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Dziekujemy Panstwu
i gratulujemy wyboru poétautomatu spawalniczego MAGPOWER 155.
Teraz mozecie Panstwo spawac sprawnie i dobrze, a my to Wam gwarantujemy.
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Deklaruje, ze spawalnicze zrédio energii:

MAGPOWER 155

spetnia nastepujgce wytyczne:

2014/35/EU, 2014/30/EU

i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych norm:

EN 60974-1:2012, EN 60974-5:2013,
EN 60974-10:2014
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Piotr Spytek
Operations Director
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Bezpieczenstwo uzytkownika

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 urzadzenia mozna dokonac tylko
po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata,
S$mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0. nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewfasciwg instalacjg,
niewfasciwg konserwacjg lub nienormalng obstuga.
OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg
by¢ przestrzegane instrukcje dla unikniecia powaznego obrazenia
ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.
CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczgciem
uzytkowania tego urzadzenia przeczytaj niniejszg instrukcje ze
zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé
powazne obrazenia ciata, smier¢ Ilub uszkodzenie samego
urzgdzenia.
—_ PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie
"\ spawalnicze wytwarza wysokie napigcie. Nie dotyka¢ elektrody,
uchwytu spawalniczego, lub podigczonego materiatlu spawanego,
gdy urzadzenie jest zalgczone do sieci. Odizolowaé siebie od
elektrody, uchwytu spawalniczego i podigczonego materiatu
spawanego.
PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske
/ ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla zabezpieczenia oczu
= f' przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowa¢ odpowiednig odziez wykonang z
wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ personel postronny,
znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych
ekranéw lub ostrzega¢ ich przed patrzeniem na fuk lub
wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé
wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru prowadzenia prac
spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki
gasnicze. Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu
spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do
przylegtego obszaru. Nie spawaé¢ zadnych pojemnikéw, bebnow,
zbiornikéw lub materiatlu dopdki nie zostang przedsiewziete
odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywaé tego
urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw Ilub
tatwopalnych cieczy.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢
kable zasilajgce i spawalnicze z uchwytem spawalniczym i
zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia
ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktasé 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 zakiécaé prace rozrusznikow serca i spawacze z
wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym
urzagdzeniem powinni skonsultowa¢ sie ze swoim lekarzem.

HALAS POWSTALY PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC
SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze wywotywac hatas o poziomie
powyzej 85dB dla 8-godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze
obstugujgcy potautomat spawalniczy obowigzani sg do noszenia w
czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu/zatgcznik nr 2 do
Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06.1998. —
Dz. U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra
Zdrowia o Opieki Spotecznej z 09. 07.1996r. /Dz. U. Nr 68 poz. 194/
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw
czynnikow szkodliwych dla zdrowia.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA:
Stosowac¢ 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, zabezpieczajac jg
tancuchem przed wywr6ceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowa¢ butli z gazem ze zdjetym  kotpakiem
zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ 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 bytyby narazone na dziatanie iskier lub
rozgrzanej powierzchni.




Bezpieczenstwo uzytkownika
Informacje wstepne
Instrukcja instalacji i eksploatacji

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

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

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

Informacje wstepne

Urzadzenie spawalnicze MAGPOWER 155 umozliwia spawanie drutem rdzeniowym
samoostonowym (nie wymagajgcym ostony gazowej) o 90,9 oraz drutem litym 0,6
i 30,8 wymagajgcym ostony gazowej. Urzgdzenie jest przeznaczone do spawania blach
konstrukcyjnych i stopowych.

Do urzadzenia MAGPOWER 155 dotgczono:

o Drut rdzeniowy samoostonowy INNERSHIELD NR-211-MP 0,45kg.
Waz cisnieniowy : 2m.

Opaska zaciskowa.

Dysza gazowa.

Koncowki kontaktowe.

Instrukcja instalacji i eksploatacji

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

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest
zastosowanie prostych srodkéw zapobiegawczych, ktére zapewnig diugg zywotno$c¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

Nie umieszczacé i nie uzytkowac tego urzgdzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej
niz 15°.

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 tkanina.
Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg przedostac sie do urzadzenia.
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Instrukcja instalacji i eksploataciji

Urzadzenie posiada stopien ochrony obudowy IP21. Utrzymywac je suchym o ile to
mozliwe i nie umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone z dala od urzadzen sterowanych drogg radiows.
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 zawarty w tej
instrukcji.Nie uzywacé tego urzgdzenia w temperaturach otoczenia wyzszych niz 40°C.

Przytaczanie do sieci zasilajacej

Przytagczanie potautomatu do zasilajgcej sieci energetycznej oraz wigczanie do
systemu ochrony przeciwporazeniowej powinno by¢é zgodne z normg arkuszowg
PN/E 05009 pt. ,Instalacja elektryczna w obiektach budowlanych”.

MAGPOWER 155 przystosowany jest do wspétpracy z jednofazowg 3-przewodowg
siecig 230V, 50Hz z zabezpieczeniem zwtocznym bezpiecznikiem D16A.

Podtaczanie gazu ostonowego

W celu podtgczenia gazu ostonowego wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

e Zdjgc¢ ostone zaworu butli z gazem ostonowym.

o Nakreci¢ reduktor gazu na butle.

o Podtaczy¢ reduktor gazu z pétautomatem MAGPOWER 155 wezem cisnieniowym
doprowadzajgcym gaz, uzywajgc do tego opaski zaciskowe;j.

/1\ UWAGA
Urzadzenie spawalnicze umozliwia stosowanie wszystkich gazéw i mieszanek
ostonowych wliczajgc w to dwutlenek wegla, argon i hel o maksymalnym cisnieniu 5,0
bar.

Zakladanie drutu elektrodowego do podajnika

N\ UWAGA
Przed rozpoczeciem zaktadania drutu elektrodowego do podajnika drutu nalezy
wytgczy¢ urzadzenie z sieci poprzez ustawienie przetgcznika zasilania sieciowego w
potozeniu "0".

Aby zatozy¢ drut elektrodowy nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

e Szpule z drutem, o masie 5kg lub 0,45 kg, natozy¢ na tuleje, tak zeby drut
wystawat, w kierunku rolki napedowe;.

o Natozy¢ pierscien na tuleje dla zablokowania szpuli — dla szpuli o masie 5kg
kotnierzem do wewnatrz, dla szpul o masie 0,5kg kotnierzem na zewnatrz.

o Natozy¢ sprezyne na pierscien, nastepnie docisna¢ jg za pomocg blokady szpuli.
Dla zablokowania zespotu szpuli na tuleji nalezy nakretke blokady szpuli wkrecaé w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

e W podajniku drutu zwolni¢ sprezyne dociskajgcg nakretke i unie$¢ ramie
dociskajgce. Upewni¢ sie czy srednica (wygrawerowana na widoczne;j stronie rolki
napedowej) odpowiada srednicy zastosowanego drutu.

e Ostroznie odwing¢ koniec drutu ze szpuli utrzymujgc go naprezonym dla
zapobiezenia rozwiniecia sie drutu ze szpuli.

7



Instrukcja instalacji i eksploataciji

Wprowadzi¢ drut do prowadnicy drutu w podajniku.
Wprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu.
Opuscic¢ ramie rolki dociskajacej i zatrzasngé je za pomocg regulatora sity docisku.
Z uchwytu spawalniczego wykrecic¢ dysze i koncowke kontaktowa.
Wiaczy¢ zasilanie pdtautomatu.
Skierowa¢ uchwyt na zewnatrz tak, aby wysuwajgcy sie drut nie spowodowat
okaleczenia spawacza oraz innych ludzi znajdujacych sie w poblizu.
Nacisna¢ przycisk sterujgcy; drut elektrodowy powinien przesuwac sie w kierunku
koncédwki uchwytu.

/1 UWAGA

Podczas przesuwania sie drutu w uchwycie spawalniczym nie zaglgda¢ do otworu
wylotowego, gdyz wysuwajacy sie drut moze przebi¢ rogéwke oka.

Po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalniczego /okoto 20
mm/ zwolni¢ przycisk uchwytu i nakreci¢ koncéwke kontaktowg odpowiednig do
$rednicy drutu.

Prawidtowo wyregulowac site docisku rolki: docisk za maty — rolka napedowa slizga
sie po drucie; docisk za duzy drut jest deformowany przez rolke napgdowa, lub
blokuje sie w pancerzu; obroét regulatora w prawo — zwieksza docisk, obrot
regulatora w lewo — zmniejsza docisk.

Tuleja
Szpula z drutem: A — o masie 5kg, B — o masie 0,45kg
Pierscien szpuli

Sprezyna

o] [+] [o] [o] [

Blokada szpuli



Instrukcja instalacji i eksploataciji

Mechanizm podajnika

Gniazdo zmiany polaryzacji

Pokretto regulacji docisku drutu elektrodowego: obrét zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara - zwiekszanie sity docisku, obrét w kierunku
przeciwnym - zmniejszenie sity docisku

Uwaga: Przy zbyt matej sile docisku drut sie slizga, natomiast przy zbyt
duzej drut moze ulec deformaciji.

Prowadnica drutu

] [=]

[»] [¢]

Pokretto mocujace rolke

Polaryzacja napiecia wyjsciowego

Spawanie drutem rdzeniowym samoostonowym (nie wymagajgcym osony gazowej)
odbywa sie z ujemng polaryzacjg (DC-). Spawanie drutem litym, ktéry wymaga ostony
gazowej, odbywa sie z polaryzacjg dodatnig (DC+).



Instrukcja instalacji i eksploataciji

Polaryzacja napigecia wyjsciowego przy spawaniu drutem rdzeniowym samoostonowym
(nie wymagajgcym ostony gazowe;j):

- 7=

+ =

Polaryzacja napiecia wyjsciowego przy spawaniu drutem litym wymagajgcym ostony

gazowej:

+ G

—/.:

Czynnosci koncowe

Potaczy¢ przewodd powrotny z elementem spawanym za pomocg zacisku
kleszczowego.

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym z wejsciem gazu ostonowego poprzez
reduktor cisnienia.

Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego pétautomatu do gniazda zasilania sieci
energetycznej.

Wiaczy¢ zasilanie potautomatu wigcznikiem gtéwnym, co sygnalizowane jest
zaswieceniem sie lampki sygnalizacyjne;.

Stosownie do rodzaju spoiny, typu ztgcza i grubosci spawanych elementéw wybrac
odpowiednie nastawy spawania za pomocg przetgcznika napiecia spawania oraz
pokretta regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego.

Zachowujgc stosowne przepisy bhp mozna przystagpi¢ od spawania.
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Elementy obstugi

Elementy obstugi
Elementy obstugi na ptycie przedniej MAGPOWER 155

anboOLARRABRARER

43
E ° e
*®
6
1 Uchwyt spawalniczy
Dtugo$¢ przewodu spawalniczego: 2,5m
2 Lampka: $wiecenie sygnalizuje przegrzanie urzadzenia
3 Pokretto regulacji predkosci podawania drutu Vd
4 tacznik zakresow spawania
5 Wytacznik gtéwny zasilania urzgdzenia

El Przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym

Dtugos¢ przewodu powrotnego: 1,7m
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Elementy obstugi

Elementy obstugi na ptycie tylnef MAGPOWER 155

Kréciec do podigczenia gazu ostonowego

Przewdd zasilania sieciowego 230V z wtyczkg

Dtogos¢ przewodu zasilajgcego: 2,5m
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Proces spawania

Proces spawania

Spawanie metodg MIG / MAG

W metodzie spawania technikg MIG/MAG wymagane jest ustawienie dwéch
parametréw spawania:

e napiecie spawania Us

¢ predkos¢ podawania drutu elektrodowego Vd

Spawanie drutem rdzeniowym samoostonowym, ktéry nie wymaga ostony

gazowej (FCW-SS)

W celu przystosowania pétautomatéw MAGPOWER 155 do spawania drutem

rdzeniowym nalezy:

e Zatozy¢ na tuleje szpule z drutem rdzeniowym.

e W komorze podajnika ustawi¢ polaryzacje napiecia wyjsciowego na ujemna.

e W podajniku, rolka napedowa (0.6/0.9) powinna by¢ zatozona oznaczeniem 0.9 do
pokretta mocujgcego rolke.

e Na uchwyt spawalniczy zatozy¢ wyposazenie do drutu rdzeniowego (koncowke
140.D418 i dysze 145.D258).

Spawanie drutem litym, ktéry wymaga ostony gazowej (GMAW)

W celu przystosowania pétautomatéow MAGPOWER 155 do spawania drutem litym z
ostong gazowa nalezy:

e Zalozy¢ na tuleje szpule z drutem litym.

o Podtagczy¢ gaz ostonowy.

o W komorze podajnika ustawi¢ polaryzacje napiecia wyjsciowego na dodatnig.

e Zamontowa¢ rolke odpowiednig do Srednicy zatozonego drutu.

/1\ UWAGA
Do spawania drutem litym ¢0.8 korzystac¢ z rolki 0.9.

e Na uchwyt spawalniczy zatozy¢ wyposazenie do drutu litego (koncowke 140.0008
lub 140.0059 i dysze gazowg 145.D255). Doktadny opis elementéw wyposazenia
zamieszczono w tabelce na stronie 34.

/1\ UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywany wytacznie z zamknietg klapa.

Dobér parametréow spawania

Ponizej przedstawiono kilka uwag, utatwiajgcych dobér parametréw spawania:

e Zwiekszenie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje skrocenie
dtugosci tuku, zwiekszenie natezenia prgdu spawania oraz zwiekszenie gtebokosci
wtopienia /przetopul/.

e Zmniejszenie predkosci podawania drutu powoduje wydtuzenie tuku, zmniejszenie
natezenia pradu spawania i zmniejszenie przetopu.

e Zwiekszenie napiecia spawania powoduje wydtuzenie tuku.

Zmniejszenie napigcia spawania powoduje skrocenie tuku.
13



Proces spawania

Gdy predkos¢ podawania drutu elektrodowego jest juz za duza nastepuje wyrazne
»wypchanie” uchwytu spawalniczego ku gorze. Drut elektrodowy nie nadgza topic¢
sie w tuku i odpycha uchwyt spawalniczy.

Gdy predkosé podawania drutu elektrodowego jest za mata lub, gdy napiecie
spawania jest za wysokie, na koncu drutu elektrodowego tworzg sie duze krople,
ktoére spadajg obok jeziorka cieklego metalu.

Zbyt duze rozpryski Swiadczg o za matym napieciu spawania lub za duzej predkosci
podawania drutu elektrodowego.

Przy dobieraniu parametréw spawania mozna postuzy¢ sie poznizszg tabelg.

%) : olo
MM l
CcO02 5 6,5 10 -
0,6 GMAW
AR/CO2 6 8 10 -
CcO2 3 4 4.5 6,5
0,8 GMAW
AR/CO2 4.5 6 6,5 8,5
0,9 FCW-SS - 3 3 4 6
\Y A1 A2 B1 B2

Spawanie punktowe
Potautomaty spawalnicze MAGPOWER 155 mogg réwniez stuzy¢ do spawania

punktowego — zalecane przy spawaniu cienkich elementéw np. arkuszy blachy. W tym
celu nalezy:

Zmieni¢ dysze gazowg na dysze specjalng, wyposazong w kotki umozliwiajgce
docisk fgczonych elementéw i swobodny wyptyw gazu ostonowego.
Ustawi¢ parametry spawania wedtug wczesniej oméwionych zasad.
Istotny wptyw na jakos¢ tgcza ma tu czas spawania:
= zbyt dtugi — powoduje wytopienie sie metalu
= zbyt krétki — brak potgczenia.
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Przepisy w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy

Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i
normami. Jednakze moze ono wytwarzac¢ zaktécenia elektromagnetyczne, kiére mogag
oddziatywa¢ na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik
radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidcenia te mogg powodowac
problemy z zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla
wyeliminowania lub  zmniejszenia  wptywu zakiécen  elektromagnetycznych
wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy dokfadnie zapoznac¢ sie zaleceniami tego
rozdziatu.
Urzadzenie to zostatlo zaprojektowane do pracy w obszarze
przemystowym. Aby uzywaé go w gospodarstwie domowym niezbedne
jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do
wyeliminowania mozliwych zakidcen elektromagnetycznych. Urzadzenie
to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli
stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiécen elektromagnetycznych obstugujgcy
musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z
pomocy Lincoln Electric Bester. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez
pisemnej zgody Lincoln Electric Bester.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy
czy nie znajdujg sie tam jakies urzadzenia, ktére mogtyby dziataé niepoprawnie z
powodu zaktdcen 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 urzadzenia.

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

e Urzadzenia systeméw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet
stuzgcy do pomiaréw i kalibrac;ji.

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

e Sprawdzi¢ odpornosé elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu
pracy. Obstugujacy musi by¢ pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest
kompatybilny. Moze to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

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

Azeby zmniejszy¢é emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy

wzigé pod uwage nastepujgce wskazowki:

o Podtgczy¢ urzagdzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukciji.
Jesli mimo to pojawig sie zakitdcenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia
dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej
siebie. Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe
nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza
warunkow bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.
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Proces spawania

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie
elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan moze to okaza¢ sie niezbedne.
UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w
ktorych zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napigcia. W takich
miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci

elektromagnetyczne;.

|  MAGPOWER 155

Dane techniczne

Parametry wejsciowe

Znamionowe napiecie zasilania [V] 230 *10%
(50 Hz)
Znamionowy maksymalny prad zasilania [A] 25
Znamionowy pobdr mocy z sieci [kVA] 5,8
Wspotczynnik mocy cos@ przy obcigzeniu znamionowym 93
EMC Grupa / Klasa /A
Parametry wyjsciowe
Prad spawania znamionowy X10% [A] 140
Prad spawania dla pracy X20% [A] 100
Prad spawania ciggty X100% [A] 45
Zakres regulacji prgdu spawania [A] 45+140
Napiecie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia [V] 49+69

Pozostate parametry techniczne

llo$¢ stopni napiecia spawania 4
Zakres regulacji predkosci podawania drutu [m/min] 0+18
Stopien ochrony obudowy 1P21
Zakres temperatur pracy [°C] od -10 do 40
Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna (t=20°C) [%] 90

Masa /bez szpuli/ [kg] 22
Wymiary /szer/wys/gt/ [mm] 250 x 320 x 490
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Proces spawania

Przepisy w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy

W sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych obawigzujg
zapisy Rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000r. /Dz. U.
00.40.470 z dnia 19 maja 2000r./, a w szczegolnosci punkty:

Rozdziat 3 Wyposazenie i materiaty eksploatacyjne

§ 20.2. Butle zapasowe, o ktorych mowa w ust. 1, powinny by¢ przechowywane w
wyodrebnionych pomieszczeniach wykonanych z materiatow niepalnych badz w
wydzielonych miejscach spawalni, wyraznie oznakowanych i zabezpieczonych.

§ 22.1. Weze do gazéw powinny by¢ stosowane zgodnie z ich przeznaczeniem,
rodzajem gazu i cisnieniem znamionowym. W przypadku mieszanek gazowych nalezy
stosowa¢ waz odpowiedni do gazu dominujgcego w mieszance.

§ 25.1 Naprawy urzgadzen i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez
osoby o odpowiednich kwalifikacjach, natomiast uzytkownicy urzadzen spawalniczych i
osprzetu moga wykonywaé tylko biezgce czynnosci konserwacyjne, okreslone w
instrukcjach eksploatacyjnych wydanych przez producenta.

§ 25.2. Urzadzenia i osprzet spawalniczy powinny by¢ po naprawie sprawdzane pod
wzgledem spetnienia przez nie wymagan bezpieczenstwa okreslonych w przepisach
lub w Polskich Normach. Wynik sprawdzenia powinien by¢é udokumentowany.

Rozdziat 4 Kwalifikacje spawalnicze

§ 27. Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane przez osoby posiadajgce
"Zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia" albo "Swiadectwo egzaminu spawacza" lub
"Ksigzke spawacza", wystawione w trybie okreslonym w odrebnych przepisach i
Polskich Normach, z uwzglednieniem przepisu §28.

§ 28. Osoby wykonujgce:

1) reczne ciecie termiczne,

2) zgrzewanie

3) reczne lutowanie

4) zmechanizowane i automatyczne wykonywanie prac spawalniczych - powinny
wykaza¢ sie co najmniej zaswiadczeniem o ukonczeniu szkolenia w zakresie
okreslonym w odrebnych przepisach i Polskich Normach.
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REV02

Lista czesci zamiennych
Nazwa Indeks CODE
MAGPOWER 155 B18245-1 1169
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Lista czesci zamiennych

REV02

L.p. Nazwa czesci Indeks llos¢
1 | PODSTAWA R-3019-251-1/08R 1
2 | WENTYLATOR 0873-100-093R 1
3 | PRZEPUST KABLOWY 1361-599-398R 2
4 | ZACISK KABLOWY 1361-599-399R 2
5 |NOZKA GUMOWA 1373-184-009R 4
6 |PRZEWOD ZASILAJACY 230V | R-5041-233-3R 1
7 |FILTR SIECIOWY R-5041-259-1R 1
8 | TRANSFORMATOR R-4034-143-1R 1
9 | MOSTEK PROSTOWNICZY 1156-112-020R 1
10 | WSPORNIK R-1019-274-1/08R 1

PRZEWOD POWROTNY Z
1 | ZACISKIEM C-5578-026-6R 1
12 | LACZNIK SIECIOWY 1115-270-005R 1
13 | LACZNIK ZAKRESOW 1115-270-065R 1
14 | PLYTKA STERUJACA 0918-432-080R 1
15 | POKRETLO 1158-910-025R 1
16 | NALEPKA R-0010-409-1R 1
UCHWYT SPAWALNICZY
17 RV13/1/2.5 B10242-1 1
18 | POKRYWA R-1019-287-1R 1
19 | NALEPKA R-0010-425-1R 1

20 |LISTWA 1361-599-328R 1
21 | PRZEGRODA R-3019-252-1/08R 1
22 | DACH R-1019-286-1R 1
23 | NALEPKA 2719-107-728R 1
24 | RACZKA 1361-598-182R 1
25 | PIERSCIEN IZOLACYJNY 1361-599-670R 2
26 | POKRETLO KPL. D-2846-026-1R 2
27 | PRZEPUST KABLOWY 1361-599-250R 1
28 | ZESTAW PODAJACY 0744-000-146R 1
29 | NALEPKA 2719-107-389R 1
30 |PIERSCIEN SZPULI 1361-599-327R 1
31 | SPREZYNA OCYNKOWANA 0652-621-017R 1
32 | BLOKADA SZPULI 1361-599-325R 1
33 |TULEJA 1361-599-326R 1
34 | NALEPKA 2719-107-733R 1
35 | PRZEWOD PRADOWY R-5041-242-1R 1

(patrz schemat)
36 | PRZEWOD CZUJINIKA R-5041-094-1R 1
(patrz schemat)
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Akcesoria

WEEE

Akcesoria

Akcesoria do uchwytu spawalniczego

Lp. Nazwa czesci Symbol Indeks
1 [Koncéwka kontaktowa do drutu litego ¢ = 0,6 mm 140.0008 | BP10000-1
2 |Koncéwka kontaktowa do drutu litego ¢ = 0,8 mm 140.0059 | BP10000-2
3 Koncéwka kontaktovza do drutu rdzeniowego, 140.D418 | BP10027-1
samoostonowego ¢ = 0,9 mm
4 |Dysza gazowa do drutu litego 145.D255 | BP10034-1
5 |Dysza do drutu rdzeniowego, samoostonowego 145.D258 | BP10035-1

Rolki napedowe

Lp. Nazwa czesci Indeks
1 |Rolka VK0.9-0.9 BP10100-1
2 |Rolka V0.6-VKO0.9 BP10131-1

W sprawach obstugi serwisowej i napraw nalezy kontaktowac sie z najblizszym
autoryzowanym punktem serwisowym Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0. Obsluga
serwisowa i naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane punkty serwisowe
powoduja utrate uprawnien z tytutu gwarancji.

Naprawy urzadzen i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez
osoby o odpowiednich kwalifikacjach.

WEEE

Nie wyrzucaé¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi
odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2012/19/EC dotyczaca
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¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako
wilasciciel urzadzen powinienes otrzyma¢ informacje o

zatwierdzonym systemie skladowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie czlowieka!
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WEEE

L.p.

NAZWA

MATERIALY
PRZETWARZALNE

MATERIALY UTYLIZACYJNE

Fe | Al | Cu | Mosigdz

PCB

Tworzywa
sztuczne

LCD

Przewody
zewnetrzne

Kondensatory

PODSTAWA

WENTYLATOR

PRZEPUST
KABLOWY

NOZKA GUMOWA

PRZEWOD
ZASILAJACY 230V

TRANSFORMATOR

X | X [ X]| X | X

MOSTEK

WSPORNIK

PRZEWOD MASOWY
Z ZACISKIEM

10

tACZNIK SIECIOWY

1"

EACZNIK ZAKRESOW

12

PLYTKA STERUJACA

13

POKRETLO

14

UCHWYT
SPAWALNICZY
RV13/1/2,5

15

POKRYWA

16

LISTWA ZMIANY
POLARYZACI

17

PRZEGRODA

18

DACH

19

RACZKA

20

PRZEPUST KAB.

21

ZESTAW PODAJACY

22

PIERSCIEN SZPULI

X | X[ X[ X

23

SPREZYNA
OCYNKOWANA

24

BLOKAWA SZPULI

x

25

TULEJA

26

PRZEWOD
PRADOWY

27

PRZEWOD CZUJNIKA
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MAGPOWER 155

Schemat elektryczny
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Notatki
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Lincoln Electric Bester Sp. z o.0.

Notatki /Notes

Prosze wypetnic i zachowac z whasnymi zapisami. / Please complete and retain with you personal records.

Nazwa modelu /Model Name Numer seryjny /Srial Nmber

Data zakupu / Purchase Date

Dystrybutor / Distri

Adres / Address

Zapewniamy dostawy najlepszych urzadzen spawalniczych!
We gauarantee the best welding machines!

1

OdwiedZ naszg strong
Visit our webside at

www.bester.com.pl
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