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os LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Dzigkujemy Panstwu i gratulujemy

wyboru pdtautomatu spawalniczego MAG Power 1501, 1501S.
Teraz mozecie Panstwo spawac sprawnie i dobrze

A my to Wam gwarantujemy.

Declaration of confirmity
Konformitatserklarung
Deklaracja zgodnosci

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Declares that the welding machine:
Erklart, daB die Bauart der Maschine:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

MAG Power 1501, 1501S

conforms to the following directives:
den folgenden Bestimmungen entspricht:
spetnia nastepujace wytyczne:

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/336/CEE, 92/31/CEE

and has been designed in conformance with the following norms:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden Normen hergestellt wurde:
i ze zostalo zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych norm:
EN 50199, EN 60974-1

Y- Do ?M

(2005)

Tomasz Domagalski
Operational Director
LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A. ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa,
Poland
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Bezpieczenstwo uzytkowania

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byc¢
pewnym, ze instalacja, obstuga, przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez
osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia mozna dokona¢ tylko
po doktadnym zapoznaniu sie z ta instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata,
Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Bester S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci
za uszkodzenia spowodowane niewfasciwg instalacja, niewtasciwa konserwacjg lub
nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza
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 rozpoczeciem
uzytkowania tego urzadzenia przeczytaj niniejsza instrukcje ze
zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé
powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego
urzadzenia.

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

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Stosowa¢ maske
ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla zabezpieczenia oczu
przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skéry stosowa¢ odpowiednia 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 tuk lub
wystawianiem sig na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé
wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru prowadzenia prac
spawalniczych. W pogotowiu powinny byé odpowiednie $rodki
gasnicze. Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu
spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do
przylegtego obszaru. Nie spawa¢ Zzadnych pojemnikéw, bebndw,
zbiornikbw lub materiatu dopoki nie zostang przedsiewziete
odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywaé tego
urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazéw, oparéw lub
tatwopalnych cieczy.
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OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie
spawania mogg powstawa¢ opary i gazy niebezpieczne dla
zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia
takiego ryzyka musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub
wyciag usuwajacy opary i gazy ze strefy oddychania.

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

g
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URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac
kable =zasilajacy i spawalnicze z uchwytem spawalniczym i
zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia
ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢ uchwytu spawalniczego
bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
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 rozrusznikbw serca i spawacze z
wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym
urzadzeniem powinni skonsultowac 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
obstugujacy poétautomat spawalniczy obowigzani sa do noszenia w
czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu/zatacznik 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
czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA:
Stosowac tylko butle atestowane z gazem odpowiedniego rodzaju
do stosowanego procesu i poprawnie dziatajacymi regulatorami
ciSnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia.
Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu, zabezpieczajac
ja tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszcza¢ i nie
transportowa¢ butli z gazem ze zdjetym kotpakiem
zabezpieczajacym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu
spawalniczego, zacisku uziemiajacego lub jakiegokolwiek elementu
obwodu przewodzacego prad do butli z gazem. Butle z gazem
muszg byé umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier lub
rozgrzanej powierzchni.

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




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

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

Instrukcja instalacji i eksploatacji

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

Warunki eksploataciji

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

O Nie umieszcza¢ i nie uzytkowac¢ tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci
wigkszej niz 15°.

O Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna
cyrkulacja czystego powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i od wentylatora.
Gdy urzgdzenie jest zataczone do sieci, niczym go nie przykrywac np. papierem lub
Scierka.

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

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

Q Urzadzenie powinno byé umieszczone z dala od urzadzen sterowanych droga
radiowg. Jego normalna praca moze niekorzystnie wptyna¢ na ulokowane w poblizu
urzadzenia sterowane radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub
uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci elektromagnetycznej
zawarty w tej instrukgcji.

O Nie uzywac tego urzadzenia w temperaturach otoczenia wyzszych niz 40°C.




Przykrecanie uchwytu

Przed rozpoczeciem eksploataciji urzadzenia nalezy przykreci¢ do niego uchwyt, kiéry
utatwia transport urzadzenia. W tym celu nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

U Rozpakowa¢ urzadzenie.

U Rozpakowac¢ uchwyt.

O Woykreci¢ wkrety mocujace od gory ptyte goérng (przy przedniej i tylnej Sciance)
(tacznie 4szt.).

O Ustawi¢ uchwyt na otworach.

O Wkreci¢ wkrety.

Przylaczanie do sieci zasilajacej

Przytagczanie potautomatu do zasilajacej sieci energetycznej oraz wigczanie do
systemu ochrony przeciwporazeniowej powinno by¢ zgodne z norma arkuszowg PN-E
— 05009 pt. ,Instalacja elekiryczna w obiektach budowlanych”.

0 MAG Power 1501 przystosowany jest do wspotpracy z jednofazowa 3-przewodowsg
siecig 230V, 50Hz z zabezpieczeniem zwtocznym bezpiecznikiem o pradzie 16A.

0 MAG Power 1501S przystosowany jest do wspédtpracy z jednofazowa, 3-
przewodowg siecig 230V, 50Hz z zabezpieczeniem zwlocznym bezpiecznikiem o
pradzie 16A lub tr6jfazowa, 5-przewodowg siecig 3x400V, 50Hz z zabezpieczeniem
zwtocznym bezpiecznikiem o pradzie 10A. Gniazdo przytaczeniowe powinno posiadaé
zacisk ochrony przeciwporazeniowe;.

O Przed przytaczeniem pétautomatu do sieci zasilajgcej upewnié sie czy wytgcznik
gtéwny jest w pozycji 0 /wytgczony/.

0 MAG Power 1501S wyposazony jest w dwa przewody zasilajgce dla dwéch
rodzajow sieci zasilajacej.

O Zmiany napiecia zasilania mozna dokonaé za pomoca przetacznika napiecia
zasilania, zamontowanego na s$ciance tylnej urzadzenia.

Podtaczanie gazu ostonowego

W celu podiaczenia gazu ostonowego wykonac nastepujace czynnosci:

O Po ustawieniu butli na poéice od strony $cianki tylnej, zabezpieczy¢ ja przed
przewrdceniem sig za pomoca tancucha.

O Zdja¢ ostone zaworu butli z gazem ostonowym.
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O Nakreci¢ reduktor gazu na butle.
U Podigczy¢ reduktor gazu z potautomatem Mag Power wezem cisnieniowym
doprowadzajgcym gaz, uzywajac do tego opaski zaciskowej.

Zaktadanie drutu elektrodowego do podajnika

Przed rozpoczeciem zakladania drutu elekirodowego do podajnika drutu nalezy
wylaczyé urzadzenie z sieci poprzez ustawienie przetacznika =zasilania
sieciowego w potozeniu “0”.

Aby zatozy¢ drut elektrodowy nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

U Natozy¢ szpule z drutem na trzpien, tak zeby przewéd wystawat od dotu, w kierunku
rolki napedowej. Szpule z drutem o masie 5kg nalezy nakfada¢ na krétszy trzpien o
wigkszej Srednicy, natomiast szpule z drutem o masie 0,5kg nalezy naktada¢ na
dtuzszy trzpien o mniejszej Srednicy.

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

U Natozy¢ sprezyne na pierscien, nastepnie docisnaé jg za pomocg blokady szpuli.
Dla zablokowania zespotu szpuli na trzpieniu nalezy nakretke blokady szpuli wkreca¢ w
kierunku zgodnym z ruchem wskazdéwek zegara.

O W podajniku drutu zwolni¢ sprezyne dociskajacg nakretke i unieS¢ ramig
dociskajgce. Upewni¢ sie czy S$rednica wygrawerowana na widocznej stronie rolki
napedowej odpowiada $rednicy zastosowanego drutu.

Q Ostroznie odwing¢ koniec drutu ze szpuli utrzymujac go naprezonym dla
zapobiezenia rozwiniecia sie drutu ze szpuli.

Woprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku.

Whprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu.

Opuscic¢ ramie rolki dociskajacej i zatrzasna¢ je za pomoca regulatora sity docisku.
Z uchwytu spawalniczego wykreci¢ dysze i koncowke kontaktowa.

Wiaczy¢ zasilanie pétautomatu.

Skierowa¢ uchwyt na zewnatrz tak, aby wysuwajacy sie drut nie spowodowat
okaleczenia spawacza oraz innych ludzi znajdujgacych sie w poblizu.

O Nacisng¢ przycisk sterujacy; drut elektrodowy powinien przesuwac sie w kierunku
koncowki uchwytu.

oooo0oo

Uwaga:
Podczas przesuwania sie¢ drutu w uchwycie spawalniczym nie zaglada¢ do
otworu wylotowego, gdyz wysuwajacy sie drut moze przebi¢ rogéowke oka.

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

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



tuleja

szpula z drutem:

pierscien szpuli

sprezyna

blokada szpuli

A — o masie 5kg, B — 0o masie 0,5kg



Zmiana polaryzacji napiecia wyjsciowego
listwa zmiany polaryzaciji
napiecia wyjsciowego

Spawanie z dodatnia polaryzacja (DC+)

Urzadzenie fabrycznie przygotowane jest do spawania z dodatnig polaryzacjg
wymagang do drutu elekirodowego stalowego petnego. Przewdd uchwytu
spawalniczego podigczony jest do dodatniego zacisku wyjsciowego, natomiast
przewdd powrotny oznakowany niebieska koszulka do zacisku ujemnego.

Spawanie z ujemna polaryzacja (DC-)

Przewody dochodzace do listwy nalezy zamieni¢ miejscami tj. przewdd uchwytu
spawalniczego podtaczy¢ do zacisku ujemnego, a przewdd powrotny do zacisku
dodatniego. Jest to konfiguracja przewidziana do spawania drutem rdzeniowym,
samoostonowym.

Czynnosci koncowe

U Potaczyé przewdd powrotny z elementem spawanym za pomocg zacisku
kleszczowego.

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

O Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego potautomatu do gniazda zasilania sieci
energetycznej.

QO Wigczy¢ zasilanie potautomatu wiacznikiem gtéwnym, co sygnalizowane jest
zaswieceniem sie lampki sygnalizacyjnej.

O Stosownie do rodzaju spoiny, typu ztacza i grubosci spawanych elementéw wybracé
odpowiednie nastawy spawania za pomocg przetacznika napiecia spawania oraz
pokretta regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego.

O Zachowujac stosowne przepisy bhp mozna przystapi¢ od spawania.
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Elementy obstugi

Elementy obstugi na ptycie przedniej MAG Power 1501 i 1501S

(o] [*] [

(o] [o] [2]

ester,

i
by Lincoln Electri

&

wytacznik gtéwny zasilania urzadzenia: wiacza i wytacza zasilanie sieciowe;
wigczenie zasilania sygnalizowane jest podswietleniem sie wytacznika
pokretto regulacji predkosci podawania drutu Vd: umozliwia ptynng regulacje
predkosci podawania drutu elektrodowego w zakresie od 0 do 18 m/min
przetacznik zmiany napiecia spawania: umozliwia skokowy wybér czterech
wartosci napiecia spawania:

MIN1, MIN2, MAX1, MAX2.

Uwaga:

Nie wolno zmienia¢ zakresu napiecia w trakcie spawania - grozi to
uszkodzeniem przetacznika

sygnalizator dziatania zabezpieczenia termicznego: Swiecenie sygnalizuje
przegrzanie urzadzenia

uchwyt spawalniczy: doprowadza napiecie spawania, gaz ostonowy i drut
elektrodowy

przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym: zamyka obwdd spawania
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Elementy obstugi na ptycie tylnej MAG Power 1501

(2] [e] [»] [

przewod zasilania sieciowego z wtyczkg

waz zasilania gazu

otwory wentylatora chtodzacego — nie zastaniac !

pétka do ustawienia butli z gazem

Uwaga:

Po zainstalowaniu, butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywroceniem sie
za pomoca tancucha. Nie stawia¢ na poétke butli o pojemnosci wiekszej
niz 10 litrow — grozi to wywrdceniem sie pétautomatu.
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Elementy obstugi na ptycie tylnej MAG Power 1501S

(o] [2] [e] [o] [

[]

przewod zasilania sieciowego 230V z wtyczka

przewod zasilania sieciowego 400V z wtyczka

waz zasilania gazu

otwory wentylatora chtodzacego — nie zastaniac !

pétka do ustawienia butli z gazem

Uwaga:

Po zainstalowaniu, butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywroceniem sie
za pomoca tancucha. Nie stawia¢ na poétke butli o pojemnosci wiekszej
niz 10 litrow — grozi to wywrdceniem sie pétautomatu

przetacznik do zmiany napiecia zasilania

Uwaga:

Nie wolno zmienia¢ napiecia zasilania w trakcie spawania - grozi to
uszkodzeniem przetacznika
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Proces spawania

Charakterystyka pradowo-napieciowa urzadzenia

napiecie spawania Us [V]

107\ 1 1 1 1 1 T

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
prad spawania Is [A]

Spawanie metoda MIG / MAG

W metodzie spawania technikg MIG / MAG wymagane jest jedynie ustawienie dwoch
parametrow spawania:

O napiecie spawania Us

U predkos¢ podawania drutu elektrodowego Vd

Ponizej przedstawiono kilka uwag, utatwiajacych dob6r parametrow spawania:

O Zwiekszenie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje skrécenie
dtugosci tuku, zwigkszenie natezenia prgdu spawania oraz zwiekszenie gtebokosci
wtopienia /przetopu/.

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

4 Zwiekszenie napiecia spawania powoduje wydtuzenie tuku.

4 Zmniejszenie napiecia spawania powoduje skrécenie tuku.

O Gdy predkos¢ podawania drutu elektrodowego jest juz za duza nastepuje wyrazne
~wypchanie” uchwytu spawalniczego ku gérze. Drut elektrodowy nie nadaza topi¢ sie w
tuku i odpycha uchwyt spawalniczy.

O Gdy predkos¢ podawania drutu elekirodowego jest za mata lub, gdy napiecie
spawania jest za wysokie, na koncu drutu elektrodowego tworza sie duze krople, ktére
spadajg obok jeziorka ciekiego metalu.

U Zbyt duze rozpryski $wiadczg o za matym napigciu spawania lub za duzej predkosci
podawania drutu elektrodowego.
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Spawanie drutem rdzeniowym, samoostonowym

W celu przystosowania pétautomatéw MAG Power 1501 i 1501S do spawania drutem
rdzeniowym nalezy:

O Zatozy¢ na tuleje szpule z drutem rdzeniowym.

O W komorze podajnika zmienié polaryzacje napiecia wyjsciowego na ujemna.

O W podajniku drutu elektrodowego zatozy¢ rolke napedowa oznakowang symbolem
0.9V/1.2V strong do drutu 0.9.

Q Przezbroi¢ uchwyt spawalniczy zakladajac wyposazenie do drutu rdzeniowego
(koncéwke 140.D418 i dysze 145.D258).

Spawanie punktowe

Pétautomaty spawalnicze MAG Power 1501 i 1501S moga réwniez stuzy¢ do spawania
punktowego — zalecane przy spawaniu cienkich elementéw np. arkuszy blachy. W tym
celu nalezy:
4 Zmieni¢ dysze gazowag na dysze specjalng, wyposazong w kotki umozliwiajace
docisk taczonych elementéw i swobodny wyptyw gazu ostonowego.
O Ustawi¢ parametry spawania wedtug wczesniej omowionych zasad.
Q Istotny wptyw na jakos¢ tacza ma tu czas spawania:

= Zzbyt diugi — powoduje wytopienie sie metalu

= zbyt krotki — brak potaczenia.

Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i
normami. Jednakze moze ono wytwarzac¢ zaktocenia elektromagnetyczne, ktére moga
oddziatywa¢ na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik
radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaki6cenia te moga powodowac
problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w okreslonych systemach. Dla
wyeliminowania lub  zmniejszenia wplywu  zaktécen elektromagnetycznych
wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznaé sie zaleceniami tego
rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym.
Azeby uzywa¢ go w gospodarstwie domowym niezbedne jest
przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania
mozliwych zakiécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢
zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w niniejszej instrukcji. Jezeli stwierdzi
sie wystgpienie jakichkolwiek zakidécehn elektromagnetycznych, obstugujacy musi
podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z
pomocy Bester S.A. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w urzadzeniu bez pisemnej zgody
Bester S.A.
Przed zainstalowaniem urzgdzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie
znajdujg sie tam inne urzadzenia, kiére moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu
zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:
U Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére
znajduja sie w poblizu miejsca pracy urzadzenia.
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O Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane
cyfrowo.

O Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i urzadzenia sterujgce stosowane w
przemysle. Sprzet stuzacy do pomiardw i kalibracji.

O Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy aparaty stuchowe.

O Sprawdzi¢ odpornosé elektromagnetyczna sprzetu uzytkowanego w miejscu pracy.
Obstugujacy musi by¢ pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny.
Moze to wymagaé¢ dodatkowych pomiaréw.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elekiromagnetycznego urzadzenia nalezy
wzigé pod uwage nastepujace wskazdwki:

U Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajagcej zgodnie ze wskazdéwkami tej instrukcii.
Jesli mimo to pojawiag sie zakiécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia
dodatkowych zabezpieczen takich np. jak filtrowanie napiecia zasilania.

U Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej
siebie.

4 Dla zmniejszenia promieniowania elekiromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy
uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie miejsca pracy z
ziemig nie powoduje zadnych problemow lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa
dla obstugi i urzadzenia.

O Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie
elektromagnetyczne. W niektérych sytuacjach moze to okazac sie niezbedne.
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Dane techniczne

MAG Power MAG Power
1501 1501S

Parametry wejsciowe

Znamionowe napiecie zasilania [V]

230 +10% 230 +10% 400 +10%

(50Hz) (50Hz) (50Hz)
Zna.mlo_nowy maksymalny prad 18.6 18.6 10,9
zasilania [A]:
Znamionowy pobdr mocy z sieci [kVA]: 4,7 4,7 47
Wspétczynnik mocy cos¢e przy obcigzeniu 0,97 0,97 0,97

znamionowym:

Parametry wyjsciowe

Prad spawania znamionowy X20% [A]

115 115 115

Prad spawania dla pracy X60% [A]

65 65 65

Prad spawania ciagty X100% [A]

50 50 50

Zakres regulacji pradu spawania [A]

40+115 40+115 | 65+115

l\\l/apiecie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia 19232 19:32 24-32
Pozostate parametry techniczne

llos¢ stopni napiecia spawania 4

Zakre;s regulacji predkosci podawania drutu 0-18

[m/min]

Stopien ochrony obudowy P21

Zakres temperatur pracy [°C]: -10 do +40

[Doz]puszczalna wilgotnosé wzgledna (t=20°C) 90

Masa /bez szpuli/ [kg]: 32 35

Wymiary (bez uchwytu) /szer/wys/gl/ [mm]: 364x383x635
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Wykaz czesci zamiennych

* - wystepuje jedynie w wersji MAG Power 1501S
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[19.20.21] [267] [12]

(o]

[1516] [13] [17] [1¢]

* - wystepuje jedynie w wersji MAG Power 1501S
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Wykaz czesci zamiennych MAG Power 1501 — indeks B18213-1, code 1032

Lp.|Nazwa czesci Symbol Indeks llosc
1 |tacznik Klawiszowy W4.8 ZIELONY O/ |1115-270-005R |1 szt.
(wtacznik zasilania)
tacznik klawiszow W2.3/21346

2 | retacanik zakrosow) CZERWONY 1115-270-051R |1 sz1.
3 |pokretto kompletne F32 1158-910-025R |1 szt.
4 |uchwyt spawalniczy RV13/120; 2,5M 0742-200-961R |1 szt.
5 |przewod powrotny C-5578-026-6R |1 szt.
6 |transformator C-4244-385-0R |1 szt.
7 |diawik R-4043-003-1R |1 szt.
8 |pltytka kompletna US-68 (230V) C-3731-401-1R |1 szt.
9 |zestaw prostowniczy PMS-28+T 1156-112-020R |1 szt.
10 |wentylator DP200A2123XST 230V |0873-100-093R |1 szt.
11 |uchwyt R-3019-004-1R |1 szt.
12 |przewdd sieciowy D-5578-194-2R |1 szt.
13 |koto przednie, skretne KPA-PG 50S 39293 1029-660-003R |2 szt.
14 |koto tylne 1029-660-125R |2 szt.
15 |rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1 szt.
16 |rolka czynna VK0,9/1,2B BP10099-1 1 szt.
17 |prowadnica 0742-200-360R |0,11m
18 [tuleja 1361-599-326R |1 szt.
19 |pierscien blokujacy szpule 1361-599-327R |1 szt.
20 |kréciec 1361-599-325R |1 szt.
21 |sprezyna 0652-620-017R |1 szt.
22 |waz cisnieniowy 5x2 1361-410-005R |2 m
23 |silnik zesp. podajacego 101.674 1111-722-045R |1 szt.
24 |listwa zmiany biegunowosci 1361-599-328R |1 szt.

Wykaz czesci zamiennych MAG Power 1501S — indeks B18213-2, code 1033

Lp.|Nazwa czesci Symbol Indeks llosc
1 |facznik Klawiszowy W4.8 ZIELONY O/ |1115-270-005R |1 szt.

(wtacznik zasilania)

tacznik klawiszowy W2.3/21346
2 |(przefacznik zakresow) CZERWONY 1115-270-051R |1 s2t.
3 |pokretto kompletne F32 1158-910-025R |1 szt.
4  |uchwyt spawalniczy RV13/120; 2,5M 0742-200-961R |1 szt.
5 |przewdd powrotny C-5578-026-6R |1 szt.
6 |transformator C-4244-387-0R |1 szt.
7 |diawik R-4043-003-1R |1 szt.
8 |plytka kompletna US-68 (230/400V) C-3731-401-2R |1 szt.
9 |zestaw prostowniczy PMS-28+T 1156-112-020R |1 szt.
10 |wentylator DP200A2123XST 230V |0873-100-093R |1 szt.
11 |uchwyt R-3019-004-1R |1 szt.
12 |przewdd sieciowy D-5578-194-1R |1 szt.
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13 |koto przednie, skretne KPA-PG 50S 39293 1029-660-003R |2 szt.
14 |koto tylne 1029-660-125R |2 szt.
15 |rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1 szt.
16 |rolka czynna VK0,9/1,2B BP10099-1 1 szt.
17 |prowadnica 0742-200-360R |0,11 m
18 |tuleja 1361-599-326R |1 szt.
19 |pierscien blokujacy szpule 1361-599-327R |1 szt.
20 |kréciec 1361-599-325R |1 szt.
21 |sprezyna 0652-620-017R |1 szt.
22 |waz cisnieniowy 5x2 1361-410-005R |2 m
23 |silnik zesp. podajacego 101.674 1111-722-045R |1 szt.
24 |listwa zmiany biegunowosci 1361-599-328R |1 szt.
tacznik
25 (zmiana napiecia zasilania) SK10/4.42S 1115-260-222R |1 szt.
26 |przewod sieciowy D-5578-195-1R |1 szt.
Akcesoria do uchwytu spawalniczego
Lp.[Nazwa czesci Symbol Indeks
1 |koncowka kontaktowa do drutu stalowego ¢ = 0,6 mm [140.0008 |BP10000-1
2 |koncoéwka kontaktowa do drutu stalowego ¢ = 0,8 mm |140.0059 |BP10000-2
3 |koncowka kontaktowa do drutu rdzeniowego, 140.D418 |BP10027-1
samoostonowego ¢ = 0,9 mm
4 |dysza gazowa do drutu stalowego 145.D255 |BP10034-1
5 |dysza do drutu rdzeniowego, samoostonowego 145.D0258 |BP10035-1

W sprawach obstugi serwisowej i napraw nalezy kontaktowac sie z najblizszym
autoryzowanym punktem serwisowym Lincoln Electric Bester S.A.. Obstuga
serwisowa i naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane punkty serwisowe
powoduja utrate uprawnien z tytutu gwaranc;ji.

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

Rozdziat 3 Wyposazenie i materiaty eksploatacyjne

§ 20.2. Butle zapasowe, o ktérych mowa w ust. 1, powinny by¢ przechowywane w
wyodrebnionych pomieszczeniach wykonanych z materiatbw 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
stosowac waz odpowiedni do gazu dominujacego w mieszance.

§ 25.1 Naprawy urzadzen i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez
osoby o odpowiednich kwalifikacjach, natomiast uzytkownicy urzadzen spawalniczych i
osprzetu moga wykonywaé tylko biezace 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¢ udokumentowany.

Rozdziat 4 Kwalifikacje spawalnicze

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

§ 28. Osoby wykonujace:

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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Notatki
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Notatki

Prosze wypetnic i zachowa z wlasnymi zapisami

Nazwa modelu Numer seryjny

Data zakupu Data z jaka sprzet zostat dostarczony do docelowego odbiorcy
Dystrybutor

Adres

Zapewniamy dostawy najlepszych urzadzen spawalniczych

L]
i—=|

Odwiedz naszq strone
www.bester.com.pl




