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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.
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
WF 52D W000404460
WF 56D W000404461
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania U1 Znamionowy prad zasilania |1 EMC Klasa
WF 52D
40Vdc 4Adc A
WF 56D
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Cykl pracy 40°C o
(oparty na 10 min. cyklu pracy) Prad wyjsciowy
100% 420A
WF 52D
60% 500A
100% 420A
WF 56D
60% 500A
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pragdu spawania Napigcia w stanie jatowym
WF 52D )
5 + 500A 113Vdc w szczycie
WF 56D
WYMIARY
Waga Wysokos¢ Szerokosc¢ Dlugos¢
WF 52D 17 kg
516 mm 302 mm 642 mm
WF 56D 17,7 kg
PREDKOSC PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU
Zakres predg:)ustﬁ' podawania llo$¢ rolek napedowych Srednica rolek napedowych
WF 52D
1.5 + 22 m/min 4 a37
WF 56D
Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy
WF 52D
0.8+ 1.6 mm 1.0 + 1.6 mm 0.9+ 1.6 mm
WF 56D
Stopien ochrony obudowy Maksymalne ci$nienie gazu
WF 52D
IP23 0,5 MPa (5 bar)
WF 56D
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
WF 52D
od -10°C do +40°C od -25°C do 55°C
WF 56D
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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 uzywac¢ go w gospodarstwie

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczenn koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi byé zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zaktocen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjg¢ 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 mogtyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce 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 moga 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 dopilnowa¢, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byly przeprowadzane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzgdzenia nalezy przeczytac i zrozumieC niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, utrate zycia lub spowodowac¢ uszkodzenie
samego urzadzenia. Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg lub
nienormalng obstugs.

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, posiadajace 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 uzywacé 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

Wszystkie sygnaly ze zrédta wyswietlone sg za pomocg
interfejsu  uzytkownika umiejscowionego w podajniku
drutu. Do komunikacji pomiedzy Zrédlem a podajnikiem
stosowany jest protokot CAN.

Zestaw zrodto-podajnik umozliwia spawanie:
e Procesem GMAW (MIG/MAG)

e Procesem FCAW

e Procesem SMAW (MMA)

Instrukcja instalacji i eksploataciji

Kompletne opakowanie zawiera nastepujgce elementy:

e Podajnik drutu

e USB z instrukcjg obstugi

e Zawiesie

e Skrdcona instrukcja obstugi.

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktore moze

dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

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

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $Srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg zywotnosc i

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

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

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzadzenia.

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

¢ Urzadzenie to powinno by¢é umieszczone z dala od
urzadzen sterowanych 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 kompatybilnosSci
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukgji.

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 ktéry mozna spawacC ze
znamionowym pragdem spawania.

Przykfad: 60% cykl pracy:
— N

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

[-®-&]-8-%

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Podtaczanie napiecia zasilajacego
Sprawdzi¢ napiecie zasilania, ilo$¢ faz i czestotliwosé
zrodta zasilania przed podtgczeniem do niego podajnika
drutu. Dopuszczalna warto$¢ napigcia zasilania podana
jest w rozdziale zawierajgcym dane techniczne zrédia
oraz na jego tabliczce znamionowej. Skontrolowac
potgczenia przewodoéw uziemiajgcych od zrédta do sieci
zasilajgcej.
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Elementy regulacyjne i wtasciwosci

Panel przedni WF 52D

2][3]

Rysunek 1

Panel przedni WF 56D

[~]

4]
@[ﬂ

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

Rysunek 2

(dostarcza zimne chiodziwo do uchwytu

2. Gniazdo szybkozigczki: Wylot chtodziwa Q
spawalniczego).

Polski

3. Gniazdo szybkozigczki: Wilot chiodziwa
(odbiera ciepte chiodziwo z uchwytu '@
spawalniczego).

& UWAGA
Maksymalne cisnienie cieczy chtodzgcej wynosi 5 baréw.

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

5. U0 Interfejs uzytkownika (WF 52D): Zobacz rozdziat
JInterfejs Uzytkownika”.

56D): Do podtgczenia zdalnego sterowania
lub uchwytu spawalniczego typu Cross
Switch.

6. Gniazdo zdalnego sterowania (tylko WF /

7. U7 Interfejs uzytkownika (WF 56D): Zobacz rozdziat
JInterfejs Uzytkownika”.

Panel tylny WF 52D, WF 56D
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Rysunek 3

8. Gniazdo szybkoztgczki gazowej: Stuzy do _@
podtaczenia przewodu gazowego.

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

stuzy do podtgczenia zrédta spawalniczego.
Do komunikacji ze zrédiem spawalniczym
stosowany jest protokét CAN.

10. Gniazdo prgdowe: '@

Do podtagczenia przewodu pradowego.

9. Gniazdo sterowania: 5-cio pinowe gniazdo /

jest kierowane z chtodnicy do urzgdzenia

11. Gniazdo szybkozigczki: Wejscie (chtodziwo _@
spawalniczego).
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12. Gniazdo szybkozitgczki: Wyjscie (ogrzane
chtodziwo jest odbierane z urzadzenia Q

spawalniczego i kierowane do chtodnicy).

13. Zasdlepka requlatora przeptywu gazu: Regulator
przeptywu gazu moze by¢ zakupiony osobno. Patrz
rozdziat "Akcesoria".

14. Przetgcznik test drutu / test gazu: Przetgcznik
umozliwia podawanie drutu (test drutu) i przeptyw
gazu (test gazu) bez zalgczenia napiecia na wyjsciu
urzgdzenia.

15.Gniazdo USB (tylko WF 56D): Do podigczenia
przenosnej pamieci USB i aktualizacji
oprogramowania.

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

/1 uwAGA
Upewnij sie, ze ostona szpuli z drutem elektrodowym jest
zamknieta podczas spawania.

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

18. 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. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Polski

Rysunek 4

WF 56D

Rysunek 5
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Interfejs uzytkownika

Podajnik drutu WF 52D do obstugi wykorzystuje
standardowy interfejs (UO) oparty na dwoch oddzielnych
wyswietlaczach LED, podczas gdy WF 56D oparty jest na
7" wyswietlaczu TFT.

Interfejs Standard (UO)
z =
L‘h 'i“L

7l | A=
‘

= =
A I o !@ ! :T o8

Rysunek 6

19. Wyswietlacz:

e Lewy wyswietlacz: Pokazuje predko$¢ podawania
drutu lub warto$¢ pradu spawania. Podczas
spawania pokazuje aktualng wartos$¢ pradu.

o Prawy wyswietlacz: Pokazuje warto$¢ napiecia w
woltach lub wartos¢ dostrojenia (Trim). Podczas
spawania pokazuje aktualng warto$¢ napiecia.

20. Lewe pokretto: Ustala wartos¢ parametru w gérnym
lewym rogu wyswietlacza.

21. Prawe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gérnym
prawym rogu wyswietlacza.

22.Prawy przycisk: Umozliwia wybdr, zmiane i
ustawianie parametrow spawania. Szybki dostep.

23.Lewy przycisk: Umozliwia wybdr procesu i gazu
ostonowego.

24. Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje
stan przecigzenia termicznego zrodta pradu lub
niewystarczajgce jego chtodzenie.

25. Wskaznik stanu urzgdzenia: Dwukolorowa kontrolka
sygnalizuje btedy systemowe. Podczas poprawnej
pracy kontrolka swieci ciggtym sSwiattem zielonym.
Stany pracy i znaczenie sygnatéw emitowanych
przez kontrolke LED opisane sg w Tabeli 1.

A uwaca
Po pierwszym uruchomieniu urzadzenia wskaznik stanu
urzgdzenia swieci przerywanym swiatlem zielonym lub na
przemian zielono-czerwonym. Ten stan moze trwac do 60
sekund. To normalny stan, podczas ktérego nastepuje
inicjalizacja systemu.
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Tabela 1 Tryby sygnalizacji kontrolki

Tryb Znaczenie

sygnalizacji | Dla urzadzen, ktére wykorzystuja
LED do komunikacji protokét CAN

. ) Poprawny tryb pracy. Zrédto pradu
C|qg,le,.2|elone komunikuje sie z peryferyjnym
Swiatto urzadzeniem.

Pojawia  sie podczas resetu
urzgdzenia i oznacza, ze zrédto
pradu identyfikuje dodatkowe
o urzgdzenia do niego podtgczone.

. Mlgajgcg, Taki stan pojawia sie przez pierwsze
zielone swiatto | 1-10 sekund po podtgczeniu napiecia
zasilania  lub gdy ustawienia
systemowe zostaly ~ zmienione.
podczas normalnej pracy.

Jezeli kontrolka $wieci dowolng
kombinacjg koloréw zielonego
i czerwonego, oznacza to, ze
wystgpit btad w urzgdzeniu.

Kazda cyfra kodu odpowiada liczbie
czerwonych blyskow kontrolki.
Poszczegolne liczby kodu
wyswietlane s na  czerwono
z dluzszg przerwg pomiedzy
zakodowanymi cyframi. Jezeli
Naprzemienne |Wystapito wigcej btedéw, to ich kody
$wiatlo zielone i |Sa oddzielone zielonym $wiattem.
czerwone Nalezy odczyta¢ kod bftedu przed
wytgczeniem urzadzenia.

Aby usung¢ komunikat o btedzie
nalezy wytgczy¢ urzgdzenie,
odczeka¢ kilka sekund i wigczy¢
urzgdzenie ponownie. Jedli sytuacja
sie powtorzy, nalezy skontaktowaé
sie z najblizszym autoryzowanym
punktem serwisowym lub firmg
Lincoln Electric i przekazaé
informacje o kodzie btedu.

Ciggte swiatto |Oznacza  brak  komunikacji ~w

czerwone protokole CAN.

26. Wskaznik LED: Informuje o tym, ze na lewym
wyswietlaczu wyswietlana jest predkos¢ podawania
drutu.

27.Wskaznik LED: Informuje o tym, ze na lewym
wyswietlaczu wyswietlana jest wartos¢ w amperach.

28.Wskaznik LED: Informuje o tym, ze na prawym
wyswietlaczu wyswietlana jest warto$¢ woltach.

29. Wskazniki proceséw spawalniczych: Swiecgca dioda
LED wskazuje na aktywny proces spawalniczy. Patrz
Biad! Nie mozna odnalez¢ zrédta odwotania..

30. Wskaznik proceséw spawalniczych: Swiecace diody
LED wskazujg na aktywny proces. Patrz
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Zmiana procesu spawania

Mozliwie jest szybkie przywofanie jednego z szesciu
programéw spawalniczych — Blad! Nie mozna odnalez¢
zrédta odwotania..

Tabela 2 Proces spawalniczy:
Symbol LED
®MIX=
=CO02m

Arm

Proces

GMAW MIX

sMIX=

"N\ | =CO.=

GMAW Ar=

GMAW CO2

sMIX=
®CO02m
Ar=s

GMAW AR

oMIXe
=C0z2=
Arms

FCAW MIX

FCAW \

FCAW | =MiXe=
=C02=
Arms

FCAW CO2

=MIX=
"\ =C0O2m
SMAW Ar=

SMAW

Aby zmieni¢ proces spawania, nalezy:

o Wcisng¢ lewy przycisk [23], aby wybra¢ odpowiedni
proces spawania — dioda aktualnego programu miga.

e Ponownie wcisng¢ lewy przycisk, wskaznik aktywnego
programu spawalniczego przeskoczy do nastepnego
programu.

A uwaca
W trakcie przelgczania na wyswietlaczu pojawia sie
Lprzerywana linia”.

Polski

Menu szybkiego dostepu i konfiguracji
dla interfejsu U0

Uzytkownik ma dostep do dwéch pozioméw menu:

e Poziom podstawowy — menu podstawowe zwigzane z
ustawieniami parametréw spawania.

e Poziom zaawansowany - menu konfiguracji
urzadzenia i wybranych parametréw spawania.

A uwaca
Nie mozna wejs¢ do menu w czasie spawania lub gdy
wskaznik stanu urzadzenia [25] sygnalizuje bigd (dioda
LED nie $wieci ciggtym zielonym Swiattem).

Dostepnos¢ poszczegdlnych parametréw w menu
ustawien i konfiguracji zalezy od wybranego programu
spawania /procesu spawalniczego.

Urzadzenie pamieta program spawalniczy oraz jego
nastawy przed wytgczeniem.

e Tryb wyboru parametru — nazwa parametru na lewym
wyswietlaczu [19] miga.

e Tryb edycji parametru — wartos¢ parametru na
prawym wyswietlaczu [19] miga.

Menu podstawowe

Aby wejs¢ do menu (Tabela 3.) nalezy nacisngé¢ prawy

przycisk [22], nastepnie:

e Nacisnag¢ prawy przycisk [22], aby wybraé program.

e Uzyé prawego pokretta [21] do ustawienia wartosci
parametru.

e Nacisng¢ lewy przycisk [23], aby wréci¢ do gtéwnego
menu.

& UWAGA
Po 2 sekundach braku aktywnosci, system automatycznie
wraca do giéwnego menu.
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Tabela 3 Domysine ustawienia podstawowego menu

Parametr

Definicja

Indukcyjnos¢ - kontroluje charakterystyke tuku
podczas spawania zwarciowego. Zwiekszenie
wartosci powyzej 0.0 powoduje zwigkszanie
twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas gdy jej
zmniejszanie ponizej wartosci 0.0 zapewnia
bardziej miekki tuk (mniej rozpryskéw).

e Zakres regulacji: od -10.0 do +10.0.

¢ Domyslenie Indukcyjnos¢ jest wylgczona.

Ustawienie trybu pracy uchwytu spawalniczego
(2-takt / 4-takt) - zmienia sposéb pracy przycisku w
uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie
urzgdzenia jest bezposrednig reakcja na
wcisniecie/puszczenie przycisku w uchwycie.
Spawanie jest realizowane, kiedy przycisk
uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie
spawania, gdy spust uchwytu spawalniczego
zostanie zwolniony. Aby zatrzymacé spawanie
nalezy ponownie wcisngé spust uchwytu
spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

olos

Predkos¢ dojazdowa drutu - ustawia predkosc

podawania drutu od momentu nacisniecia

przycisku w uchwycie spawalniczym do momentu

zapalenia tuku spawalniczego.

e Zakres regulacji;: minimum do maksimum
predkosci podawania drutu.

e Domyslnie predkosé dojscia drutu jest
wylgczona.

Czas upalania drutu - to czas, przez ktory

napiecie na wyjsciu urzadzenia jeszcze wystepuje

po zatrzymaniu podawania drutu. Funkcja ta

zapobiega utknieciu drutu spawalniczego w

materiale spawanym oraz przygotowuje koniec

drutu do nastepnego zajarzenia tuku.

e Czas upalania drutu ustawiany jest
automatycznie (0,07 sekundy)

e Zakres regulacji: od 0sekund (OFF) do
0,25 sekundy.

Polski
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Menu zaawansowane

Aby wejs¢ do menu (Tabela 4.) nalezy:

Nacisng¢ jednoczesnie prawy przycisk [22] i lewy
przycisk [23], aby uzyska¢ dostep do menu.

Uzy¢ lewego pokretta [20], aby wybra¢ parametr.

Uzy¢ prawego przycisku [22], aby zatwierdzi¢ wybor.
Uzy¢ prawego pokretta [21] do ustawienia wartosci
parametru. W kazdej chwili istnieje mozliwos¢ powrotu
do listy wyboru parametréw za pomocg lewego
przycisku [23].

Uzy¢ prawego przycisku [22], aby zatwierdzi¢ wybor.
Nacisng¢ lewy przycisk [23], aby wrdci¢ do giéwnego
menu.

Tabela 4 Domysine ustawienia menu zaawansowanego

A uwaGA
Aby wyj$¢ z menu i zapisa¢ zmiany nalezy nacisng¢
jednoczesnie lewy [23] i prawy [22] przycisk.

Po minucie bezczynnosci nastgpi powrét do gtéwnego
menu.

Parametr

Definicja

Czas trwania spawania punktowego - ustawia catkowity
czas spawania w zakresie 0-120 sekund nawet, jesli przycisk
uchwytu spawalniczego bedzie dalej nacisniety.

Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.

Procedura krateru — wigcza / wytgcza procedure nastawy
krateru:

"ON" = regulacja krateru jest mozliwa. Parametr krateru
przypisany jest do prawego przycisku na panelu
uzytkownika. Podczas regulacji krateru, dioda procedury
krateru jest wigczona.

"OFF"(ustawienie fabryczne) = regulacja krateru jest
wyfgczona i pomijana po nacisnieciu prawego przycisku na
panelu uzytkownika.

Czas wyplywu gazu przed zapaleniem tuku — ustawia czas,
przez ktéry gaz plynie po nacisnieciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.

Domyslnie czas wyplywu
ustawiony jest na 0.2 sekund.
Zakres regulacji: od 0.1 sekund do 25 sekund.

. gazu przed spawaniem

Czas wyplywu gazu po wygaszeniu tuku — ustawia czas,
kiedy gaz ostonowy jeszcze plynie po zakonczeniu spawania.
Domysinie wyptywu gazu po spawaniu ustawiony jest na
0.5 sekund.

Zakres regulacji: od 0.1 sekund do 25 sekund.

Czas btedu tuku - parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego
wytgczania urzgdzenia, gdy fuk jest niestabilny lub wystgpi
jego zanik przez okreslony okres czasu. Jezeli urzgdzenie
przerwie prace, to zostanie wyswietlony btgd 269. Jezeli ten
parametr jest wylgczony, w przypadku braku stabilno$ci tuku
lub w przypadku zaniku tuku, to napiecie na wyjsciu maszyny
nie zostanie wytgczone. Jezeli warto$¢ czasu jest ustalona,
a tuk nie ustali sie przez ten okreslony czas po wcisnigciu
przycisku w uchwycie lub gdy przycisk pozostaje wcisniety
w momencie zaniku fuku, napiecie na wyjsciu bedzie
wylgczone i zostanie wyswietlony bigd 269.

Aby zapobiec powstawaniu btedu, ustawi¢ odpowiednie
wartosci "Czasu zaniku tuku" biorgc pod uwage wszystkie
parametry (predkos¢ dojscia drutu, predko$¢ podawania drutu,
czas upalania drutu itd).

Zakres regulacji: od OFF (0) sekund do 10 sekund, (OFF
jest wartoscig domysing).

Uwaga: Parametr jest niedostepny podczas spawania metodg
MMA.

Jasnosé ekranu - umozliwia ustawienie poziomu jasnosci
wyswietlacza.

Domys$Ina wartosé 5.

Zakres regulacji: od 1 do 10.

Polski
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Sposob wyswietlania parametrow - okresla sposéb
wyswietlania wartosci pragdu spawania po zakonczeniu
spawania:

e "n0" (ustawienie fabryczne) = ostatni zapis wartosci bedzie
miga¢ przez 5 sekund po zakonczeniu spawania,
nastepnie nastepuje powrét wartosci domysinych na
wyswietlaczu.

e "Yes" - ostatnia wartos¢ bedzie miga¢ przez nieokreslony
czas po zakonczeniu spawania az do czasu kolejnej
regulacji pokrettem lub po wecisniecia przycisku na
uchwycie spawalniczym lub zajarzeniu tuku.

Jednostka predkosci podawania drutu — umozliwia zmiane
wyswietlanej jednostki predkosci podawania drutu:

e CE (ustawienie fabryczne) - m/min;

e US -in/min.

Hot Start - procentowa regulacja wzrostu nominalnej wartosci
pradu podczas zajarzania elektrody, powoduje chwilowy
wzrost pradu wyjsciowego i utatwia zapton elektrody.

e Warto$¢ domysina 0.0

e Zakres regulacji: od -10.0 do +10.0.

Parametr wystepuje tylko dla SMAW.

Arc Force (dynamika tuku) - zwieksza chwilowo prad
spawania, zapobiega przyklejeniu elektrody i utatwia
prowadzenie procesu spawalniczego.

Im nizsza wartos¢ tym prad zwarcia jest mniejszy a tuk jest
miekszy. Im wartos¢ jest wyzsza tym prad zwarcia jest
wiekszy, tuk jest stabilniejszy i wystepuje wiecej odpryskow.

e Wartos¢ domysina 5.0

e Zakres regulacji: od 0.0 do +10.0

Przywrocenie ustawien fabrycznych - pozwala przywrdécié
ustawienia fabryczne.

Podglad wersji oprogramowania - stuzy do sprawdzenia

wersji oprogramowania.

e Pierwszy widok pokazuje efekt po uzyskaniu dostepu do
menu ,Soft”.

¢ Drugi widok pokazuje efekt po uzyskaniu dostepu do edyc;ji
parametru.

Chtodnica — opcja jest dostepna po podtgczeniu chtodnicy.
Ten parametr umozliwia wybér ponizszych wartosci:

e FILL — Napetnianie chfodnicy

e AUTO - Chiodnica pracuje w trybie automatycznym

¢ On - Chtodnica wigczona w tryb pracy ciagtej

e Off — Chtodnica wytgczona

Wiecej informacji na ten temat mozna znalezé w instrukcji
obstugi chtodnicy.

Polski
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Przewodnik oznaczen interfejsu

Tabela 5 Opis symboli

Wybor procesu
spawalniczego

Wybér programu
spawania

3

Proces SMAW (MMA)

Proces GMAW o Wczytywanie z pamigci
(MIG/IMAG) _F Proces FCAW @ uzytkownika
ngls do pamigcl Ustawienia uzytkownika Ustawienia
uzytkownika Zaawansowane
) . Arc Force
Konfiguracja m (dynamika fuku) Hot Start
Czas wypltywu gazu Czas wyptywu gazu po

Pinch (indukcyjnosc)

przed zapaleniem tuku

T3
-,
N

wygaszeniu tuku

Czas upalania drutu

Predkos¢ dojscia drutu

Ustawienie trybu pracy
uchwytu spawalniczego
(2-takt / 4-takt)

CYOLN | Limity 2-takt Procedura krateru
ey -] Czas trwania spawania 4-takt Procedura startu
wes punktowego
| QS | / . .,
O O Test drutu -,': Jasnosci ekranu Przywracanie ustawien
¥ . fabrycznych
. . - Zmiana pomiedzy .
Informacje o urzadzeniu A)%B) procedura A/B Pamie¢ USB
Znak wyboru Znak rezygnacji Kontrola dostepu
Btad Przycisk cofania Przycisk potwierdzenia

Predkos¢ podawania
drutu w [cale/min]

Napiecie spawania

Prad spawania

Zablokowane

i <fulx

Pomoc techniczna

Predkos¢ podawania
drutu w [m/min]

|&]=fi-jo]<Jo

Ustawiania jezyka

Zaawansowany wyglad
interfejsu uzytkownika

Konfiguracja
wyswietlacza

Standardowy wyglad
interfejsu uzytkownika

Wigcz/Wylacz prace na
programach zapisanych
w pamieci uzytkownika

Wytgczenie/Wiaczenie
zapisu do pamieci

Wybor funkcji do
zablokowania

Historia spawania

Zapis pamieci
/konfiguracji do USB

Blokada

SnapShot

Weczytywanie pamieci
/konfiguracji z USB

Rozpoczgcie zapisu do
historii spawania

@251
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Interfejs Advanced (U7)

t. oK

MENU

Rysunek 7

Szczegdtowe informacje dotyczgce konfiguraciji i obstugi
Interfejsu ADVANCE (U7) znajduja sie w instrukcji obstugi
IM3170.

Zaktadanie szpuli

Bez adaptera mogg by¢ stosowane szpule typu S300 i
BS300. Aby zastosowaé szpule typu S200, B300, Readi-
Reel® nalezy zastosowaé odpowiedni adapter., ktory
mozna zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

Zaktadanie szpuli typu S300 lub BS300

& UWAGA
Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

Wytgcz zasilanie.

Otworz plyte boczng podajnika oraz ostone szpuli.
Odkre¢ nakretke z tulei hamulcowej [16].

Umies¢ szpule typu S300 lub BS300 [17] na tulei
hamulca [16] tak, aby trzpieh bazujacy tulei hamulca
byt umieszczony w otworze w tylnej czesci szpuli.

& UWAGA
Umies¢ szpule typu S300 lub BS300, tak, aby obracata
sie zgodnie z kierunkiem podawania drutu a drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

e Zainstaluj nakretke tulei hamulcowej [16]. Upewnij sie,
ze nakretka jest dokrecona.

Polski
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Zaktadanie szpuli typu S200

& UWAGA
Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie
urzagdzenia musi by¢ wytgczone.

Wytgczyé zasilanie.

Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.
Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [16].
Umiesci¢ adapter szpuli typu S200 na tulei hamulca
[16] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca byt
umieszczony w otworze w tylnej czesci adaptera.
Adapter szpuli typu S200 mozna zakupi¢ osobno
(patrz rozdziat "Akcesoria").

e Umiesci¢ szpule typu S200 [17] na tulei hamulca [16],
tak, aby trzpien bazujgcy adaptera byt umieszczony w
otworze w tylnej czesci szpuli.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu S200, tak, aby obracata sie zgodnie
z kierunkiem podawania drutu i aby drut elektrodowy
rozwijat sie od dotu tej szpuli.

e Zainstaluj nakretke tulei hamulcowej [16].
o Upewnij sie, ze nakretka jest dokrecona.

Zaktadanie szpuli typu B300

& UWAGA
Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie
urzgdzenia musi by¢ wytgczone.

Wytaczy¢ zasilanie.

Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.

Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [16].

Umie$ci¢ adapter szpuli typu B300 na tulei hamulca

[17] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca byt

umieszczony w otworze w tylnej czesci adaptera.

Adapter szpuli typu B300 mozna zakupi¢ osobno

(patrz rozdziat "Akcesoria").

e Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [16]. Upewni¢
sie, ze nakretka jest dokrecona

e Obroci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby
ustawi¢ sprezyne blokujgca adaptera na pozycji "12-
godzina".

e Umiesci¢ szpule typu B300 [17] na adapterze. Ustawi¢

jeden z wewnetrznych drutdw kosza szpuli w rowku

sprezyny blokujacej i wsung¢ szpule na adapter.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu B300 tak, aby obracata sie zgodnie
z kierunkiem podawania drutu i aby drut elektrodowy
rozwijat sie od dotu tej szpuli
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Zaktadanie szpuli typu Readi-Reel®

o Wytgczy¢ zasilanie.

e Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.

o Odkreci¢ i usung¢ nakretke tulei hamulcowej [16].

e Umiesci¢ adapter szpuli typu Readi-Reel® na tulei
hamulca [17] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca
byt umieszczony w otworze w tylnej czesci adapterul].
Adapter szpuli typu Readi-Reel® mozna zakupi¢
osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

e Zainstalowaé nakretke tulei hamulcowej [16]. Upewni¢
sie, ze nakretka jest dokrecona.

e Obroci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby
ustawi¢ sprezyne blokujgca adapteru na pozycji "12-
godzina".

e Umiescic szpule typu Readi-Reel® na adapterze].
Ustawi¢ jeden z wewnetrznych drutéw kosza szpuli w
rowku sprezyny blokujgcej i wsunaé szpule na
adapter.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® tak, aby obracata sie
zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

Zakladanie drutu elektrodowego

o Wytacz zasilanie.

o Otworz ptyte boczng podajnika oraz ostone szpuli.

o Odkre¢ nakretke z tulei hamulcowej [16].

e Nafdéz szpule z drutem spawalniczym na tuleje tak,
zeby szpula obracata sie zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, gdy drut jest wprowadzany do
podajnika.

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

Przykreé nakretke tulei hamulcowe;.

o Do podajnika drutu zamontuj rolki drutu, wykorzystujac
rowki odpowiadajgce $rednicy drutu.

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

& 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 unikngé samoistnego rozwijania sie drutu
spawalniczego, tuleja zostata wyposazona w hamulec.
Regulacji dokonuje sie za pomocg sruby M10 znajdujacej
sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu nakretki
mocujgcej tuleje.

Rysunek 8

31. Nakretka mocujgca.
32. Regulacyjna $ruba inbusowa M10.
33. Sruba dociskowa.

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

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

Po zakonczeniu
nakretke mocujgca.

regulacji nalezy ponownie dokrecic¢

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 $lizga sie po drucie.
Zbyt duza sita docisku moze powodowac¢ deformowanie
drutu, prowadzace do wystepowania problemow z
podawaniem w uchwycie spawalniczym. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidtowo. Powoli zmniejsza¢ site
docisku do momentu, az drut zacznie sie $lizgaé po rolce
napedowej, a nastepnie lekko zwiekszy¢ site docisku
przez obrét nakretki regulacyjnej o jeden obrot.
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Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wytgcz zasilanie.

e W zaleznosci od procesu spawania, zamocuj
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 [14] — przetagcz w potozenie test
drutu, az drut wyjdzie za nagwintowany koniec
uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego lub

zwolnieniu przetacznika test drutu [14], 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 srodki ostroznosci trzymajac oczy i rece daleko
od konca uchwytu podczas wyjscia drutu elektrodowego z
uchwytu.

Polski

16

Wymiana rolek napedowych

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

Urzadzenie WF 52D i WF 56D 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 napedowych
(patrz rozdziat ,Akcesoria”) ipostgpowaé zgodnie z
ponizszymi instrukcjami:

Wytgcz zasilanie sieciowe.

e Odblokuj 4 rolki poprzez obrét 4 mechanizméw
»Quick-Change” [34].
Zwolnij dzwignie rolek dociskowych [38].

Wymien rolki napedowe [35] na rolki zgodne
z uzywanym drutem.
&UWAGA

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

&UWAGA
W przypadku drutéw o $rednicy wiekszej niz 1,6 mm
nalezy dodatkowo wymieni¢ nastepujgce czesci:
e rurke prowadzgca konsoli podajgcej [36] i [37],
o rurke prowadzgcg gniazda EURO [39].

e Zablokuj 4 nowe rolki poprzez obrét 4 mechanizméw
»Quick-Change” [34].

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

e Zablokuj dzwignie rolek dociskowych [38].

Rysunek 9
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Podtaczenie gazu ostonowego

& UWAGA

e Butla z gazem moze wybuchnag, jesli jest

2 uszkodzona.

. ® Zawsze stawia¢ butle z gazem w pozyciji
pionowej. UzywaC 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 bedacego pod
napieciem.

e 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¢ go Ww dobrze wentylowanych
pomieszczeniach.

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

&UWAGA
Urzgdzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 bardéw.

m UWAGA
Przed uzyciem upewni¢ sie, 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 szybkoztgczki gazowej umieszczonej na
ptycie tylnej zrodta spawalniczego lub bezposrednio
do gniazda szybkoztgczki gazowej [8] 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.

e Wigczy¢ urzadzenie za pomocg wigcznika w zrodle.
Odkreci¢ zawor gazowy.
Wyregulowa¢ na  regulatorze
ostonowego.

e Sprawdzi¢ przeplyw gazu uzywajac przetgcznika test
gazu [14].

wyptyw  gazu

& UWAGA
Aby spawac¢ procesem GMAW w ostonie CO2, nalezy
uzy¢ podgrzewacza gazu (patrz rozdziat ,Akcesoria”).
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Transport i przenoszenie
1\ uwaGa

Spadajgce urzadzenie moze spowodowaé
obrazenia  ciata badz  uszkodzenie
urzadzenia.

Podczas transportu i podnoszenia z wykorzystaniem
dzwigu, nalezy stosowac sie do ponizszych zasad:
Urzadzenie zawiera
transportu.

e Do podnoszenia stosowa¢ urzgadzenia dzwigowe o
odpowiednim udzwigu.

e Do podnoszenia i transportowania z wykorzystaniem
urzadzen dzwigowych nalezy uzywaé¢ dedykowanego
zawiesia [40] bedgcego na wyposazeniu podajnika
drutu.

e Tylko z wykorzystaniem dedykowanego zawiesia

elementy przystosowane do

mozliwe jest spawanie przy jednoczesnym
podniesieniu  podajnika za pomoca urzadzen
dzwigowych.

@UWAGA

Spawanie przy podnoszeniu jest dozwolone tylko z
dedykowanym zawiesiem [40].

Rysunek 10
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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 izolacjg.

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

e Sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymienia¢
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, urzgdzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odigczona z gniazda sieci
zasilajace;j.

/" uwaGa
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykonaé¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzgdzenia spawalnicze, materiaty eksplo-
atacyjne i urzadzenia do ciecia. Naszym wyzwaniem jest
zaspokajanie potrzeb klientéw i wykraczanie poza ich
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracajg si¢ do firmy
Lincoln Electric o porade lub informacje dotyczace uzyt-
kowania naszych produktéw. Udzielamy naszym klientom
odpowiedzi w oparciu o0 najlepsze dostepne w danym
momencie informacje. Firma Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowa¢ 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 szczegdlnosci nie
mozemy przyja¢ zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje
i korygowanie tego typu informacji lub porad po ich
udzieleniu. Ponadto udzielenie informacji lub porad nie
stwarza, nie rozszerza ani nie zmienia zakresu gwarancji
w odniesieniu do sprzedazy naszych produktow.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientow, 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.
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Komunikat btedu

Tabela 6 Elementy interfejsu

DESCRIPTION:
Thermal Overload

Rysunek 11

Opis interfejsu

41. Kod btedu
42. Opis btedu.

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

Tabela 7 Przykladowe kody btedéw

Kod btedu Przejaw btedu Przyczyna Zalecany sposo6b postepowania
6 Zrédto nie jest|Brak potgczenia pomiedzy Sprawdzi¢ potgczenie pomiedzy zrédtem
podtgczone interfejsem uzytkownika a a interfejsem uzytkownika
zrodtem.
36 Przecigzenie termiczne | Urzadzenie ulegto przegrzaniu Sprawdzi¢ czy nie jest przekroczony cykl
spowoduje wytgczenie pracy urzadzenia.
sie maszyny. W celu okredlenia wtasciwego przeptywu
powietrza wokét i przez  zestaw
spawalniczy, sprawdzic potozenie
urzadzenia.
Sprawdzi¢ czy urzadzenie jest
utrzymywane w czystosci, czy
nagromadzony kurz i brud jest usuniety z
otworéw wentylacyjnych.
Interfejs uzytkownika wyswietli informacje
wowczas gdy maszyna schtodzi sie do
bezpiecznego poziomu
I:Ir.-s-:ri|:-1im1
Thermal Trip
Prias left button bo exit
W celu kontynuacji spawania nacisnij
lewe pokretto lub rozpocznij spawanie za
pomocg przycisku na uchwycie.
81 Przecigzenie  silnika, | Silnik zespotu podajacego jest Usungé¢ zagiecia przewodu
dtugi czas przecigzony. Sprawdzi¢ czy drut spawalniczego
elektrodowy swobodnie Sprawdzi¢ czy hamulec nie jest za mocno
przechodzi przez przewdd i dokrecony.
uchwyt spawalniczy. Sprawdzi¢ dobér drutu elektrodowego do
procesu spawania.
Sprawdzi¢ jako$¢ zastosowanego drutu
elektrodowego
Sprawdzi¢ prawidiowe zatozenie rolek
napedowych.
Zrestartuj urzadzenie i odczekaj, az silnik
ochtodzi sie (okoto 1 minuty).
& UWAGA

Jezeli z jakiego$ powodu nie rozumiesz testéw procedury lub nie jestes w stanie wykonaé testéw / bezpiecznej naprawy,

skontaktuj sie z najblizszym, autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.
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WEEE

07/06

Nie wolno wyrzucac sprzetu elektrycznego razem ze zwykitymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elekirycznego

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 witasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc sie do tych wytycznych, chronisz 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 wskazéwki dotyczgce czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie

skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzadzeniem 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 Nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym przedstawicielem handlowym w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu.

Schemat Elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista czesci zamiennych).
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Akcesoria

K14204-1 WIRE FEEDER DRUM QUICK CONNECTOR

K14175-1 GAS FLOW METER KIT

K10095-1-15M REMOTE CONTROL 6-PINS, 15M

K2909-1 6-PIN/12-PIN ADAPTER

K14091-1 REMOTE MIG WF 45PWC300-7M (CS/PP)

E/H-400A-70-5M ELECTRODE HOLDER 400A/70MM? - 5M

K10158-1 ADAPTER FOR SPOOL TYPE B300

K10158 ADAPTER FOR SPOOL TYPE B300

R-1019-125-1/08R ADAPTER FOR SPOOL S200

FL060583010 FLAIR 600 GOUGING TORCH WITH MOUNTED LEAD 2,5M

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/ZOLTY

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

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
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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-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-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

22

Polski
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