elektromagnetyczne.
Operator powinien sprawdzi¢ czy podtgczenie przedmiotu obrabianego do uziemienia nie powoduje zadnych
probleméw badz nie stwarza niebezpieczenstwa dla personelu i urzadzen.

¢ Promieniowanie elektromagnetyczne ogranicza sig rowniez poprzez zastosowanie kabli ekranowanych. Moze to
by¢ konieczne w przypadku niektérych zastosowan.

& OSTRZEZENIE
Produkt posiada klase A pod wzgledem kompatybilnosci elektromagnetycznej zgodnie z normg dotyczacg wymagan w
zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej EN 60974-10 i z tego wzgledu produkt jest przeznaczony do stosowania
wytgcznie w Srodowisku przemystowym.

& OSTRZEZENIE
Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do zastosowan w budynkach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest
dostarczana z publicznej, niskonapieciowej sieci. W takich lokalizacjach mogg wystgpi¢ problemy z zapewnieniem
kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na przewodzone i emitowane w przestrzeni zakiécenia.

I /NS
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Bezpieczenstwo uzytkowania

01/11

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia przeczytaj niniejsza instrukcje ze zrozumieniem. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze
narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smieré lub uszkodzenie samego urzadzenia. Nalezy zapoznac sie i
zrozumie¢ ponizsze objasnienia symboli ostrzezen. Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacja lub nienormalng obstuga.

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie
ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykac elektrody, zacisku masowego ani podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzgdzenie jest
wigczone. Odizolowac siebie od elektrody, zacisku masowego i podtgczonego przedmiotu spawanego.

5
°

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac przewody zasilajgce, przewdd
elektrodowy i przewdd z zaciskiem masowym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie
izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢ uchwytu
spawalniczego bezposrednio na stdt spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca kontakt z zaciskiem
masowym.

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

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

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami Dyrektywy 2006/25/WE i
normy EN 12198, urzadzenia sg klasyfikowane do kategorii 2. Oznacza to, ze obowigzkowe jest
zastosowanie sprzetu ochrony osobistej z filtrami o maksymalnym stopniu ochrony 15, zgodnie z
wymaganiami normy EN169.

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

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla
zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony skoéry
stosowa¢ 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.
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gazow, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

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 pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewzigte odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloé¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

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 ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg fancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego prad do butli z gazem.
Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie
bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

RUCHOME CZESCI SA NIEBEZPIECZNE: Urzgdzenie zawiera ruchome czesci, ktére moga
powodowac powazne obrazenia. Podczas uruchamiania, obstugiwania i serwisowania urzgdzenia nie
wolno zbliza¢ do niego rak, ciata i odziezy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
E ; spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w projekcie bez koniecznosci aktualizowania instrukcji

obstugi.

Instalacja

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia
nalezy przeczyta¢ caty niniejszy rozdziat.

Opis ogodlny

LN-25x™CE jest przenosnym podajnikiem drutu across-

the-arc z technologig CrossLinc™ do zastosowania w

trudnych warunkach pracy. Zastosowanie z agregatem

wyposazonym w technologie CrossLinc™ umozliwia
uzytkownikowi urzadzenia LN-25x™ dostosowanie
napiecia spawania na przednim panelu podajnika drutu
bez koniecznosci uzycia kabla kontrolnego. Dzieki temu
mozliwe jest skrocenie czasu konfiguracji i przetgczenia
przy jednoczesnym zwigkszeniu wydajnosci.

Poza zaletami wynikajgcymi z zastosowania technologii

CrossLinc™, podajnik drutu posiada nastepujgce cechy:

e  Przetozenie mechanizmu podawania drutu
zapewnia doskonatg prace przy zastosowaniu
drutéw proszkowych (FCAW) lub drutéw litych
(GMAW) o $rednicy do 2mm.

e  Obudowa wykonana z odpornego na uderzenia
tworzywa sztucznego ze srodkiem opdzniajgcym
palenie - lekka i niezwykle wytrzymata. Projekt,
ktory oczekuje na uzyskanie patentu, zapewnia
ochrone czesci wewnetrznych urzgdzenia w
przypadku pracy w trudnych warunkach
Srodowiskowych.

e  System podawania drutu MAXTRAC™.
Opatentowany system podawania drutu
MAXTRAC™ umozliwia zmiane rolek i prowadnic
bez uzycia narzedzi, w celu szybkiej wymiany
szpuli.

o Wskaznik szybkosciomierza na mechanizmie
podawania drutu zapewnia doktadng kontrole
predkosci podawania kazdego rodzaju drutu w
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dowolnych warunkach pracy.

e Jasne wskazniki cyfrowe wySwietlajgce wartosci
napiecia, pradu i predkos¢ podawania drutu
umozliwiajg uzytkownikowi doktadne ustawienie i
sprawdzenie parametréw spawania.

e 450 A przy 60% cyklu pracy.

Zalecane procesy
e GMAW
e FCAW

Ograniczenia procesowe
Modele nie sg zalecane do spawania Sciegiem i
spawania punktowego.

Ograniczenia sprzetowe
e  Cykl pracy podajnika drutu wynosi 325A, 100% i
450A, 60%. Cykl pracy to ilos¢ wykonanej pracy
spawalniczej w czasie 10 minut.
e  Maksymalny wymiar szpuli to 20kg, Srednica
305mm.
Maksymalna dtugos¢ kabla uchwytu FCAW — 4,5m.
e  Maksymalna dtugos$¢ kabla uchwytu GMAW — 7,6m.
e Zestaw K2330-1 nie jest kompatybilny z tym
modelem podajnika drutu.
Nalezy zastosowac zestaw K2330-2.
Uchwyty typu Push-pull nie pracujg z LN-25x™.
¢ Nie mozna zamieni¢ na prace z kablem kontrolnym.

Zalecane zréodta pradu
Flextec 350x™CE.




Inne zrédta pradu

CV-250, 300, 305, 400, 655

DC-400, 600, 655

Invertec V-350, V-450

Multi-Weld 350

Ranger 10,000, 3 fazy, 225, 250, 250 GXT
Ranger 250 LPG, 305

Cross Country 300

Vantage 300, 400, 500, 520, 600

Air Vantage 500, 600, 650

Dual Vantage 700

Flextec 450, 500, 500P, 650

Maszyna do spawania z napgdem silnikowym i
mechanizmem podawania drutu

Cechy konstrukcyjne
Urzadzenie posiada standardowe cechy

e Cyfrowe wyswietlacze z duzymi pokrettami napiecia

i predkosci podawania drutu.

e Blokada przycisku zwalniajgcego, ktéra zapewnia
duzy komfort pracy przy ktadzeniu dtugich spoin.

e Przetagcznik do podawania drutu bez wtgczania
wyjscia spawalniczego.

e Przycisk testu gazu umozliwiajgcy przeptyw gazu
ostonowego bez wtgczania wyjscia spawalniczego.

'\ OSTRZEZENIE
PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

* Przed przystgpieniem do podtaczania lub odtgczania
zasilania sieciowego, kabli wyjsciowych lub
kontrolnych, nalezy wytgczy¢ zasilanie odtgcznikiem

lub w skrzynce bezpiecznikowe;.

* Montaz powinien wykonywac wytgcznie

wykwalifikowany personel.

* Nie dotyka¢ metalowych czesci zacisku LN-25x™

gdy spawalnicze zrédto zasilania jest wigczone.
* Nie podtagczac zacisku do podajnika drutu.

» Potaczy¢ zacisk roboczy z przedmiotem obrabianym

jak najblizej spawanego obszaru.

* Przed odigczeniem zacisku od obrabianego

przedmiotu nalezy wytgczy¢ zrodto zasilania.

« Uzywac¢ tylko z agregatami o napieciu jatowym

ponizej 110 VDC.

Dobér odpowiedniej lokalizacji

Aby zapewni¢ najlepszg prace LN25x™CE, urzadzenie
nalezy umiesci¢ na stabilnym i suchym podfozu.
Podajnik musi znajdowac sie w pozycji pionowej. Nie
wolno uzywa¢ podajnika, jesli powierzchnia, na ktérej
stoi jest nachylona pod katem wiekszym niz 15 stopni.

Nie wolno zanurzac¢ urzadzenia LN25x™CE.
Podajnik LN25x™CE ma stopien ochrony IP23 i nadaje

sie do zastosowania na zewnatrz.
Uchwyt podajnika LN25x™CE jest przeznaczony

wytgcznie do przenoszenia urzadzenia w miejscu pracy.

W wypadku zawieszania podajnika drutu, nalezy
odizolowac¢ urzadzenie, na ktérym jest zawieszony, od
obudowy podajnika.
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Ochrona przed wysokimi

czestotliwosciami
/! OSTRZEZENIE

Podajnik LN-25x™CE nalezy umieszcza¢ w bezpiecznej
odlegtosci od urzagdzen sterowanych radiowo. Normalna
praca urzadzenia LN25x™CE moze mie¢ negatywny
wptyw na dziatanie urzadzen sterowanych radiowo, co
moze skutkowa¢ obrazeniami ciata lub uszkodzeniem
sprzetu.



Konfiguracja across-the-arc z Crosslinc™ (zalecane)

Ustawi¢ przetgcznik Remote/Local na zrédle zasilania w pozycji Remote (zdalne).

Element | K# Opis

1 K4267-1 LN25x™ CE

2 KP1695-xx Zestaw rolek podajgcych
KP1696-xx
KP1697-xx

3 Patrz "Akcesoria" Uchwyt spawalniczy

4 K4283-1 Flextec350x CE Construction
K4284-1 Flextec350x CE Standard

5 Patrz "Akcesoria"

6 Patrz "Akcesoria"

Konfiguracja across-the-arc bez Crosslinc™

Zrédta zasilania CV z trzpieniami taczeniowymi i przetacznikiem Local/Remote

Ustawi¢ przetgcznik Remote/Local na zrodle zasilania w pozycji Local (lokalne).

CV-600
DC-400

Ranger 250 GXT
Vantage 520SD
Vantage 600

Air Vantage 600
Flextec 450
Flextec 500P
Flextec 650

DC-600
@ / DC-655
' g
4 w/ CV Adapter
Engine Drive Welder
w/ Wire Feed Module
Element | K# Opis
1 K4267-1 LN25x™ CE
2 KP1695-xx Zestaw rolek podajgcych
KP1696-xx
KP1697-xx
3 Patrz "Akcesoria" Uchwyt spawalniczy
4 Zrédto pradu CV
5 Patrz "Akcesoria"

Polish Polish



Zrédta zasilania CV z trzpieniami taczeniowymi, bez przetacznika Local/Remote

Ranger 250 Vantage 300
Ranger 250 LPG Vantage 400
Ranger 305G Vantage 500
Ranger 305D Air Vantage 500
Ranger 10,000 Air Yantage 650
Ranger 3 Phase SAE 300
Ranger 225 Dual Vantage 700
Ranger 225 GXT Classic 300
Commander 300
Element | K# Opis
1 K4267-1 LN25x™ CE
2 KP1695-xx Zestaw rolek podajgcych
KP1696-xx
KP1697-xx
3 Patrz "Akcesoria" Uchwyt spawalniczy
4 Zrodto prgdu CV
5 Patrz "Akcesoria"

Zrédta pradu CV z wtyczka Twist-Mate, bez przetacznika Local/Remote

Z

T »

2
Ll

Y,/
/
\i“{/

Element | K# Opis

1 K4267-1 LN25x™ CE

2 KP1695-xx Zestaw rolek podajgcych
KP1696-xx
KP1697-xx

3 Patrz "Akcesoria" Uchwyt spawalniczy

4 Zrédto pradu CV

5 Patrz "Akcesoria"

Polish Polish 7



Elektrody i rozmiary kabli zalecane do

spawania tukiem krytym

W Tabeli 1 ponizej przedstawiono zalecane wielkosci i
dtugosci kabli dla réznych pradow i cyklow pracy.
Dtugos¢ oznacza podwdjng odlegtos¢ pomiedzy
spawarkg a obrabianym materiatem. Wielkosci kabli sg
wieksze dla wiekszych dtugosci, gtéwnie w celu
zminimalizowania spadku napiecia.

Tabela 1
ZALECANE WIELKOSCI KABLI (MIEDZIANE, OSLONA GUMOWA, DO 75°C)**
CYKL PRACY WIELKOSCI KABLI DLA LACZNEJ DLUGOSCI PRZEWODOW
AMPERY w ELEKTRODOWYCH | MASOWYCH

PROCENTACH 0 do 15m 15 do 30m 30 do 46m 46 do 61m 61 do 76m
200 60 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
200 100 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
225 20 25mm2 35mm2 25mm2 50mm2 70mm2
225 40 & 30 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
250 30 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
250 40 35mm2 35mm2 50mm2 50mm2 70mm2
250 60 50mm?2 50mm?2 50mm?2 50mm2 70mm2
250 100 50mm2 50mm2 50mm2 50mm2 70mm2
300 60 50mm2 50mm2 50mm2 70mm2 70mm2
350 100 70mm2 70mm2 70mm2 70mm2 95mm2
350 60 70mm2 70mm2 70mm2 70mm2 95mm2
400 60 70mm2 70mm2 70mm2 95mm2 120mm2
400 100 70mm2 95mm2 95mm2 95mm2 120mm?2
500 60 70mm2 70mm2 95mm2 95mm2 120mm?2

** Wartosci podane w tabeli dotyczg pracy w temperaturze otoczenia 40°C (104°F) i nizszej. Zastosowanie w temperaturze powyzej
40°C (104°F) moze wymagac kabli wigkszych niz zalecane lub kabli przeznaczonych do temperatur wyzszych niz 75°C (167°F).
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Koncentryczny kabel zasilania

(Patrz Tabela 2)

Koncentryczne kable zasilania sg przeznaczone do
spawania metodg STT™. Charakteryzuja sie niskg
indukcyjnoscig, umozliwiajgc szybkie zmiany pradu
spawania. Standardowe kable majg wyzszg
indukcyjnosé, co moze znieksztatca¢ impuls lub ksztatt
fali STT™. Indukcyjno$¢ wzrasta wraz z dtugoscig
kabli.

Kable koncentryczne sprawdzajg sie najlepiej przy
pracy o wysokiej wydajnosci oraz gdy:

e  kable sg diugie;

e kable sg utozone w korytku metalowym.

Kabel koncentryczny jest zbudowany z licznych matych
przewodoéw owinietych wokot jednego duzego. Duzy
wewnetrzny przewdd jest podtaczony do trzpienia
elektrody na zrédle pradu i potgczeniu elektrody na

podajniku drutu. Mate przewody tgczg sie tworzgc kabel

powrotny, jeden koniec jest przytgczony do zrédta
pradu, a drugi do spawanego przedmiotu. Patrz

Tabela 2

Rysunek 1

Montaz:

1.  Wylaczyc zasilanie na spawalniczym zrodle pradu.
2. Podigczy¢ koniec srodkowego przewodu do
potaczenia elektrody na zrédle pradu, a drugi do
potagczenia elektrody na podajniku drutu.
Podtaczy¢ wigzke przewoddw zewnetrznych do
potagczenia kabla roboczego na zrédle pradu, a
drugi koniec do spawanego przedmiotu. Aby
uzyskac najlepsze dziatanie, zminimalizowac
dtugosé przedtuzenia kabla powrotnego.
Zaizolowa¢ wszystkie potgczenia.

ZALECANE WIELKOSCI KABLI (MIEDZIANE, OSLONA GUMOWA, DO 75°C)**

DLUGOSC KABLA KONCENTRYCZNEGO
Ampery %T,'ﬂ',.'ﬁ,’?‘r%r.xv 0do7.6m | 7.6do152m | 15.2do 22.9m 22.9 do 30.5m
250 100 50mm?2 50mm?2 50mm?2 50mm2
300 60 50mm2 50mm2 50mm2 70mm2
350 60 70mm?2 70mm2 - -
Elektroda
Zrédto pradu
Kabel Podajnik drut
oaajni rutu
Elektroda roboczv :

k¥}%n0entwczny kabel %ﬁ:ktroda
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Gniazdo przetacznika spustowego

uchwytu spawalniczego
Na przednim panelu LN-25x™CE znajduje sie jedno
okragte gniazdo do podtgczenia uchwytu

Rysunek Funkcja Pin Okablowanie
A 15 VOLT
@ o 5-PINOWE B NIEUZYWANY
0:o0 GNIAZDO c PRZYCISK
Do A PRZELACZNI SPUSTOWY
KA PRZELACZNIK
SPUSTOWEG ZAKRESU
o D PREDKOSCI
UCHWYTOW PODAWANIA
TYPU PUSH DRUTU 83%
E 15 VOLT
/! OSTRZEZENIE
:q
PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE
ZABIC
e Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod
napieciem.

Wymiana tulei redukcyjnej uchwytu
'\ OSTRZEZENIE
:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE

ZABIC

e \Wylgczy¢é zasilanie na zrodle pradu przed
montazem lub wymiang rolek i/lub prowadnic
napedowych.

e Nie dotykaé
napieciem.

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

o Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sg zdjete lub otwarte.

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

elementéw elekirycznych pod

Wymagane narzedzia:
Klucz imbusowy 4"

Uwaga: Niektore tuleje pistoletu nie wymagajg uzycia
Srub radetkowanych.

1. Wyltaczyé¢ zasilanie na spawalniczym zrédle pradu.

2. Wyja¢ drut spawalniczy z mechanizmu podawania
drutu.

3. Odkreci¢ srube radetkowang z mechanizmu
podajgcego.

4. Odtaczy¢ uchwyt spawalniczy od napedu drutu.

5. Odkreci¢ czesciowo srube z tbem gniazdowym
mocujaca tacznik i tuleje uchwytu. Wazne: Nie
odkreca¢ catkowicie sruby z tbem gniazdowym.

6. Odigczy¢ zewnetrzng prowadnice drutu i wypchng¢
tuleje uchwytu z mechanizmu podawania drutu. Ze
wzgledu na doktadne spasowanie czesci, moze
by¢ wymagane ostrozne wybicie tulei.

Polish Polish

spawalniczego.

10.
1.

W razie potrzeby odtaczy¢ przewdd gazu
ostonowego od tulei uchwytu.

Jesli jest to potrzebne, podigczyé przewdd gazu
ostonowego do nowej tulei uchwytu.

Obroci¢ tuleje do momentu dopasowania otworu
sruby radetkowanej do otworu Sruby radetkowane;j
na ptycie podajnika. Wsung¢ tuleje do
mechanizmu podawania drutu i sprawdzi¢
ustawienie otworow $rub radetkowanych.
Dokreci¢ srube z tbem gniazdowym.

Wsung¢ uchwyt w tuleje i dokreci¢ srube
radetkowana.

Klucz imbusowy 1/4"
Zewnetrzna prowadnica
drutu

A. Sruba z tbem gniazdowym
B. Tuleja redukcyjna uchwytu
C. Dokrecanie

D. Odkrecanie

E.

F.



Procedura montazu rolek i prowadnic
drutu

:q

N\ OSTRZEZENIE

PORAZENIE = ELEKTRYCZNE  MOZE

ZABIC

Wytaczyé zasilanie na zrodle pradu przed
montazem lub wymiang rolek i/lub prowadnic
napedowych.

Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod
napieciem.

Podczas podawania za pomocg spustu, elektroda i
mechanizm napedowy sg pod napieciem i mogg
by¢ zasilane kilka sekund po zwolnieniu spustu.
Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sg zdjete lub otwarte.

Czynnosci konserwacyjne moga by¢ wykonywane
wytgcznie przez upowaznione osoby.

Wytgczy¢ zasilanie na spawalniczym zrédle pradu.
Zwolni¢ ramie dociskowe roki biernej.
Zdemontowac¢ zewnetrzng prowadnice drutu
poprzez obracanie radetkowanej nakretki w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara,
w celu odkrecenia ich od ptyty podajnika.
Obrécic tréjkatny zatrzask i zdemontowac rolki
prowadzgce.

POLOZENIE POLOZENIE

ODBLOKOWANE ZABLOKOWANE

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

Zamontowac rolke prowadzgcg, na kazdy zespot
piasty, zabezpieczajgc je trojkgtnym zatrzaskiem.
Zamontowac¢ zewnetrzng prowadnice drutu
poprzez ustawienie jej w jednej linii z bolcami i
dokreci¢ radetkowang nakretka.

Zamkng¢ ramie dociskowe rolki biernej i
zatrzasna¢ je. Odpowiednio wyregulowac¢ docisk.

Polish Polish
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Regulacja ramienia dociskowego
/\\ OSTRZEZENIE
:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE

ZABIC

o Wylgczy¢ zasilanie na zrédle pragdu przed
montazem lub wymiang rolek i/lub prowadnic
napedowych.

e Nie dotyka¢ elementéw elekirycznych pod
napieciem.

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

o Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sg zdjete lub otwarte.

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

Ramie dociskowe decyduje o wielkosci sity z jakg rolki
prowadzgce naciskajg na drut elektrodowy. Wiasciwe
ustawienie sity ramienia dociskowego zapewnia
uzyskanie najlepszych osiggdéw spawalniczych.

Ustawi¢ ramie dociskowe nastepujgco:

Aluminium

FCAW

GMAW
Druty aluminiowe pomiedzy 1a 3
Druty proszkowe pomiedzy 3 a 4
Druty stalowe i ze stali pomiedzy 4 a 6
nierdzewnej

Podiaczenie uchwytu spawalniczego
1\ OSTRZEZENIE
:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE

ZABIC

o Wylgczy¢ zasilanie na zrédle pradu przed
montazem lub wymiang rolek i/lub prowadnic
napedowych.

e Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod
napieciem.

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

e Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sg zdjete lub otwarte.

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




Podajnik LN-25x™CE jest dostarczany z
zainstalowanym adapterem uchwytu spawalniczego
K1500-2. W celu zainstalowania uchwytu
spawalniczego, nalezy:

. Wylgczy¢ zasilanie sieciowe;

2. Odkreci¢ $rube radetkowang;

3. Wecisng¢ do konca wtyk uchwytu spawalniczego do
tulei uchwytu.

4. Zamocowac¢ wtyk uchwytu spawalniczego na
swoim miejscu za pomocg sruby radetkowane;.

5. Podtagczy¢ kabel przycisku spustowego z uchwytu
do gniazda przycisku spustowego ulokowanego na
ptycie przedniej podajnika.

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

Uwaga: Nie wszystkie ztgczki uchwytu wymagajg

stosowania sruby radetkowane;.

Sruba z tbem

gniazdowy&

Podtaczenie gazu ostonowego
!\ OSTRZEZENIE

~“  BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST
USZKODZONA.
e Butle ustawi¢ w pionie i zamocowac¢ do podtoza.
e Butle przechowywac¢ z dala od miejsc, gdzie moga
ulec uszkodzeniu.
Nie podnosi¢ spawarki z podtgczong butla.
Nie dopuszczaé do kontaktu elektrody z butla.
e Butle przechowywac¢ z dala od obwodu spawania i
obwodow pod napieciem.

/! OSTRZEZENIE

/4
. S :
A Wysokie stezenie gazu ostonowego moze

sta¢ sie przyczyng urazow lub $mierci.

e (Odtgczy¢ zrédio gazu ostonowego po zakonczeniu
pracy.

e Patrz Amerykanska norma Z-49.1,
Welding and Cutting”
American Welding Society.

"Safety in
opublikowana przez
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Maksymalne ci$nienie wlotowe wynosi 6,9 bar (100

psi)-

Sposob podigczenia zasilania gazu ostonowego:
Zabezpieczy¢ butle przed przewrdéceniem.

2. Zdja¢ ostone butli. Sprawdzi¢ zawory i regulator
pod wzgledem uszkodzenia gwintu,
zanieczyszczenia, obecno$¢ pytu, oleju lub smaru.
Usung¢ zanieczyszczenia czystg Sciereczkg. NIE
PRZYtACZAC REGULATORA W PRZYPADKU
OBECNOSCI ZANIECZYSZCZEN LUB
USZKODZENIA!

Poinformowa¢ dostawce gazu o wystepujgcych
warunkach. Olej lub smar w obecnosci tlenu pod
wysokim ci$nieniem moze stac sie przyczynag
eksplozji.

3. Stang¢ z dala od wylotu i otworzyé zawdr butli na
krétkg chwile. Pozwala to na przedmuchanie
zanieczyszczen.

4. Podigczy¢ regulator przeptywu do zaworu butli i
dokreci¢ nakretki fgczgce za pomocg klucza.
Uwaga: w przypadku podfgczania butli 100% CO2,
podtgczy¢ adapter regulatora pomiedzy regulator a
zawor butli. Jesli adapter jest wyposazony w
plastikowg podktadke, upewnic sie, ze jest ona
prawidtowo ustawiona.

5. Podtaczyc¢ jeden koniec weza wlotowego do
przytgcza regulatora przeptywu. Podtgczy¢ drugi
koniec do wlotu gazu ostonowego spawarki.
Dokreci¢ nakretki fgczgce za pomoca klucza.

6. Przed otwarciem zaworu cylindra obréci¢ pokretto
regulacyjne regulatora w lewo do momentu
zwolnienia cisnienia.

7. Stang¢ po jednej stronie, otworzy¢ powoli zawor
butli. Gdy wskazéwka manometru butli przestanie
sie porusza¢, otworzy¢ catkowicie zawor.

8. Regulator przeptywu posiada mozliwos¢ zmiany
ustawienia. Ustawi¢ predkos¢ przeptywu zalecang
dla danej procedury i procesu przed rozpoczeciem
spawania.



Obstuga

Srodki ostroznosci zostaty opisane w punkcie
"Bezpieczenstwo".

Nalezy przestrzega¢ dodatkowych wytycznych
dotyczacych bezpieczenstwa, ktére
szczegotowo opisano na poczatku niniejszej
instrukcji obstugi.

Za zdatnos¢ do uzytku produktu lub konstrukgciji
wykorzystujgcej podajnik drutu LN-25x™CE ponosi
wytgczng odpowiedzialnos¢ konstruktor / uzytkownik.
Na wyniki stosowania podajnika drutu LN-25x™CE ma
wplyw wiele zmiennych niezaleznych od firmy Lincoln
Electric. Zmienne te obejmujg m. in. technologie
spawania, sktad chemiczny i temperature blachy,
projekt konstrukcji spawanej, metody produkc;ji i
wymagania instalacji. Dostepne modele podajnika drutu
LN-25x™CE moga nie by¢ odpowiednie do wszystkich
zastosowan, a wylgczng odpowiedzialno$é za wybor
konfiguracji spawania ponosi konstruktor / uzytkownik.

Sekwencja zatgczania zasilania
sieciowego

Przy zatgczeniu zasilania sieciowego, wszystkie lampki
LED zaswiecg sie na krétko.

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

Symbole graficzne znajdujace sie na
urzadzeniu lub w niniejszej instrukcji
obstugi

OSTRZEZENIE lub UWAGA

NAPIECIE WEJSCIOWE

WYJSCIE WL.

PRZEDMUCH GAZEM

WYSOKA TEMPERATURA

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM
INSTRUKCJE

UZIEMIENIE OCHRONNE

WLOT GAZU

JEDNA FAZA
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Elementy obstugi na plycie przedniej

= %X (':"'I
Y 271

| BT ok o,

. LN.eSx D |

F T3

@

on]

v
_
L emm

Element | Opis

1 Cyfrowy wyswietlacz predkosci podawania
drutu

2 Pokretto regulacji predkosci podawania
drutu

3 Wyswietlacz napiecia

4 Pokretto regulacji zdalnego napiecia

5 Lampka LED sygnalizujgca zadziatanie
ukfadu zabezpieczenia termicznego

6 Lampka LED sygnalizujgca CrossLinc™

7 Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie
predkosci podawania drutu

8 Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie
pradu spawania

9 Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie
napiecia

10 5-pinowe gniazdo przetacznika spustowego
uchwytu spawalniczego

11 Przewdd sprzegajacy Sense

1. Cyfrowy wys$wietlacz predkosci podawania drutu:
LN-25x™ CE jest wyposazony w wyswietlacz
pokazujgcy predkos¢ podawania drutu.
Wyswietlacz ten pokazuje rowniez prad spawania i
menu ustawien (setup menu).

2. Predkos¢ podawania drutu Za pomocg pokretta
regulacji predkosci podawania drutu ustawié
warto$¢ predkosci podawania drutu. Predkosé
podawania drutu bedzie wyswietlana na cyfrowym
wyswietlaczu predkosci podawania drutu. W
potozeniu CV, predkos¢ podawania drutu
pozostaje stata podczas spawania, niezaleznie od
zmian napiecia tuku, pod warunkiem, ze napiecie
tuku nie spadnie ponizej wartosci przedstawionych
w ponizszej tabeli:




Minimalne napiecie Maksymalna predkos¢
tuku podawania drutu
15V 280
17V 340
21V 440
24V 520
27V 600

3.  Woyswietlacz napiecia: LN-25x™ CE jest
wyposazony w wyswietlacz pokazujgcy napiecie
pomiedzy elektrodg a kablem masowym. Na
wyswietlaczu tym moze by¢ réwniez wyswietlane
menu Setup.

4. Pokretto regulacji zdalnego napiecia: Pokretlem
regulacji zdalnego napiecia ustawia sie napiecie,
gdy urzadzenie jest podigczone do zrédia pradu
CrossLinc™, w innym wypadku na wys$wietlaczu
bedg widoczne kreski. Wartos¢ napiecia bedzie
wyswietlana na wyswietlaczu napiecia. W
potozeniu CV, napiecie podczas spawania bedzie
state.

83% Predkos¢ podawania drutu

83% Predkos¢ podawania drutu zmniejsza
predkos$¢ podawania drutu do 83% wartosci
nastawy po wigczeniu urzadzenia. Na przyktad,
jesli pierwotna predkos$¢ podawania drutu wynosita
= 200 cali/min, podajnik zmieni te warto$¢
odpowiednio do 0,83 x 200 = 166 cali/min.
Funkcja ta wymaga zastosowania uchwytu z
przetagcznikiem podwojnej procedury. Jest to
funkcja przydatna w przypadku spawania rur, gdy
na spodniej czesci konieczne

jest zastosowanie procedury z chtodzeniem.

5. Lampka LED zabezpieczenia termicznego i
przecigzenia silnika: Lampka zabezpieczenia
termicznego zaswieca sie gdy silnik podajnika
pobiera za duzy prad. Jesli lampka zabezpieczenia
termicznego zaswieci sie, mechanizm podajnika
zostanie automatycznie odciety na czas do 30
sekund, co pozwala na ostygniecie silnika. W celu
ponownego rozpoczecia spawania, nalezy zwolni¢
przycisk spustowy uchwytu spawalniczego,
sprawdzi¢ kabel uchwytu spawalniczego,
prowadnice drutu (i kanat). W razie potrzeby
nalezy wyczysci¢ elementy i dokonaé napraw.
Spawanie mozna rozpoczg¢ po rozwigzaniu
wystepujgcego problemu.

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

6. Lampka LED sygnalizujgca CrossLinc™: Lampka
LED sygnalizujgca CrossLinc™ $wieci sie, gdy
podajnik jest podtgczony do zrédta pradu. Po
prawidtowym podtgczeniu podajnika do zrodta
pradu, lampka LED zaswieci sie.

7. Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie
predko$ci podawania drutu i prgdu spawania:
Lampka LED sygnalizujgca predkos$¢ podawania
drutu i wartos¢ prgdu spawania bedzie wskazywac,
ktora z wartosci jest wyswietlana na cyfrowym
wyswietlaczu predkosci podawania drutu. Gdy
$wieci sie lampka LED sygnalizujgca wskazywanie
predko$ci podawania drutu, wyswietlana jest
predkos$¢ podawania drutu. Gdy $wieci sie lampka
LED sygnalizujgca wskazywanie pradu spawania,
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wyswietlana jest wartos¢ pragdu spawania.

8. Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie prgdu
spawania

9. Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie napigcia:
Lampka LED sygnalizujgca wskazywanie napiecia
zaswieci sie, gdy na wyswietlaczu napiecia
widoczna jest rzeczywista warto$¢ napiecia lub w
przypadku pracy w technologii CrossLinc™.

10. 5-pinowe gniazdo przycisku spustowego i uchwytu
spawalniczego: 5-pinowe gniazdo przycisku
spustowego i uchwytu spawalniczego znajduje sie
w miejscu przytaczenia przycisku spustowego do
uchwytu spawalniczego. Pozwala na regulowanie
pradu spawania po nacisnieciu spustu.

11. Przewdd sprzegajgcy Sense: Przewdd ten stuzy
do zasilania podajnika i potgczenia ze zrodtem
pradu. Podtgczenie przewodu Sense jest
niezbedne, aby podajnik mégt dziataé. Jezeli
przewdd nie bedzie podtgczony, podajnik nie
wigczy sie z powodu braku zasilania.

Obstuga miernika cyfrowego

Uruchomienie
Przy zatgczeniu zasilania sieciowego, wszystkie lampki
LED zaswiecg sie na krétko.

CrossLinc™

Po podigczeniu do zrédta pradu uzywajgcego
technologii CrossLinc™, potgczenie pomiedzy
podajnikiem a zrédtem pradu bedzie sygnalizowane
lampkag LED CrossLinc™.

Jesli zroédto pradu nie pracuje w technologii
CrossLinc™, lampka LED CrossLinc™ nie zaswieci sie.
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Stan jatowy

Lewy wyswietlacz pokazuje nastawiong predkos¢
podawania drutu. Po podtgczeniu podajnika do zrédta
pradu z technologig CrossLinc™, prawy wyswietlacz
pokazuje nastawiong warto$¢ napiecia i przetacza sie
na tryb zdalny. W razie podtgczenia do zrodta pradu
bez technologii CrossLinc™, na wyswietlaczu pojawig
sie kreski.

Po podtaczeniu podajnika do zrédta pradu z
technologig CrossLinc™

Predkosé

podawania drutu Nastawa napiecia

(200 § |

Gale O&




Po podtaczeniu podajnika do zrédta pradu bez
technologii CrossLinc™.

Predko$¢ podawania
drutu

Spawanie

Lewy wys$wietlacz pokazuje prad spawania lub
rzeczywistg predkos$¢ podawania drutu, w zaleznosci
od wyboru w menu Set-up. Swieci sie odpowiednia
lampka LED pod wyswietlaczem. Nalezy zauwazyc, ze
przy spawaniu z niskim napigciem i duzg predkoscig
podawania drutu rzeczywista predkos¢ podawania
drutu moze by¢ inna niz nastawiona predkosc¢
podawania drutu. Prawy wyswietlacz pokazuje napiecie
tuku. Jezeli podajnik jest skonfigurowany do pracy z
ujemng elektrodg, wtedy napiecie pokazywane jest ze
znakiem minus.

Rzeczywiste

Rzeczywisty prad napiecie

Po zakonczeniu spawania

Wyswietlacz nadal wyswietla wartos¢ pradu lub
predkos$¢ podawania drutu i napiecie tuku przez 10
sekund po zakonczeniu spawania. Wyswietlacze pradu
lub predkosci podawania drutu i napigcia tuku sg
aktywne.

Menu Set-up

W celu wejscia do menu Setup, nalezy spinacza do
papieru zeby nacisng¢ maty przycisk znajdujacy sie pod
wyswietlaczem napiecia na ptycie przedniej podajnika.
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Jednostki predkosci podawania drutu

W celu zmiany jednostki predkosci podawania drutu:

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

e Obrdcic pokrettem regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w prawo, w celu uzyskania jednostki
predkosci podawania drutu w m/min.
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Ponownie nacisng¢ przycisk set-up, aby wej$¢ do menu
Run-in.

Run-in

“Run-in” odnosi sie do predkosci podawania drutu w
czasie pomiedzy nacisnieciem przycisku spustowego
uchwytu a zajarzeniem tuku.

Gdy funkcja Run-in jest zataczona, predkos¢
podawania drutu jest zredukowana do momentu az tuk
sie zajarzy. Dla fabrycznego ustawienia, funkcja Run-in
jest wylgczona.

Model Predkos¢ podawania
drutu Run-in
K4267-1 50 in/min

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




Zmiana ustawienia funkcji Run-in:
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e W celu wytgczenia funkcji Run-in, obréci¢ pokretto
regulacji predkosci podawania drutu (WFS) w lewo.

e W celu wigczenia funkcji Run-in, obrécic¢ pokretto
regulacji predkosci podawania drutu (WFS) w
prawo.

Ponownie nacisngc¢ przycisk set-up, aby wej$¢ do menu
kalibracji predkosci podawania drutu.

Kalibrowanie predkosci podawania

drutu

W celu skalibrowania predkosci podawania drutu, przed

wejsciem do menu Set-up:

e Ustawi¢ na wyswietlaczu pozadang predkos$é
podawania drutu (na przyktad: 400 cali na minute)

e Zmierzy¢ rzeczywistg predkos¢ podawania drutu
(na przyktad: 405 cali na minute)

Bedac w menu set-up nalezy dostosowac wspotczynnik

kalibracji w nastepujgcy sposoéb:

Rzeczywista predkos¢ podawania drutu:Nastawiona

predkos$¢ podawania drutu = Wspdtczynnik kalibracji

Przyktad: 405:400=1.01

Fabrycznie wspétczynnik kalibracji jest ustawiony na
1.00.
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Ponownie nacisng¢ przycisk set-up, aby wej$¢ do menu
wyboru na lewym wys$wietlaczu.

Menu wyboru na lewym wyswietlaczu
Lewy wyswietlacz moze pokazywaé¢ wartos¢ pradu lub
rzeczywistg predkos¢ podawania drutu podczas
spawania. Nalezy zauwazy¢, ze rzeczywista predkos¢
podawania drutu nie jest taka sama jak wartosé
nastawiona. Na przykfad, nastawiona wartosé
predkosci podawania drutu wynosi 400 cali/min, ale
napiecie fuku wynosi tylko 15V. Rzeczywista warto$c
predkosci podawania drutu bedzie zblizona do 280
cali/min, poniewaz napiecie tuku nie jest wystarczajgce
do pracy z predkoscig 400 cali/min.
W celu zmiany odczytu lewego wyswietlacza nalezy:
e obrdci¢ pokretto regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w lewo, aby wyswietli¢ warto$¢ pradu.
e obrdci¢ pokretto regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w prawo, aby wyswietli¢ rzeczywistg
predkos¢ podawania drutu.
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Ponownie nacisng¢ przycisk set-up, aby wej$¢ do menu
liczby godzin spawania

Liczba godzin spawania

Podajnik LN-25x™CE jest wyposazony w mozliwosé

rejestrowania liczby godzin spawania.

Aby zmieni¢ ustawienia nalezy:

e w celu wylgczenia funkcji liczby godzin spawania,
obréci¢ pokretto regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w lewo.

e w celu wySwietlania wartosci przez 300 sekund,
obréci¢ pokretto regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w prawo.
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Nacisngé przycisk set-up, aby wej$¢ do menu opcji
wstrzymanie wyswietlacza (hold).

Opcja wstrzymania wyswietlacza

Po zakonczeniu spawania wyswietlacz na urzadzeniu

LN-25x™ bedzie nadal pokazywat wartos¢ rzeczywistej

predkosci podawania drutu lub warto$é pradu i

napiecia. Dzieki opcji wstrzymania, wartosci te bedg

widoczne na wyswietlaczu przez 10 sekund lub 300

sekund.

Aby zmieni¢ ustawienia nalezy:

e w celu wyswietlania warto$ci przez 10 sekund,
obrécic pokretto regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w lewo.

e w celu wyswietlania wartosci przez 300 sekund,
obrécic pokretto regulacji predkosci podawania
drutu (WFS) w prawo.
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Nacisngé przycisk set-up, aby wyj$¢ z menu ustawien.

Wewnetrzne elementy obstugi
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Element | Opis

1 2-stanowy przetgcznik przycisku
spustowego uchwytu spawalniczego z
blokada

Pokretto regulacji napiecia

Opcjonalny zestaw Timera

Pierscien ustalajgcy potozenie szpuli

Hamulec osi

Zigcze uchwytu spawalniczego

Sruba z tbem gniazdowym

OIN|O|ON| B (WIN

Wkret z tbem gniazdowym do mocowania
ztagczki
uchwytu spawalniczego

9 Piasty mechanizmu podawania

10 Wewnetrzna prowadnica drutu

11 Przycisk testu drutu

Opis wewnetrznych elementéw
obsiugl

2-stanowy przetgcznik
przycisku spustowego
uchwytu spawalniczego z
blokadg: Przetgcznik ten
zmienia tryb pracy uchwytu
spawalniczego. 2-stanowy
tryb pracy zatgcza i wytgcza
spawanie w bezposrednim
odniesieniu do stanu
przycisku uchwytu. Tryb z
blokadg pozwala na ciggte
spawanie po zwolnieniu
przycisku, co jest bardzo
wygodne przy dtugich
spoinach.

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

2-taktowy tryb pracy: Najbardziej powszechnym
jest tryb 2-taktowy. Po naci$nieciu przycisku
spustowego uchwytu, zrédto pragdu aktywuje
wyjécie a podajnik podaje drut do spawania. Zrédto
pradu i podajnik kontynuujg spawanie dopoki
przycisk nie zostanie zwolniony.

Tryb pracy z blokada: Tryb pracy z blokadg
zapewnia duzy komfort pracy przy kladzeniu
dtugich spoin. Po pierwszym nacisnieciu przycisku
spustowego uchwytu, zrodto pragdu aktywuje
wyjscie a podajnik podaje drut do spawania.
Nastepnie przycisk spustowy jest zwalniany
podczas trwania procesu spawania. W celu
przerwania spawania, przycisk spustowy uchwytu
musi by¢ naci$nigty ponownie i po jego zwolnieniu
wyjscie zrodta pradu zostaje odciete a podajnik
przestaje podawac drut.

o

-
TRIG GER
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Uwaga: Jesli tuk zgasnie podczas spawania w
trybie pracy z blokadg, wyjscie zrédta pradu
pozostaje aktywne a podajnik bedzie kontynuowat
podawanie drutu, dopdki przycisk spustowy nie
zostanie ponownie nacisniety i zwolniony.




sie od momentu wytgczenia wyjscia zrédta pradu do

11. Przycisk testu drutu: momentu zakonczenia odliczania czasu przez licznik.
Gdy drut jest Timer ten stosuje sie w celu ochrony spoiny podczas jej
wysuwany bez stygniecia.
aktywnego wyjscia

zrodia pradu,
podajnik drutu
bedzie podawat drut
ale ani zrédto pradu,
ani elektrozawér nie
bedg aktywne.
Predkos¢ wysuwu
drutu moze byé 1
regulowana poprzez obracanie pokretta regulacji ,/
predkosci podawania drutu. Wysuw Test drutu
(wysuw drutu bez aktywnego wyjscia zrédta pradu)
jest bardzo uzyteczny przy przeprowadzaniu drutu
elektrodowego przez kohcowke uchwytu
spawalniczego.

Elementy obstugi na sciance tylnej

Opcjonalny zestaw timera do regulaciji WARNING
czasu wstepnego wyplywu gazu,
upalania i wyptywu gazu po zgaszeniu
tuku (K2330-2)

Zestaw timera do regulacji czasu wstepnego wyptywu
gazu, upalania i wyptywu gazu po zgaszeniu tuku
umozliwia regulowanie wyptywu gazu przed i po
spawaniu oraz przygotowuje dtugo$¢ koncéwki drutu po

spawaniu. Dodatkowa kontrola wyptywu gazu jest
wymagana przy spawaniu aluminium, stali nierdzewnej

i nietypowych stopow. =
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Element | Opis

RMIN RAX MIN MAX MIN MAX "
DSECS 10 SECS O0SECS  0.25SECS 0SECS  10SECS 1 Przycisk testu gazu

2 Wejscie gazu ostonowego

3 Kabel elektrodowy
Timer do regulacji czasu wstepnego wyplywu 4 Miernik przeptywu gazu

azu

gakres timera to czas od momentu wytgczenia do 10 1. Przycisk testu gazu: Elektrozawor gazu bedzie
sekund. Czas wstepnego wyplywu gazu to czas aktywowany, ale nie bedzie aktywne ani wyjScie
opdznienia od momentu nacisniecia spustu do zrodta pradu ani silnik mechanizmu podawania.
momentu rozpoczecia podawania drutu i aktywacji Przycisk testu gazu jest bardzo uzyteczny dla
wyjscia zrodta pradu. Czas ten jest przeznaczony do ustalenia prawidtowego przeptywu gazu
przedmuchania uchwytu spawalniczego gazem ostonowego. Mierniki przeptywu powinny by¢
ostonowym, dzieki czemu minimalizuje sie porowatosé regulowane podczas wyptywu gazu ostonowego.

na poczatku spoiny.

Timer do regulacji upalania

Zakres timera to czas od momentu wytgczenia do 0,25
sekundy. Timer ten reguluje dodatkowy czas, w ktérym
wyjscie pozostaje zatgczone po zatrzymaniu drutu. Ta
funkcja zabezpiecza przed przywieraniem drutu do
spoiny przy jej koncu i stuzy do uformowania koncowki
drutu do nastepnego spawania.

W celu ustawienia czasu upalania, nalezy ustawi¢
pokretto na okoto 0,03 sekundy, a nastepnie
zmniejszac lub zwieksza¢ warto$¢ w zaleznosci od
potrzeb.

Timer do regulacji czasu wyplywu gazu po
zgaszeniu tuku

Zakres timera to czas od momentu wytgczenia do 10
sekund. Czas wyptywu gazu po zgaszeniu fuku mierzy
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Przeglady okresowe
N\ OSTRZEZENIE
==

PORAZENIE = ELEKTRYCZNE MOZE
ZABIC
o \Wylgczy¢é zasilanie na zrodle pradu przed
montazem lub wymiang rolek i/lub prowadnic
napedowych.
e Nie dotyka¢ elementéw elekirycznych pod
napieciem.

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

o Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sg zdjete lub otwarte.

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

Konserwacja biezaca

e  Sprawdzi¢ czy kable zasilania i przewody gazu nie
sg przeciete.

o  Woyczysci¢ i docisng¢ wszystkie zaciski
spawalnicze.

Przeglad okresowy

o  Woyczysci¢ rolki podajgce i wewnetrzng prowadnice
drutu - wymieni¢ w razie zuzycia.

e  Przedmucha¢ lub odkurzy¢ wnetrze podajnika
drutu.

Sprawdzenie miernika przeptywu

Potrzebne narzedzia:

e  Poréwnawczy wzorzec odniesienia miernika
przeptywu.

e  Spawalnicze zrédto pradu statego DC (DC- 400, V-
350, CV-400 lub odpowiednik).

Sprawdzenie dokladnosci miernika przeptywu

1. Wytaczy¢ zasilanie sieciowe.

2. Podigczy¢ LN-25x™CE do spawalniczego zrodta
pradu statego DC. Kabel powrotny LN-25x ™CE
musi by¢ podtgczony do zacisku na zrédle pradu.

3. Podtaczy¢ przewdd CO2 do podajnika. Nie wolno
przekracza¢ maksymalnego dopuszczalnego
cisnienia na wlocie podajnika.

4. Odtgczy¢ przewod gazu ostonowego od tulei
uchwytu.

5. Podtaczyé przewdd gazu ostonowego do

poréwnawczego wzorca odniesienia

przeptywomierza.

Ustawi¢ LN-25x ™CE w pozycji pionowe;j.

Wigczy¢ urzgdzenie.

Nastawi¢ przeptywomierz LN-25x ™CE na 40 scfh

jednoczesnie trzymajgc wcisniety przycisk testu

gazu.

9. Zmierzy¢ warto$¢ przeptywu gazu skalibrowanym
przeptywomierzem jednoczesnie trzymajgc
wcisniety przycisk testu gazu.

10. Zmierzona wartos¢ powinna zawierac sie w
przedziale pomiedzy 35 a 45 scfh. Nie mozna
kalibrowac¢ przeptywomierza urzadzenia LN-25x
™CE. W razie nieprawidtowego odczytu na
przeptywomierzu, nalezy sprawdzi¢ czy przewod
gazu nie jest pekniety lub przedziurawiony. W razie
potrzeby nalezy wymieni¢ przeptywomierz.

® N
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz
urzgdzen do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie
potrzeb klientow, a nawet przewyzszenie ich
oczekiwan. Klient moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade
lub informacje dotyczgce zastosowania produktéw firmy
w konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie najlepszych informac;ji
jakie posiadamy w danym momencie. Jednak Lincoln
Electric nie jest w stanie zagwarantowac¢ skutecznosci
tego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za
tego rodzaju informacje czy porady. Firma Lincoln
Electric wyraznie wylgcza wszelkie gwarancje, w tym
gwarancje przydatnosci do okreslonego celu, w
odniesieniu do takich informaciji lub porad. Z przyczyn
praktycznych firma Lincoln Electric nie moze réwniez
ponosi¢ odpowiedzialno$ci za aktualizacje badz
poprawki informacji czy rad, ktore kiedys zostaty
udzielone. Dostarczenie tego rodzaju informac;ji lub
porad nie powoduje przedtuzenia lub zmiany gwaranc;ji
dla produktow firmy.

Firma Lincoln Electric jest producentem dynamicznie
reagujgcym na potrzeby klienta, ale wybor i
wykorzystanie produktdw sprzedawanych przez Lincoln
Electric sg wytgcznie pod kontrolg klienta, ktéry ponosi
za to petng odpowiedzialnos¢. Na efekty stosowania
takich wymagan w zakresie metod produkcji i obstugi
moze mie¢ wptyw wiele czynnikéw, ktére sg niezalezne
od firmy Lincoln Electric.

Informacje moga ulec zmianie — Informacje podane w
niniejszej instrukcji obstugi sg doktadne i zgodne z
najlepszg widza firmy Lincoln Electric w chwili druku.
Wszelkie aktualizacje informacji bedg dostepne na
stronie internetowej www.lincolnelectric.com .




WEEE

Nie wyrzuca¢ sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

— Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego i
j K elektronicznego (WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet
8 elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen, powiniene$
== Ofrzymac informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne chronisz srodowisko i zdrowie ludzi!
Czesci zamienne
12/05

Informacje na temat czesci zamiennych znajduja sie na stronie internetowe;:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalizacja autoryzowanych punktéw sprzedazy

W razie stwierdzenia wady produktu Lincoln w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien

skontaktowa¢ sie z autoryzowanym serwisem Lincoln.
Aby uzyska¢ pomoc w znalezieniu najblizszego autoryzowanego serwisu Lincoln, nalezy skontaktowac sie z

[ ]
lokalnym przedstawicielem handlowym lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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Schemat elektryczny

Schemat wtasciwy dla danego kodu jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednej z pokryw obudowy. Jesli schemat jest
22

UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy poda¢ kod urzadzenia.
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Sugerowane akcesoria

Zestawy rolek prowadzacych

Typ drutu Indeks zestawu Srednica elektrody | Uwagi
KP1505-030S 0.6-0.8mm
KP1505-035S 0.9 mm
KP1505-0455 1.2 mm Zawiera: 2 rolki prowadzgce z rowkiem V i
Druty stalowe KP1696-052S 1.4 mm ) t dnice drut
KP1696-1/16S 1.6 mm wewnetrzng prowadnice drutu.
KP1696-1 0.9, 1.2mm
KP1696-2 1.0 mm
KP1697-035C 0.8-0.9mm
KP1697-045C 1.0-1.2mm
KP1697-052C 1.4 mm Zawiera: 2 rolki radetkowane i wewnetrzng
Druty proszkowe KP1697-1/16C 1.6 mm I
KP1697-068 1.7-1.8mm prowadnice drutu.
KP1697-5/64 2.0 mm
KP1697-3/32 24 mm
KP1695-035A 0.9 mm Lo . .
Zawiera: 2 szlifowane rolki prowadzace z
Druty aluminiowe KP1695-040A 1.0mm rowkiem U, zewnetrzna prowadnice drutu i
KP1695-3/64A 1.2 mm ’ .
KP1695-1/16A 1.6 mm wewnetrzng prowadnice drutu.
Akcesoria
Element Opis Rysunek
K2330-2 Zestaw timera
Umozliwia regulowang zwtoke czasowg
odtgczenia zasilania przy wysokich predkosciach
posuwu drutu, zapobiegajgc zastygnieciu
elektrody w jeziorku.
K2596-2 Obudowa z tworzywa sztucznego
Pozwala na wymiane uszkodzonego korpusu, bez
konieczno$ci zakupu nowego urzgdzenia.
K1796-xx Koncentryczne przewody spawalnicze AWG
1/0
Zawiera: Koncentryczny przewdd spawalniczy 1/0
o diugosci "xx". Konce przewodow zakonczone
sg zaciskami. Stosowaé do spawania
impulsowego.
xx = 25; 50; 75 lub 100
K2593-100 Koncentryczny kabel zasilania AWG #1
Zawiera: Koncentryczny kabel zasilania AWG #1
o diugosci 30m. Konce przewoddw zakonczone
sg zaciskami. Stosowa¢ do spawania
impulsowego.
K1803-1 Pakiet kabla powrotnego i kabli podajnika 2/0 -
Zawiera: Kabel Twist-Mate na zacisk o dtugosci
4,5m i kabel elektrodowy o dtugosci 3m. 350 A,
cykl 60%. e
K1840-10 Kabel zasilajgcy Twist-Mate z zaciskiem
Zawiera: kabel 1/0 Twist-Mate na zacisk o
dtugosci 3m, 350A, cykl 60%.
K1841-xx Kabel zasilajagcy Twist-Mate z Twist-Mate
Zawiera: Kabel Twist-Mate z Twist-Mate, 2/0 o —-—S (F——
dhugosci "xx". 2/0, 350A, cykl 60%.
xx =25 lub 50
K1842-xx Kabel zasilajacy zacisk z zaciskiem
Zawiera: Kabel zacisk z zaciskiem 3/0 o diugosci
"xx". 3/0, 600A, cykl 60%.
xx =10, 35, 60 lub 110
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K1500-1

Ztaczka uchwytu spawalniczego

(do uchwytéw Lincolna ze ztgczem K466-1 do
uchwytéw Innershield i Subarc) Zawiera: ztgczke
uchwytu spawalniczego, wkret do ustawiania i
klucz francuski.

K1500-2

Ztaczka uchwytu spawalniczego

(do uchwytéw Lincolna ze ztgczem K466-2, K466-
10; uchwytéw Magnum 200/300/400 i
konkurencyjnych uchwytéw kompatybilnych z
Tweco® #2-#4) Zawiera: ztgczke uchwytu
spawalniczego, nypel do weza, wkret do
ustawiania i klucz francuski.

K1500-3

Ztaczka uchwytu spawalniczego

(do uchwytéw Lincolna ze ztgczem K613-7;
Magnum 550 i konkurencyjnych uchwytow
kompatybilnych z Tweco® #5)

Zawiera: ztgczke uchwytu spawalniczego, nypel
do weza, wkret do ustawiania i klucz francuski.

K1500-4

Ziaczka uchwytu spawalniczego

(do uchwytéw Lincolna ze ztgczem K466-3;
uchwytéw kompatybilnych z uchwytami Miller®.)
Zawiera: ztgczke uchwytu spawalniczego, nypel
do weza, wkret do ustawiania i klucz francuski.

K489-7

Ztaczka uchwytu spawalniczego

dla uchwytow Lincolna Fast-Mate.) Zawiera:
ztgczke uchwytu spawalniczego

z gniazdem przycisku spustowego uchwytu
spawalniczego.

K435

Adapter osi,

do montazu szpul z Innershield o ciezarze 6,4 kg
na osiach 51mm.

Zawiera: adapter osi wykonany z 2 elementéw
ustalajgcych cewki. (Nie zawiera drutu
elektrodowego.)

R-2013-027-1R

Koncdwka przytgczki

D-1319-010-1R | Nakretka
K10376 Adaptor M14/Dinse(F)
K4198-1 Adapter kabla zasilajgcego Twist-Mate

Polish Polish

24




