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Deklaracja zgodnosci

C€

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.

Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

K10406 LINC FEED 37
K10407 LINC FEED 38

spetnia nastepujgce wytyczne:
2014/35/EU, 2014/30/EU

| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
nastepujgcych norm:

EN 60974-5:2013, EN 60974-10:2014

20.04.2016

Piotr Spytek
Operations Director

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0., ul. Jana Il Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa modelu:
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia
mozna dokonac¢ 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 urzgdzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

AN

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

Q

A%

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

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

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

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

%

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

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

® /M

B

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

N
N

\

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

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce 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 mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

AF

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

Polski
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ 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 wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac¢ elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji

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

Lokalizacja i sSrodowisko

Urzadzenie to przeznaczone jest do pracy w cigzkich
warunkach. Zastosowanie ponizszych prostych
srodkéw zapobiegawczych, zapewni mu diuga
zywotnosc¢ i niezawodng prace:

e Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia
na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia 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 urzgdzenie jest zatgczone do
sieci, niczym go nie przykrywaé 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
umieszczac¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dal od
urzgdzen sterownych drogg radiowg. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé na
ulokowane w poblizu urzgdzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl pracy

Cykl pracy urzgdzenia spawalniczego jest procentowym
podziatem okresu 10 minut na: czas, przez ktdry
urzgdzenie moze pracowac ze znamionowg wartoscig
pragdu spawania oraz konieczny czas przerwy.

np. 60% cykl pracy:
— N

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Wiecej informacji na temat cyklow pracy mozna znalez¢
w rozdziale Dane Techniczne.

Podtaczenie napiecia zasilania
Sprawdzi¢ napiecie zasilania, ilo$¢ faz i czestotliwosé
zrodta pradu przed podtaczeniem do niego podajnika
drutu. Dopuszczalna warto$¢ napiecia zasilania zrédta
pragdu podana jest na tabliczce znamionowej podajnika

Polski

drutu. Skontrolowa¢ potgczenia przewodow
uziemiajgcych od zrédta do sieci zasilajace;.

Podtaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora
na butli nalezy podtgczy¢ waz gazowy od reduktora
przeptywu do wejscia zasilania gazu w urzadzeniu -
punkt 8 na ponizszych rysunkach. Podajnik umozliwia
stosowanie wszystkich gazéw i mieszanek ostonowych
wliczajgc w to dwutlenek wegla, argon i hel o
maksymalnym cisnieniu 5,0 bar.

Linc Feed jest wyposazony w wewnetrzny regulator
przeptywu gazu ostonowego (patrz punkt 11 ponizej).

Podtaczenie uchwytu spawalniczego
Punkt 3 na ponizszych rysunkach.

Opis elementéw sterowania i obstugi

4 4

3.8 282 9.8 8.2

e s o s

----- B T

1. Szybkozigczki uktadu chtodzenia: Do podigczenia
uchwytéw chtodzonych ciecza.

Wejscie (ciecz chtodzgca ciepta).

Wyjscie (ciecz chtodzgca zimna). G

2. Gniazdo zdalnego sterowania: Jesli jest
stosowana jednostka zdalnego
sterowania, powinna by¢ podtgczona do
tego gniazda.

3. Gniazdo Euro: Do podtgczenia uchwytu
spawalniczego.

4. Panel wysSwietlacza cyfrowego: Do ustawiania
parametréw procesu spawania takich jak predkos¢

Polski



10.

podawania drutu, napiecie spawania i do
wywotywania nastaw parametréw procesu z
pamigci. Dalsze szczegdty mozna znalez¢é w
rozdziatach A —G.

Gniazdo sterowania: 8-nézkowe gniazdo do
podtgczenia przewodu sterujgcego podajnik —
zrodto pradu.

Gniazdo prgdowe: Do podtgczenia przewodu
pragdowego.

Szybkoztgczki uktadu chtodzenia: Jesli stosowane
sg uchwyty spawalnicze chfodzone cieczg, do tych
gniazd podtgcza sie przewody od chtodnicy. Dla
zapewnienia bezawaryjnej pracy i odpowiedniego
natezenia przeptywu cieczy chtodzgcej stosuj
wytgcznie ptyn ktory jest zalecany przez
producenta uchwytu.

Gniazdo do podtgczenia gazu: Stuzy do
podtgczenia przewodu gazowego.

9 12

Mechanizm podajnika drutu: 4-rolkowy podajnik
drutu kompatybilny z 37 mm rolkami napedowymi.

Przelgcznik testu drutu / testu gazu: Przetgcznik
ten pozwala na przeptyw gazu i podawanie drutu

Polski
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12.

bez zatgczenia napiecia wyj$ciowego.

Regulator przeptywu gazu ostonowego: Reguluje
przeptyw gazu w zakresie 0-25 I/min.

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 stosowacé druty na szpuli typu
Readi-Reel® zamontowane na odpowiednim
adapterze.

N\ UWAGA
Podajnik drutu Linc Feed moze by¢ uzywany
wytgcznie z zamknietg klapa.

Konserwacja

/AN UWAGA

W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci
konserwacyjnych zaleca sie kontakt z najblizszym

serwisem lub firmg Lincoln Electric.
napraw przez

Dokonywanie

osoby lub firmy nieposiadajgce

autoryzacji spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci
konserwacyjnych moze rézni¢ sie w zaleznosci od
Srodowiska, w jakim urzgadzenie pracuje.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢
natychmiastowo zgtaszane.

Konserwacja podstawowa

Sprawdzac¢ stan izolacji i potgczen kabli
spawalniczych i przewodu zasilajgcego.
Usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski mogg przenosic sie z
gazem ostonowym do tuku.

Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego.
Wymienia¢ go, jesli to konieczne.

Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora
chtodzgcego. Utrzymywacé czyste otwory wlotu i
wylotu powietrza chfodzacego.

Konserwacja okresowa
Wykonywac konserwacje podstawowg oraz,
dodatkowo:

Utrzymywacé urzgdzenie w czystosci.
Wykorzystujac strumien suchego powietrza (pod
niskim cisnieniem) usung¢ kurz z czesci
zewnetrznych obudowy i z wnetrza spawarki.
Sprawdzi¢ stan wszystkich stykéw elektrycznych i
poprawié, jesli jest taka koniecznos¢.

Sprawdzac¢ i dokrecac wszystkie sruby.

/A UWAGA

Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia
przed kazdg czynno$cig konserwacyjng i serwisowa.
Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie
w celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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A. Niesynergiczny proces spawania (CV)

Opis:

Podczas spawania w trybie niesynergicznym (CV), wstepne nastawy parametroéw procesu spawania (predkosé
podawania drutu i napiecie spawania) nie sg wzajemnie od siebie zalezne.

Ustawienia:
Podajnik LF 37: Spawanie tylko w trybie niesynergicznym.

Podajnik LF 38: Przy przycisnietym przycisku Prog, obraca¢
pokrettem po lewej stronie az na wyswietlaczu pojawi sie napis
“NON SYNERGIC”.

.

L

B

B, .

O

Przed rozpoczeciem procesu spawania (nastawy wstepne):

3.2

Wstepna nastawa mJ/me
predkosci podawania
drutu
(m/min)

Regulowa¢ za pomocag
pokretta po lewej stronie.

W trakcie procesu spawania (nastawy rzeczywiste):

(0™
( LS
fOuLTS

O

Wstepna nastawa napiecia

spawania

V)

Regulowa¢ za pomocg pokretta

po prawej stronie.

Wartosci te sg pokazywane przez 5 sekund po zakonczeniu procesu spawania. Dla przywotania tych wartosci nalezy

nacisngc¢ przycisk ENTER (tylko dla podajnika LF 38).

0

Rzeczywista wartos¢
pradu spawania

(A)

(o 1

VOLT

O

Polski 4

Rzeczywista wartos¢
napiecia spawania

V)

Polski



B. Synergiczny proces spawania (tylko dla LF 38)

Opis:

Podczas synergicznego procesu spawania, korzysta sie z gotowych programéw spawalniczych przygotowanych dla
réznych gatunkow i Srednic drutu spawalniczego. Po wybraniu odpowiedniego programu spawacz reguluje jedynie
predkos$¢ podawania drutu spawalniczego (pokretto po lewej stronie). Napiecie dopasowuje sie automatycznie.
Pokrettem po prawej stronie operator ma mozliwos¢ regulacji dtugosci tuku. Po ustawieniu dlugosci tuku, pozostaje ona
na tym samym poziomie niezaleznie od zmian predkosci podawania drutu.

Ustawienia:

Przy przyci$nigtym
Przy przycisnietym DSG przycisku Prog, D‘:D
przycisku Prog, obracajgc obracajgc pokrettem po

pokrettem po lewej stronie . {6‘ O prawej stronie mozna . O '/.\‘
mozna wybrac: U wybra¢ odpowiednig )

Srednice drutu:

Drut niestopowy 80/20 > 0.8,1.0,1.2 mm
Drut stopowy 98/2 > 0.8,1.0,1.2 mm
Drut z rdzeniem metalicznym 98/2 > 1.2,1.6 mm
Drut z rdzeniem rutylowym 80/20 >  1.2,1.6 mm
Drut z rdzeniem rutylowym CO2 > 1.2,1.6 mm
Drut Al. / Mg 100% Ar > 1.2,1.6 mm
Drut Al. / Mg 100% Ar > 1.2,1.6 mm
Drut Innershield NR-211IMP > 1.7,2.0 mm
Drut Innershield NR-232 > 1.8,2.0 mm
Drut Innershield NR-400 > 2.0 mm
Drut Innershield NS-3M > 2.0 mm

Przed rozpoczeciem procesu spawania (nastawy wstepne):

4.0 i

Wstepna nastawa relatywnej

Wstepna nastawa m/min SYRERGIC % dtugosci tuku
predkosci podawania
drutu Odczyt 100% jest wartoscig

(m/min) domysing. Regulujgc
pokrettem po prawej stronie
Regulowa¢ za pomocg mozna zwigkszac / zmniejszac
pokretta po lewej stronie. diugosc tuku. Jest to tak zwany
Trim.

W trakcie procesu spawania (wartosci rzeczywiste):
Wartosci te sg pokazywane przez 5 sekund po zakonczeniu procesu spawania. Dla przywotania tych wartosci nalezy
nacisngc¢ przycisk ENTER (tylko dla LF 38).

(95 (s
RTPS VOLTS

Wartos¢ rzeczywista Wartos¢ rzeczywista napiecia
pradu spawania spawania
(A) @ @ (V)

Polski 5 Polski




C. Wybor i regulacja parametréow menu Select

Opis:

Za pomocg menu Select mozemy regulowac nastepujace funkcje: tryb pracy uchwytu spawalniczego - 2/4 takt,
Burnback (wolny wylot drutu), Run-In (pdk. dochodzenia), Crater (wypetnienie krateru), Hot/Soft Start, Pre-Flow i Post-

Flow.

Nacisng¢ przycisk
SELECT

POKRETLO 1:

Obré6t w prawo (W) lub w lewo (4N

o o
:® O

POKRETLO 2:
Obrét w prawo (W) lub w lewo (4\)

oo

ol )

[

| Tryb pracy uchwytu
A

|_

2-takt / 4-takt
Domysinie: 2-takt

2-takt: Trzymacé przycisk przycisniety
podczas spawania. Patrz sekwencja krateru
ponizej.

4-takt: Mozna zwolni¢ przycisk podczas

spawania. Patrz sekwencja Hot/Soft staru i
krateru ponize;j.

\4

| Upalanie

|_M.

0 do 1 sek z krokiem 0,05s
Domysinie: 0,1 s

Utrzymuje zapalony tuk przez chwile
podczas zatrzymania drutu. Zapobiega

A 4

| Dochodzenie

|_m._.

% WFS (Predkos¢ podawania drutu)
Domysinie: 60 %

NIE

klejeniu sie drutu.

Zwolnienie podawania drutu przed
zapaleniem tuku.

Pozwala ustawi¢ nizsze i wyzsze parametry
przy zakonczeniu spawania, brak krateru na
koncu spoiny.

+ TAK
A 2 takt

V4 takt

[ Trwanie krateru (sek) |—>|

0 do 5sek

y

v
[ Predkosé WFS krateru {_>| Predko$é podawania drutu (m/min) |
Y

2-takt: Sekwencja krateru rozpoczyna sie
gdy przycisk zostaje zwolniony i konczy sie
gdy czas trwania krateru zakonczy sie.
4-takt: Sekwencja krateru rozpoczyna sie po
trzecim zadziataniu przycisku i bedzie trwata
dopoki przycisk nie zostanie zwolniony. Gdy
przycisk zostaje zwolniony tuk gasnie.

Hot/Soft Start jest dostepny tylko dla 4-taktu.

Pozwala na ustawienie wyzszych lub

v _
| Napiecie krateru |—->| Napigcie tuku (V) |
7y
2 . "4Itakt
| | l
4
NIE Hot/Soft
< Start ?
TAK

A

[ Predkosé Hot/Soft Startu |—>| Predko$¢ podawania drutu (m/min) |

\ 4
[ Napiecie Hot/Soft Startu |—>|

Napiecie tuku (V)

v

nizszych parametréw spawania na poczgtku
spawania.

Tylko dla 4-taktu: Sekwencja Hot/Soft Startu
rozpoczyna si¢ gdy tuk sie zapala i kohczy
po zwolnieniu przycisku. Nastepnie
rozpoczyna sie proces spawanie z gtéwnymi
parametrami spawania.

0 do 2,5 sek z krokiem 0,5s
Domyslnie: 0s

Lepsza ochrona spoiny przed zapaleniem

uku.

| Wstepny gyp’fyw gazu |_’

| Wyptyw gazu po zgasnigciu tuku |_>

0 do 10 sek z krokiem 0,5s
Domyslnie: 2s

Lepsza ochrona spoiny po zgasnieciu tuku.

A

—

| Innershield

Poprawia wlasnosci spawalnicze podczas

TAK lub NIE }|—Ispawania drutami Innershield.
Poprawia wiasnosci spawalnicze podczas
TAK lub NIE [——ispawania drutami Innershield przy uzyciu

| innershield vasopro T~
v

@yjéé z menu "SELECT" nalezy zwolnié¢ przycisD

Polski
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D. Pamie¢ — zapamietywanie, odczyt i kasowanie parametréw spawania (tylko dla

LF 38)

Opis:

Funkcja umozliwia zapamietanie do 10 wtasnorecznie dobranych przez uzytkownika parametréw spawania. Po
zdefiniowaniu, dla ich zapisania, nalezy wykona¢ nastepujgce kroki:

Cacisnaé przycisk MEI\D

POKRETLO 1:
Obré6t w prawo (W) lub w lewo (4\)

[ [
0@ O

Wybra¢ Memory # (status):
- (Uzyta)

- (Wolna)

Od 1 do 10

Przycisk "ENTER"

8 =
50O O

Status
"Wolna"

WPISAC ?
Zapamigtaj parametry
spawania w wybranej #
pamigci.

CZYTAC ?
Mozna odczytaé parametry
spawania wczesniej
zapisane w wybranej #
pamigci.

SKASOWAC ?
Kasuje parametry
spawania wczesniej

Przycisk "ENTER"

A
00O O

TAK

WPISUJE do pamieci:

Status pamieci staje sie "Uzyta".

TAK

CZYTA pamiegé

TAK

KASUJE pamieg¢:

Mozna potwierdzi¢ kasowanie
przez nacisniecie przycisku
"ENTER?", nastepnie wszystkie

zapamigtane w wybranej # parametry spawania zostang >
pamieci. skasowane a status pamieci
stanie sig¢ "Wolna".
WPISAC ? TAK .
Zapamietuje parametry WPISUJE do pamigci:
spawania w wybranej # Mozna nadpisa¢ nowe parametry o
pamigci. spawalnicze w wybrang # v
pamieci.
Aby wyj$¢ z menu "MEM" nalezy
zwolni¢ przycisk.
7 Polski

Polski



E. Pamieé¢ - wywolywanie wprowadzonych parametréow (tylko dla LF 38)

Opis:

Zapamietane w pamieci parametry spawania mogg by¢ wywotane w dowolnym momencie.

Ustawienia:
Przy przycisnietym przycisku Prog, obraca¢ pokrettem po lewej stronie az na
wyswietlaczu pojawi sie napis “RECALL MEMORY” (wywofanie z pamieci).

Wybor:

Zwolni¢ przycisk Prog, a nastepnie za pomocg pokretta po lewej stronie przewing¢
na wyswietlaczu zapamietane konfiguracje nastaw. Dostepne sg jedynie
zapamietane zestawy parametrow. Po wyborze odpowiedniej konfiguracji mozna
rozpoczg¢ proces spawania.

Proces spawania:

Podczas spawania w trybie pracy z pamieci, wartosci napiecia niesynergicznego
lub Synergic Trim mogg by¢ zmieniane w zakresie okoto 5% pokrettem po prawej
stronie. Pozwala to na dokfadniejsze ustawienie parametréw procesu spawania.

Wyijscie z trybu:

Zeby wrdcié do procesu spawania niesynergicznego lub synergicznego, nalezy
nacisngc¢ przycisk Prog i obraca¢ pokrettem po lewej stronie az do pokazania sie
na wyswietlaczu nazwy odpowiedniego parametru. Dalsze szczegdty na ten temat
mozna znalez¢ w rozdziale A i B.

Przykladowy obraz ekranu pamieci:

D;]D
e O

o
"® O

O
D|:|D
O @

D;]D
e O

Polski 8
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F. Pamiec¢ - Zablokowanie / Odblokowanie Pamieci (tylko dla LF 38)

Opis:

Zapamietane warto$ci nastaw procesu spawania mogg by¢ zablokowane / odblokowane za pomoca 4 cyfrowego kodu.

Nacisng¢ "MEM" & "ENTER"
s =
O
0O O
POKRETLO 2: Obrét w prawo(W) lub w lewo (4) Przycisk "ENTER" (wejscie)
oo g[:] .
O A A
00 @ 0O O
No s
(nie) Potwierdz NO (nie) by WYJSC z menu
ZABLOKOWANA =
lub YES Potwierdz YES (tak) by wej$¢ do menu:
DOSTEPNA (tak) ZABLOKOWANA
lub
= DOSTEPNA
0
Wybierz 1-szg cyfre swojego kodu |
v
| Potwierdz 1-sza cyfre
0
Wybierz 2-gg cyfre swojego kodu
0
| Potwierdz 2-gg cyfre
0
Wybierz 3-g cyfre swojego kodu
Y
| Potwierdz 3-g cyfre
4
Wybierz 4-tg cyfre swojego kodu
0
| Potwierdz 4-tg cyfre
0
WEJSC do:
trybu pamieci ZABLOKOWANEJ
lub
trybu pamieci DOSTEPNEJ

Polski 9
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G. Menu Konfiguracja

Opis:

Ukryte menu pozwala na zmiane konfiguracji urzadzenia.

Do wejscia do menu ustawianie, nalezy nacisng¢ przycisk Select /wybor/ i
w tym samym czasie wigczy¢ zasilanie urzgdzenia.

e PRZYSPIESZENIE

Pokretto 1: Pokretto 2:
Obrot w prawo lub lewo Obrét w prawo lub lewo
oo 0 o
=)
@ O 0 @
Wybor konfiguracji Wybor Funkcja
Angielski | Hiszpanski | Holender. | Wybdr jezyka komunikacji.
e JEZYK Wihoski Francuski | Szwedzki
Niemiecki | Norweski Polski
Wielko$¢ stosowana do okreélenia
Od1ldo3 zmiany predkosci podawania od

Warto$é standardowa: 2

predkosci przy tescie drutu do predkosci
WEFS podczas spawania.

e TYPWYROBU

Nie uzywa sie

Pokazuje typ wyrobu: LF 37 lub LF 38.

e NUMER SERYJNY

Nie uzywa sie

Pokazuje numer seryjny wyrobu.

YES/NO Odpowiedz NO (nie) lub skontaktuj sie z
" OBSLUGA ORKRESOWA (tak/nie) przedstawicielem Lincolna.
e KALIBRACJA Y(Ej(//n 2)0 Odpowiedz NO (nie).

¢ POZIOM PROGRAMU

Nie uzywa sie

Pokazuje poziom programu podajnika
drutu.

Jesli YES (tak), powinno sie:
o Wymaza¢ calg pamieé, aby jej
status byt ,pusty”.

e RESET Y(E,j/{q:\é? e  Odblokowa¢ wywotywang pamigc,
jesli byta zablokowana.
o  Zresetowac wszystkie parametry do
ich "standardowych wartosci".
) YES / NO Jesli YES (tak), nacisng¢ SELECT do
¢ WYJSCIE (tak/nie) wyjscia z menu i zachowania
wczesniejszych zmian.
Polski 10 Polski



Komunikaty btedu:

Komunikat Opis Ustawienie nieprawidiowe Dziatanie naprawcze
Blad wartosci Generator nie jest w
napiecia stanie dostarczy¢ napiecia

o wartosci wstepnie
ustawionej, wymaganej
przez podajnik drutu.

Moze sie pojawic:
1. Podczas procesu
spawania.

Sprawdzi¢ czy wstepnie
ustawione parametry
(predkos¢ podawania drutu
WFS i napiecie spawania)
sg dopasowane do
aplikacji ($rednica drutu,
grubos¢ materiatu, gaz...).

Sprawdzi¢ czy potozenie
przeta-cznika polaryzaciji
generatora ko-responduje
z polaryzacjg podig-czenia
podajnika drutu.

Sprawdzi¢ czy przetgcznik
zdal-nego sterowania
generatora jest w
potozeniu “Remote”
(zdalne).

Sprawdzi¢ czy wstepnie
usta-wione warto$ci
parametrow nie sg poza
zakresem generatora.

Ustawi¢ parametry.

Ustawic¢ poprawnie
potozenie przetgcznika
polaryzacji i podtgczenie
podajnika drutu.

Wybraé potozenie
“Remote” (zdalne).

Zmniejszy¢ wartosci
parame-tréw lub
zastosowac generator o
wyzszych parametrach.

Drut zablokowany

Silnik pracuje z
maksymalna mocg i nie
jest w stanie.

Sprawdzi¢ czy drut
przemie-szcza sie
swobodnie w pancerzu.

Sprawdzi¢ czy hamulec
szpuli nie jest ustawiony na
zbyt duzg warto$¢.

Wyczysci¢ lub wymienic
pancerz.

Ustawic hamulec szpuli.

Przeptyw za maly
[ ]

Podajnik wykryt:

Brak przeptywu wody.
Zbyt maty przeptyw
wody (mniejszy niz
0,7l/min).

Sprawdzi¢ czy zasilanie
chtodnicy jest wigczone i
czy jest napetnina medium
chtodzgcym.

Sprawdzi¢ uktad Usung¢ blokade w uktadzie
chtodzenia zawierajacy chtodzenia.

podtaczony uchwyt wodg

chtodzony.

Napetni¢ chtodnice i
wigczy¢ jej zasilanie.

Wykryto przeplyw

Podajnik drutu wykryt

Zte ustawienie chtodnicy w

cieczy

przeptyw podczas gdy w
menu wyboru jest
wybrany tryb "brak
chtodnicy".

me-nu wyboru.

Uwaga: W takim przypadku
zabezpieczenie miernika
przepty-wu nie ma
zastosowania.

Wybraé prawidtowe
ustawie-nie chtodnicy w
menu wyboru.

Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

11/04

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy dokfadnie zapozna¢ sie
zaleceniami tego rozdziatu.

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

11
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gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania
mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi byé zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w
tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakidcen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjaé
odpowiednie dziatania celem ich eliminaciji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywac¢
zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies

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

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

miejsca pracy i urzagdzenia.

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

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

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

Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé

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

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

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

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

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

@ UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

Dane Techniczne

NAPIECIE ZASILANIA PREDKOSC PODAWANIA DRUTU
42 Vac 1.5-20 m/min
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy Prad wyjsciowy
(oparty o 10 minutowy okres)
100% 320 A
60% 400 A
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jalowego
5-500 A 113 Vdc lub Vac w szczycie
WYMIARY DRUTOW (mm)

Druty stalowe Druty proszkowe Druty aluminiowe
0.6t01.6 1.0t0 2.0 10to1.6
WYMIARY
Wysokos¢ Szerokosé Dtugosc¢ Ciezar
356 mm 188 mm 534 mm 16 Kg

Temperatura pracy Temperatura sktadowania
—10°C to +40°C -25°C to +55°C

Polski 12 Polski



WEEE

07/06

Polski

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie czlowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

kodem (code).

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji
o Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli

numeru kodu nie ma na liscie.
e  Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym

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

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

kodem (code).

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dostarczonej z maszyna.

Akcesoria

K10347-PG-xxM

Kabel Zrédto-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 5, 10,15m
(tylko CV AIR, INVERTEC V350-PRO).

K10347-PGW-xxM

Kabel zrédto-podajnik (gaz i woda). Dostepne dtugosci: 5, 10,15m.

K10370-PG-xxM

Kabel Zrédto-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 5, 10, 15m
(tylko INVERTEC STT II).

K10158 Plastykowy adapter do 15-kg szpul.

K10343 Adapter uchwytu do procesu Innershield.

K10353-1 Jednostka zdalnego sterowania dla LF30/31/37/38 z kablem.

LF 37 & 38: Rolki napedowe i prowadnice do napedu 4

Druty stalowe:

KP14017-0.8 0,6 + 0,8mm

KP14017-1.0 0,8 +1,0mm

KP14017-1.2 1,0 +1,2mm

KP14017-1.6 1,2+1,6mm
Druty aluminiowre:

KP14017-1.2A 1,0+ 1,2mm

KP14017-1.6A 1,2+1,6mm
Druty proszkowe:

KP14017-1.1R 0.9+1.1mm

KP14017-1.6R 1.2+ 1.6mm

Polski
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