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DZIEKUJEMY! Za docenienie, JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
LF 52D K14335-1
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napigcie zasilania U1 Znamionowy prad zasilania 4 EMC Klasa
40Vdc 4Adc A
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Cykl pracy 40°C (oparty na 10 min. cyklu pracy) Prad wyjsciowy

100% 420A
60% 500A

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania

Napiecia w stanie jatowym

5+ 500A

113Vdc w szczycie

WYMIARY

Waga

Wysokos¢ Szerokosé

Dtugosé

17 kg

516 mm 302 mm

642 mm

PREDKOSC PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU

Zakres predkosci podawania drutu llos¢ rolek napedowych Srednica rolek napedowych
1.5 + 22 m/min 4 a37
Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy
0.8+ 1.6 mm 1.0 + 1.6 mm 0.9+ 1.6 mm

INNE PARAMETRY

Stopien ochrony obudowy

Maksymalne cisnienie gazu

IP23

0,5 MPa (5 bar)

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

od -10°C do +40°C

od -25°C do 55°C
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia 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 zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywaé 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 obstugujgcy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére moglyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujagce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub 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 kalibragji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

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

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

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

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

wskazowki:

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

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

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

& UWAGA
Urzadzenie posiada klase A zgodnosci elektromagnetycznej (EMC) zgodnie z normg EN 60974-10, co oznacza, ze jest
przeznaczone do eksploatacji wytgcznie w Srodowisku przemystowym.

& 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 mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

01/11

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowaé, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byly przeprowadzane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzadzenia nalezy przeczyta¢ i zrozumie€ niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, utrate zycia lub spowodowa¢ uszkodzenie
samego urzadzenia. Nalezy przeczytac i zrozumieé¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
uniknigcia 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¢é niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie tutaj zawartych regut moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, smieré lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

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

4
°

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

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

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zakiécac prace rozrusznikdw 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

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

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

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem
i ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié¢
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegacé ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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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 tatwo przenikajg przez mate szczeliny
i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawaé Zzadnych pojemnikow, bebndw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywaé tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowacé 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 ci$nienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywroceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowacé butli
z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac do butli z gazem elektrody, uchwytu
spawalniczego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego bedacego pod napieciem. Butle z
gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

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

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia tresci

instrukciji.
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Informacje wstepne

LF 52D to cyfrowy podajnik drutu elektrodowego, ktére
zostaly zaprojektowane do wspodtpracy z inwerterowi
zrodtami spawalniczymi:

POWERTEC® i350S,

POWERTEC® i420S,

POWERTEC® i500S,

SPEEDTEC® 400SP,

SPEEDTEC® 500SP,

FLEXTEC® 350x,

FLEXTEC® 500x.

Do komunikacji pomiedzy zrédtem a podajnikiem
stosowany jest protokédt CAN. Wszystkie sygnaly ze
zrédia wyswietlone sg za pomocy interfejsu uzytkownika
umiejscowionego w podajniku drutu.

Instrukcja instalaciji i eksploataciji

Zestaw zrodto-podajnik drutu umozliwia spawanie:
e procesem GMAW (MIG/MAG),

procesem FCAW,

procesem SMAW (MMA),

procesem GTAW (TIG),

ztobienie — proces CAG.

Kompletne opakowanie zawiera nastepujace elementy:
e Podajnik drutu,

e USB z instrukcjg obstugi,

o Easy Start.

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

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

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $rodkéw

zapobiegawczych, ktoére zapewnig diugg zywotno$¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

Nie uzywa¢ tego urzadzenia do rozmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczenh przeptywu.

e Chroni¢ urzadzenie przed brudem i kurzem, ktére
moze przedostac sie do urzadzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy 1P23.
W miare mozliwosci nalezy utrzymywac je w stanie
suchym i nie umieszcza¢ go na mokrej ziemi ani
w katuzach.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterowanych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ 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.

e Nie uzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Polski

Cykl pracy i przegrzanie

Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez kiéry mozna spawac¢ ze
znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie ukladu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-b-8-%

Minuty lub zmniejszyé
cykl pracy

Podtaczanie napiecia zasilajgcego
Sprawdzi¢ napiecie zasilania, ilos¢ faz i czestotliwos¢
zrodta zasilania przed podtgczeniem do niego podajnika
drutu. Dopuszczalna warto$¢ napiecia zasilania podana
jest w rozdziale zawierajgcym dane techniczne zrédia
oraz na jego tabliczce znamionowej. Skontrolowac
potaczenia przewodoéw uziemiajgcych od zrédta do sieci
zasilajgcej.

Polski



E|ementy regu'acyjneiw}as’ciwos’ci 3. Gniazdo szybkozigczki: Wilot chtodziwa
(odbiera ciepte chiodziwo z uchwytu

spawalniczego).

&UWAGA
Maksymalne cisnienie cieczy chtodzacej wynosi
5 barow.

4. Gniazdo wyjsciowe obwodu spawalniczego: ?:
Do podigczenia przewodu spawalniczego z  e® .
uchwytem elektrodowym. —

5. U22 Interfejs uzytkownika (LF 52D): Zobacz rozdziat
»interfejs Uzytkownika”.

6. Gniazdo szybkozigczki gazowej: Stuzy do _@
podtgczenia przewodu gazowego.

&UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 baréw.

7. Gniazdo sterowania: 5-cio pinowe gniazdo
stuzy do podtgczenia przewodu zdalnego
sterowania. Do komunikacji ze zrodtem

spawalniczym stosowany jest protokét CAN

8. Gniazdo prgdowe: Do podtgczenia przewodu
prgdowego.

jest kierowane z chtodnicy do urzadzenia
spawalniczego).

9. Gniazdo szybkozlgczki: Wejscie (chiodziwo _@

10. Gniazdo _szybkozigczki: Wyjscie (ogrzane Q

chfodziwo jest odbierane z urzadzenia
spawalniczego i kierowane do chtodnicy).

T

5] [e] [=] [¥] [o]

Rysunek 2

1. Gniazdo EURO: Do podigczenia uchwytu —_—-
spawalniczego (proces GMAW, FCAW).

2. Gniazdo szybkozlgczki: Wylot chtodziwa
(dostarcza zimne chtodziwo do uchwytu

spawalniczego). Rysunek 3
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11. Zaslepka regulatora przeptywu gazu: Regulator
przeptywu gazu moze by¢ zakupiony osobno. Patrz
rozdziat "Akcesoria".

12. Przetgcznik test drutu / test gazu: Przetacznik
umozliwia podawanie drutu (test drutu) i przeptyw
gazu (test gazu) bez zatgczenia napiecia na wyjsciu
urzadzenia.

13.Uchwyt do transportu: Do
transportowania  podajnika  z
urzadzen dzwigowych.

podnoszenia i
wykorzystaniem

14. Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 16kg. Umozliwia mocowanie
szpul z tworzyw sztucznych, stali i widkna szklanego
na 51-milimetrowym wrzecionie.

& UWAGA
Upewnij sie, ze ostona szpuli z drutem elektrodowym
jest zamknieta podczas spawania.

15.Szpula z drutem spawalniczym: Nie nalezy do
wyposazenia standardowego.

16. Mechanizm podajnika drutu: 4-rolkowy podajnik drutu.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg ptytg boczng i zamknietg ostong szpuli.

& UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzadzenia podczas
spawania.

Polski

Interfejs Uzytkownika U22

Rysunek 4

Szczegotowe informacje dotyczace konfiguraciji i obstugi
Interfejsu Uzytkownika (Global User Interface) znajdujg
sie w instrukcji obstugi IM3197.

Zakladanie szpuli

Bez adaptera mogag by¢ stosowane szpule z drutem o
ciezarze maksymalnym 16kg. Tuleja na szpule umozliwia
mocowanie szpul z tworzyw sztucznych, stali i widkna
szklanego na 51-milimetrowym wrzecionie.

Mozliwe jest stosowanie innych szpul po 6wczesnym
zastosowaniu odpowiedniego adapteru, ktéry mozna
zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

Zaktadanie drutu elektrodowego

o Wylgcz zasilanie.

o Otworz ptyte boczng podajnika oraz ostone szpuli.

e Odkreé nakretke z tulei hamulcowej [14].

o Natoéz szpule z drutem spawalniczym na tuleje tak,
zeby szpula obracala sie zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, gdy drut jest wprowadzany do
podajnika.

o Upewnij sig, czy trzpien bazujacy tulei hamulca wszedt
do otworu naprowadzajgcego szpuli.

o  Przykre¢ nakretke tulei hamulcowej.

¢ Do podajnika drutu zamontuj rolki drutu, wykorzystujgc
rowki odpowiadajgce srednicy drutu.

e Uwolnij koniec drutu ze szpuli i utnij wygiety koniec,
upewniajgc sie, ze nie ma zadziordw.

& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obroé¢ szpule z drutem zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara i wprowadz drut do podajnika drutu
przepychajgc go az do gniazda EURO.

o Wyreguluj odpowiednio site nacisku rolki dociskowej
podajnika drutu.
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Regulacja momentu hamujacego tulei
Aby unikng¢é samoistnego rozwijania sie drutu
spawalniczego, tuleja zostata wyposazona w hamulec.
Regulacji dokonuje sie za pomoca $ruby M10 znajdujgcej
sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu nakretki
mocujgcej tuleje.

Rysunek 5

17. Nakretka mocujgca.
18. Regulacyjna sruba imbusowa M10.
19. Sruba dociskowa.

Krecac srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
zwigksza sie docisk sprezyny, co powoduje zwiekszenie
momentu hamowania.

Krecac $rubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny, co
powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji nalezy ponownie dokreci¢
nakretke mocujgca.

Regulacja sity rolek dociskowych
Ramieniem dociskowym reguluje sie site, z jakg rolki
napedowe dziatajg na drut spawalniczy. Site docisku
reguluje sie przez obracanie nakretki regulacyjnej w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara w celu
zwigkszenia sily docisku lub obracanie nakretki
regulacyjnej w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara w celu zmniejszenia sity docisku. Wiasciwa
regulacja ramienia dociskowego gwarantuje najlepsza
jakos¢ spawania.

&UWAGA

Przy zbyt matej sile docisku rolka slizga sie po drucie.
Zbyt duza sita docisku moze powodowa¢ deformowanie
drutu, prowadzace do wystepowania problemow z
podawaniem w uchwycie spawalniczym. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidlowo. Powoli zmniejsza¢ site
docisku do momentu, az drut zacznie sie slizga¢ po
rolce napedowej, a nastepnie lekko zwiekszy¢ site
docisku przez obrét nakretki regulacyjnej o jeden obrét.

Polski

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wytgcz zasilanie.

e W zaleznosci od procesu spawania, Zzamocuj
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda Euro [1]
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametréw znamionowych zrodta.

e Zdemontuj z uchwytu dysze gazu i koncéwke

kontaktowg Ilub koncowke ochronng i koncowke
kontaktowa. Nastepnie uchwyt wyprostuj na ptasko.
Wiacz zasilanie.
Wocisnij przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu lub uzyj przetgcznika
test drutu / test gazu [12] — przetgcz w potozenie test
drutu, az drut wyjdzie za nagwintowany koniec
uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego lub

zwolnieniu przetacznika test drutu [12], szpula nie

powinna si¢ odwijac.

Odpowiednio wyreguluj hamulec szpuli z drutem.

Wytacz zasilanie.

Zamontuj wtasciwg koncowke stykowa.

W zaleznosci od procesu spawania i rodzaju uchwytu

spawalniczego nalezy zainstalowa¢ dysze (proces

GMAW) lub nasadke ochronng (proces FCAW).

&UWAGA
Zachowac¢ s$rodki ostroznosci trzymajac oczy i rece
daleko od konca uchwytu podczas wyjscia drutu
elektrodowego z uchwytu.
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Wymiana rolek napedowych

A\ uwaca
Przed przystgpieniem do instalacji lub wymiany rolek
napedowych nalezy wytgczy¢ zasilanie sieciowe.

Urzadzenie LF 52D jest wyposazone w rolki napedowe
V1.0/V1.2 do drutu stalowego. Jesli zachodzi konieczno$¢
spawania drutem o innej $rednicy, nalezy zaopatrzy¢ sie
w odpowiednie zestawy rolek napgdowych (patrz rozdziat
JAkcesoria”) ipostepowaé zgodnie z  ponizszymi
instrukcjami:

Wytgcz zasilanie sieciowe.

e Odblokuj 4 rolki poprzez obrét 4 mechanizméw
»Quick-Change” [24].
Zwolnij dzwignie rolek dociskowych [25].
Wymien rolki napedowe [23] na rolki zgodne
z uzywanym drutem.

&UWAGA
Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego
i koncéwka stykowa sg réwniez dopasowane do
wybranego rozmiaru drutu.

&UWAGA
W przypadku drutéw o $rednicy wiekszej niz 1,6 mm
nalezy dodatkowo wymieni¢ nastepujgce czesci:
e rurke prowadzgcg konsoli podajgcej [21] i [22],
e rurke prowadzgcg gniazda EURO [20].

e Zablokuj 4 nowe rolki poprzez obrét 4 mechanizméw
»Quick-Change” [24].

e Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
rurki prowadzgce, nad rolkami napedowymi i przez
rurke prowadzacg gniazda EURO do prowadnicy
uchwytu spawalniczego.

e Zablokuj dzwignie rolek dociskowych [25].

Rysunek 6
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Podtaczenie gazu ostonowego

& UWAGA

e Butla z gazem moze wybuchnag, jesli jest
uszkodzona.

e Zawsze stawiaC butle z gazem w pozyciji
pionowej. UzywacC przeznaczonych do
tego celu uchwytéw $ciennych lub
specjalnych podwozi.

e W celu unikniecia eksplozji lub pozaru,
trzymaé butle z gazem z dala od miejsc,
gdzie moze ulec uszkodzeniu, podgrzaniu
lub moze by¢ elementem obwodu
elektrycznego.

e Ustawiac butle z gazem z dala od obszaru
spawania lub obwodu bedgcego pod
napieciem.

¢ Nigdy nie podnosic urzadzenia
spawalniczego wraz z butlg gazowa.

e Nie dotykaj cylindra elektroda
spawalniczg.

e Nagromadzony gaz ostonowy moze
szkodzi¢ zdrowiu lub zabi¢. Aby unikngé
gromadzenia sie gazu ostonowego,
uzywa¢é go Ww dobrze wentylowanych
pomieszczeniach.

e Kiedy gaz ostonowy nie jest uzywany, by
unikng¢ ulatniania sie gazu, zawor butli
musi by¢ doktadnie zamkniety.

&UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 barow.

m UWAGA
Przed uzyciem upewnic¢ sig, czy w butli znajduje sie gaz
odpowiedni do wykonywanej pracy.

Wytaczy¢ zasilanie.

e Zainstalowa¢ odpowiedni regulator gazu na butli z
gazem ostonowym.

o Podigczy¢ przewdd gazowy do regulatora gazu
uzywajgc opaski zaciskowe;j.

e Drugi koniec przewodu gazowego przytgczyé do
gniazda szybkozigczki gazowej umieszczonej w zrodle
spawalniczym lub  bezposrednio do gniazda
szybkoztgczki gazowej [6] na panelu tylnym podajnika
drutu. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w
instrukcji obstugi zrodta spawalniczego.

e Zamontowac przewdd zespolony pomiedzy zrodtem a
podajnikiem.

o Wiaczy¢ urzadzenie za pomoca wigcznika w zradle.

e  Odkreci¢ zawor gazowy.
Wyregulowa¢ na  regulatorze
osfonowego.

e Sprawdzi¢ przeptyw gazu uzywajgc przetgcznika test
gazu [12].

wyptyw  gazu

& UWAGA
Aby spawac¢ procesem GMAW w ostonie COz2, nalezy
uzy¢ podgrzewacza gazu.
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Transport i przenoszenie

& UWAGA
Spadajagce urzadzenie moze spowodowac
obrazenia ciata badz uszkodzenie
urzgdzenia.

Podczas transportu i podnoszenia z wykorzystaniem

dzwigu, nalezy stosowac sie do ponizszych zasad:

e Do podnoszenia stosowa¢ urzgdzenia dzwigowe o
odpowiednim udzwigu.

e Do podnoszenia i transportowania z wykorzystaniem
urzadzen dzwigowych nalezy uzywaé dedykowanego
ucha [13]. Dzieki temu mozliwe jest spawanie przy
jednoczesnym podniesieniu podajnika
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Konserwacja

&UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerébek lub
czynnosci konserwacyjnych zaleca sie¢ kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg Lincoln Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

e Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen  kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzona izolacja.

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymieniaé
go, jesli to konieczne.

e Sprawdz stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego.
Utrzymuj w czystosci otwory wentylacyjne.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

o Utrzymywaé urzgdzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza urzadzenia.

o Jezeli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i dokreci¢
gniazda spawalnicze.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzadzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzadzenia do ciecia. Naszym
wyzwaniem jest zaspokajanie potrzeb klientow i
wykraczanie poza ich oczekiwania. Czasami nabywcy
zwracajg sie do firmy Lincoln Electric o porade Ilub
informacje dotyczgce uzytkowania naszych produktow.
Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w oparciu o
najlepsze dostepne w danym momencie informacje.
Firma Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowaé
udzielenia tego typu porad i nie ponosi odpowiedzialnosci
za tego typu informacje lub porady. W sposdb wyrazny
zrzekamy sie wszelkich gwarancji, w tym gwarancji
przydatnosci do jakiegokolwiek okreslonego celu klienta,
w odniesieniu do tego typu informacji lub porad. W
szczegolnosci nie mozemy przyjaé zadnej
odpowiedzialno$ci za aktualizacje i korygowanie tego typu
informac;ji lub porad po ich udzieleniu. Ponadto udzielenie
informacji lub porad nie stwarza, nie rozszerza ani nie
zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do sprzedazy
naszych produktéw.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientéw, ale wybdr i uzytkowanie
okreslonych produktéw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytacznie i pozostaje wytgczng
odpowiedzialnodcig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkcji i wymagan
serwisowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikéw
bedacych poza wptywem firmy Lincoln Electric. Zastrzega
sie  mozliwos¢ wprowadzania zmian - Niniejsze
informacje odpowiadajg naszej najlepszej wiedzy w chwili
oddawania tekstu do druku.

Wszelkie zaktualizowane informacje mozna znalez¢ na
stronie www.lincolnelectric.com.

Polski

1"

Polski



Komunikat btedu

Ponizsza lista przedstawia przyktadowe kody btedéw, ktére moga sie pojawic. Aby uzyskaé petng liste kodéw, skontaktuj sie
z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.

Tabela 1 Przykladowe kody btedéw

Kod btedu Przejaw btedu Przyczyna Zalecany sposo6b postepowania

6 Zrodlo  nie  jest|Brak potgczenia pomiedzy |e Sprawdzi¢ potgczenie pomiedzy zrodtem a

podfgczone interfejsem uzytkownika a interfejsem uzytkownika
zrodtem.

36 Przecigzenie Urzadzenie ulegto|e Sprawdzi¢ czy nie jest przekroczony cykl pracy
termiczne spowoduije | przegrzaniu urzadzenia.
wylgczenie sie e W celu okreslenia wtasciwego przeptywu powietrza
maszyny. wokot i przez zestaw spawalniczy, sprawdzi¢

potozenie urzadzenia.

e Sprawdzi¢ czy urzadzenie jest utrzymywane w
czystosci, czy nagromadzony kurz i brud jest
usuniety z otworéw wentylacyjnych.

e Gdy maszyna schiodzi sie do bezpiecznego
poziomu, interfejs sygnalizuje ten fakt miganiem
dwdch diod obok lewego przycisku.

e W celu kontynuacji spawania nacisnij lewy przycisk
lub rozpocznij spawanie za pomocg przycisku na
uchwycie.

81 Przecigzenie Silnik zespotu podajgcego|e Usunaé zagiecia przewodu spawalniczego
silnika, diugi czas | jest przecigzony. SprawdziC|e Sprawdzi¢c czy hamulec nie jest za mocno
czy drut elektrodowy dokrecony.
swobodnie przechodzi|e  Sprawdzi¢ dobor drutu elektrodowego do procesu
przez przewod i uchwyt spawania.
spawalniczy. e Sprawdzi¢ jakosé zastosowanego drutu
elektrodowego

e Sprawdzi¢ prawidtowe zatozenie rolek napedowych.

e Zrestartuj urzadzenie i odczekaj, az silnik ochtodzi
sie (okoto 1 minuty).

92 Brak przepywu | Po 3 sekundach spawania |e Upewnij sig, ze w chtodnicy jest wystarczajgca ilos¢

nie ma
chtodziwa.

przeptywu w

chtodziwa oraz czy odpowiednie zasilanie jest
dostarczone do chtodnicy.

Upewnij sie, ze pompa pracuje. Pompa powinna sie
uruchomi¢ po nacisnieciu  spustu  uchwytu
spawalniczego

& UWAGA

Jezeli z jakiego$ powodu nie rozumiesz testow procedury lub nie jeste$s w stanie wykonac testéw / bezpiecznej naprawy,
skontaktuj sie z najblizszym, autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.
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WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa 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 wiasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazowki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

e Nie uzywac¢ tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych numeru kodu nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jesli
numeru kodu nie ma na liscie.

o Nalezy postuzy¢ sie ilustracjg na stronie montazowej oraz ponizszg tabelg, aby okresli¢, gdzie znajduje sie czes¢ dla
maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym.

e Nalezy uzywac wytgcznie czesci oznaczonych symbolem ,X” w kolumnie pod nagtéwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiang w niniejszej publikacji).

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazowki dotyczgce czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie

skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzgdzeniem podrecznika ,Czesci zamienne”, w ktérym zamieszczono odnosniki
ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16

o W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowa¢ sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).

e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktow serwisowych LASF nalezy skontaktowac sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wejs¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista cze$ci zamiennych).
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Akcesoria

OPCJE | AKCESORIA

K14204-1 WIRE FEEDER DRUM QUICK CONNECTOR

K14175-1 PRZEPLYWOMIERZ (POWERTEC-I)

E/H-400A-70-5M PRZEWOD Z UCHWYTEM ELEKTRODY 400A — 70MM2 — 5M

K10158-1 ADAPTER DLA SZPULI TYP B300

K10158 ADAPTER DLA SZPULI TYP B300

R-1019-125-1/08R ADAPTER DLA SZPULI TYP S200

FL060583010 UCHWYT DO ZtOBIENIA ELEKTROPOWIETRZNEGO FLAIR® 2,5M
KOMPATYBILNE ZRODLA PRADU

K14258-1 SPEEDTEC® 400SP

K14259-1 SPEEDTEC® 500SP

K14183-1 POWERTEC® i350S

K14184-1 POWERTEC® i420S

K14185-1 POWERTEC® i500S

K4283-1 FLEXTEC® 350x CONSTRUCTION

K4284-1 FLEXTEC® 350x STANDARD

K3607-2 FLEXTEC® 500x

UCHWYTY SPAWALNICZE MIG/MAG

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-505-3M

LGS2 505W 3.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY WODA

W10429-505-4M

LGS2 505W 4.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY WODA

W10429-505-5M

LGS2 505W 5.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY WODA

PROMIG MAGNUM

W000345072-2

PROMIG MAGNUM 370 3M

W000345073-2

PROMIG MAGNUM 370 4.5M

W000345069-2

PROMIG MAGNUM 400W 3M

W000345070-2

PROMIG MAGNUM 400W 4.5M

W000345075-2

PROMIG MAGNUM 500W 3M

W000345076-2

PROMIG MAGNUM 500W 4.5M

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW LITYCH

KP14150-V06/08

ZESTAW ROLEK 0.6/0.8VT FI37 4 SZT. ZIELONY/NIEBIESKI

KP14150-V08/10

ZESTAW ROLEK 0.8/1.0VT FI37 4 SZT. NIEBIESKI/CZERWONY

KP14150-V10/12

ZESTAW ROLEK 1.0/1.2VT FI37 4 SZT. CZERWONY/POMARANCZOWY

KP14150-V12/16

ZESTAW ROLEK 1.2/1.6VT FI37 4 SZT. POMARANCZOWY/ZOL.TY

KP14150-V16/24

ZESTAW ROLEK 1.6/2.4VT FI37 4 SZT. ZOLTY/SZARY

KP14150-V09/11

ZESTAW ROLEK 0.9/1.1VT FI37 4 SZT.

KP14150-V14/20

ZESTAW ROLEK 1.4/2.0VT FI37 4 SZT.

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW ALUMINIOWYCH

KP14150-U06/08A

ZESTAW ROLEK 0.6/0.8AT FI37 4 SZT. ZIELONY/NIEBIESKI

KP14150-U08/10A

ZESTAW ROLEK 0.8/1.0AT FI37 4 SZT. NIEBIESKI/CZERWONY

KP14150-U10/12A

ZESTAW ROLEK 1.0/1.2AT FI37 4 SZT. CZERWONY/POMARANCZOWY

KP14150-U12/16A

ZESTAW ROLEK 1.2/1.6AT FI37 4 SZT. POMARANCZOWY/ZOLTY

KP14150-U16/24A

ZESTAW ROLEK 1.6/2.4AT FI37 4 SZT. ZOLTY/SZARY
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ZESTAW ROLEK DO DRUTOW RDZENIOWYCH

KP14150-V12/16R

ZESTAW ROLEK 1.2/1.6RT FI37 4 SZT. POMARANCZOWY/ZOLTY

KP14150-V14/20R

ZESTAW ROLEK 1.4/2.0RT FI37 4 SZT.

KP14150-V16/24R

ZESTAW ROLEK 1.6/2.4RT FI37 4 SZT. ZOLTY/SZARY

KP14150-V09/11R

ZESTAW ROLEK 0.9/1.1RT FI37 4 SZT.

KP14150-V10/12R

ZESTAW ROLEK 1.0/1.2RT FI37 4 SZT. -/POMARANCZOWY

PROWADNICE DRUTU

0744-000-318R

ZESTAW PROWADNIC DRUTU; NIEBIESKI, &0,6-1,6

0744-000-319R

ZESTAW PROWADNIC DRUTU; CZERWONY, &1,8-2,8

D-1829-066-4R

PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO; ©0,6-1,6

D-1829-066-5R

PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO; @1,8-2,8

PRZEWODY ZESPOLONE

K14198-PG

CABLE PACK 5PIN G 70MM2 1 M

K14198-PG-3M

CABLE PACK 5PIN G 70MM? 3M

K14198-PG-5M

CABLE PACK 5PIN G 70MM2 5M

K14198-PG-10M

CABLE PACK 5PIN G 70MM2 10M

K14198-PG-15M

CABLE PACK 5PIN G 95MM2 15M

K14198-PG-20M

CABLE PACK 5PIN G 95MM2 20M

K14198-PG-25M

CABLE PACK 5PIN G 95MM2 25M

K14198-PG-30M

CABLE PACK 5PIN G 95MM2 30M

K14199-PGW

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 1 M

K14199-PGW-3M

CABLE PACK 5PIN W 95MM? 3M

K14199-PGW-5M

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 5M

K14199-PGW-10M

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 10M

K14199-PGW-15M

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 15M

K14199-PGW-20M

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 20M

K14199-PGW-25M

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 25M

K14199-PGW-30M

CABLE PACK 5PIN W 95MM2 30M

Polski

15

Polski




Diagram Polaczen

——— " WX-MOd-66LYL)

1-G8LY 1M S00S! O3143AMOd
L-¥8LYIM S0ZY! O3143AMOd
L-€8LYIM S0S€E! O314IAMOd

o)

L28LYINA
9¢ JUV1000

) Lo
v

= MOd-66L¥IN
NX-Dd-86L¥LM
Od-86LYIN__,

1-9€EYIN A9S 471
I-GEEYIM ACs 41

Polski

16

Polski



[l

NX-MOd-66LVIX

b-L62VIN

09 DdV100D

MOd-661VIM
NX-Od-86LVIMN
Od-861L¥IM

1-8GCVIM dS00¥ O31Ad33dS

1-9€EYIM A9S 471
I-GEEVIM ACs 41

=

oE

Polski

17

Polski



Wymiary
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