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NATYCHMIAST SPRAWDZIC KARTON | SPRZET POD
KATEM USZKODZEN

Tytut wiasno$ci wystanego sprzetu przechodzi na nabywce po otrzymaniu
go przez przewoznika. W zwigzku z tym roszczenia dotyczace materiatow
uszkodzonych w transporcie musza by¢ dokonywane przez nabywce w
momencie odbioru przesytki.

BEZPIECZENSTWO ZALEZY OD CIEBIE

Sprzet do spawania i cigcia firmy Lincoln zostat zaprojektowany i
zbudowany z my$lg o bezpieczenstwie. Jednak ogdlne bezpieczenstwo
mozna zwiekszyC poprzez whasciwe zainstalowanie... i przemyslang
prace.

NIE INSTALOWAC, NIE OBSLUGIWAC ANI NIE NAPRAWIAC TEGO
SPRZETU BEZ PRZECZYTANIA NINIEJSZEJ INSTRUKCJI |
ZAPOZNANIA SIE ZE SRODKAMI BEZPIECZENSTWA W NIEJ
ZAWARTYMI. Zawsze nalezy pomysle¢, zanim podejmie si¢ dziatania, jak
i zachowac ostroznos¢.

/N OSTRZEZENIE

To stwierdzenie pojawia sie w sytuacji, gdy nalezy doktadnie
przestrzega¢ podanych informaciji, aby unikngé powaznych obrazen
ciata lub utraty zycia.

/N PRZESTROGA

To stwierdzenie pojawia sie w sytuacji, gdy nalezy przestrzegac
podanych informacji, aby unikng¢ niewielkich obrazen ciata lub
uszkodzenia sprzetu.

TRZYMAC GLOWE Z DALA OD OPAROW.

NIE WOLNO 2zbliza¢ sie zbytnio do tuku. Jesli jest to konleczne nalezy uzy¢
soczewek korekcyjnych, aby zachowaé
odpowiednig odlegtos¢ od tuku.

PRZECZYTAC i postepowat zgodnie z
kartg charakterystyki substancji
niebezpiecznej (SDS) i etykiety
ostrzegawcza umieszczong na
wszystkich pojemnikach materiatéw
spawalniczych.

STOSOWAC WYSTARCZAJACA
WENTYLACJE lub wywiew przy tuku
spawalniczym, lub jedno i drugie, w celu
usuniecia oparow i gazéw ze strefy
oddychania i obszaru ogdlnego.

W DUZYM POMIESZCZENIU LUB NA ZEWNATRZ naturalna wentylacja moze
wystarczy¢, jesli uzytkownik wydostanie gtowe z obszaru oparéw (patrz
ponizej).

WYKORZYSTYWAC NATURALNIE TWORZACE SIE CIAGI

POWIETRZA lub wentylatory, w celu usuwania oparéw z dala od

twarzy.

W przypadku wystapienia nietypowych objawdw nalezy
skontaktowac¢ si¢ z przetozonym. By¢ moze nalezy sprawdzi¢
atmosfere spawania i system wentylacji.

NALEZY ODPOWIEDNIO CHRONIC

OCZY, USZY i CIALO

CHRONIC oczy i twarz za pomoca prawidtowo
zatozonego kasku spawalniczego i odpowiedniej ptytki
filtracyjnej (patrz ANSI Z49.1).

CHRONIC ciafo przed rozpryskami spawalniczymi i
wytadowaniami tuku elektrycznego za pomocg ubrania
ochronnego, w tym odziezy wetnianej, fartucha i rekawic
odpornych na ptomienie, skorzanych legginsow i wysokich
butow.

&» ¥a.  CHRONIC innych przed rozpryskami, rozbtyskami |
oSlepiajacym blaskiem za pomoca ekrandw lub barier
ochronnych.

W NIEKTORYCH OBSZARACH moze byé konieczna ochrona przed
hatasem.
UPEWNIC SIE, ze sprzet ochronny jest w dobrym stanie.

W miejscu pracy nalezy ZAWSZE nosié¢
okulary ochronne.

SYTUACJE SZCZEGOLNE

NIE SPAWAC ANI NIE PRZECINAG pojemnikow lub materiatéw, ktore
wczesniej miaty kontakt z substancjami niebezpiecznymi, chyba ze zostaty
odpowiednio oczyszczone. Jest to bardzo niebezpieczne.

NIE SPAWAC ANI NIE PRZECINAC czesci malowanych lub powlekanych,
chyba ze zastosowano specjalne $rodki ostrozno$ci dotyczace wentylacji. Mogg,
one uwalnia¢ wysoce toksyczne opary lub gazy.

Dodatkowe srodki ostroznosci

CHRONIC butle z gazem sprezonym przed wysokimi temperaturami,
wstrzasami mechanicznymi i tukami elektrycznymi; zamocowac butle tak, aby
nie upadty.

UPEWNIC SIE, ze butle nie s uziemione ani ze nie sg czescia

obwodu elektrycznego.

USUNAC wszystkie potencjalne zagrozenia pozarowe z obszaru spawania.
ZAWSZE NALEZY MIEC PRZYGOTOWANY SPRZET
PRZECIWPOZAROWY GOTOWY DO NATYCHMIASTOWEGO
UZYCIA | WIEDZIEC, JAK GO UZYWAC.
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BEZPIECZENSTWO

CZESC A:
OSTRZEZENIA

A A

PROPOZYCJA KALIFORNIJSKA 65 - OSTRZEZENIA

OSTRZEZENIE: Wdychanie spalin z silnikow Diesla naraza Cie na
substancje chemiczne uznane w stanie Kalifornia za powodujace raka i
wady wrodzone lub majace inny szkodliwy wplyw na rozrodczos¢.

. Silnik nalezy zawsze uruchamiac i obstugiwa¢ w dobrze wentylowanym miejscu.
+ W przypadku odstonigtego obszaru wyprowadzi¢ wylot na zewnatrz.

+  Nie modyfikowa¢ uktadu wydechowego ani nie manipulowac przy nim.

+  Nie wolno pozostawia¢ silnika na biegu jatowym, chyba Ze jest to konieczne.

Wigce'i informacji mozna znalez¢ na stronie
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

OSTRZEZENIE: Produkt ten, uzywany do spawania lub ciecia, wytwarza opary lub gazy
zawierajace substancje chemiczne uznane w stanie Kalifornia za powodujace wady
wrodzone, a w niektorych przypadkach réwniez raka. (California Health & Safety Code §
25249.5 et seq.)

A/\ OSTRZEZENIE: Cancer and Reproductive Harm
www.P65warnings.ca.gov
L

SPAWANIE LUKOWE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE. NALEZY CHRONIC
SIEBIE | INNYCH PRZED POTENCJALNYMI POWAZNYMI URAZAMI LUB
SMIERCIA. DO URZADZEN NIE MOZNA DOPUSZCZAC DZIECI. OSOBY
NOSZACE ROZRUSZNIKI SERCA POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z
LEKARZEM PRZED ROZPOCZECIEM PRACY.

Nalezy przeczytac i zrozumie¢ nastepujace najwazniejsze kwestie dotyczace
bezpieczenstwa. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje dotyczace bezpieczenistwa,
zaleca sie zakup pozycji ,Safety in Welding & Cutting - ANSI Standard Z49.1”
(Bezpieczenstwo podczas spawania i cigcia - norma ANSI Z49.1) od American
Welding Society, P.O. Box 351040, Miami, Florida 33135 lub CSA Standard
W117.2. Bezptatna kopia broszury ,Arc Welding Safety” (Bezpieczenstwo
spawania fukowego) E205 jest dostepna od Lincoln Electric Company, 22801 St.
Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE WSZYSTKIE PROCEDURY INSTALACJI,
OBSLUGI, KONSERWACJI | NAPRAWY SA WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ WYKWALIFIKOWANYCH PRACOWNIKOW.

A

W PRZYPADKU URZADZEN NAPEDZANYCH SILNIKAMI.

1a. Przed przystapieniem do rozwiazywania problemoéw i
prac konserwacyjnych wytaczyc¢ silnik, chyba ze prace konserwacyjne
wymagaja, by byt wiaczony. a
1.b.  Silniki nalezy uruchamia¢ w otwartych, dobrze wentylowanych

miejscach albo usuwac¢ spaliny na zewnatrz.

1.c.  Nie dodawa¢ paliwa w poblizu tuku spawalniczego z
otwartym ptomieniem lub gdy silnik pracuje. Przed
zatankowaniem zatrzymacé silnik i poczekac, az ostygnie, aby
rozlane paliwo nie wyparowato i nie zapalito sie po kontakcie
z goracymi cze$ciami silnika. Nie rozlewac paliwa podczas
napetniania zbiornika. Je$li paliwo zostato rozlane, nalezy je
wytrze¢ i nie uruchamiac silnika do momentu usuniecia oparow.

1.d.  Wszystkie ostony, pokrywy i urzadzenia bezpieczenstwa nalezy b
utrzymywa¢ w odpowiedniej pozycji i w dobrym stanie technicznym.
Podczas uruchamiania, obstugi lub naprawiania sprzetu nalezy
trzymac rece, wlosy, odziez i narzedzia z dala od pasow klinowych, SN
kot zgbatych, wentylatoréw i innych ruchomych czgéci.

1.e. W niektorych przypadkach konieczne moze by¢ usuniecie oston
zabezpieczajacych w celu przeprowadzenia wymaganej konserwacji. Ostony nalezy
zdejmowac tylko wtedy, gdy jest to konieczne. Po zakonczeniu prac konserwacyjnych nalezy
zalozy¢ je ponownie. Podczas pracy w poblizu ruchomych cze$ci nalezy zawsze zachowaé
najwyzszq 0stroznosc.

1.f. Nie wolno umieszczac rak w poblizu wentylatora silnika. Nie nalezy probowa¢ kasowaé
nastawienia regulatora automatycznego ani kota zebatego posredniczacego, naciskajac drazki
sterowania przepustnica podczas pracy silnika.

1.9.  Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu silnikow benzynowych podczas obracania silnika
lub generatora spawalniczego podczas prac konserwacyjnych, nalezy odtaczy¢ przewody
$wiec zaptonowych, gtowice rozdzielacza lub przewod iskrownika, stosownie do sytuacji.

1.h.  Aby unikna¢ osadzania si¢ kamienia, nie nalezy zdejmowac nasadki
ci$nieniowej chtodnicy, gdy silnik jest goracy. é_ ';#

1. Uzywanie generatora w pomieszczeniach zamknietych MOZE
SPOWODOWAC SMIERC W CIAGU KILKU MINUT.

1j.  Spaliny z generatora zawierajq tlenek wegla. To trucizna, ktérej nie
widac ani nie czu¢.

1k.  NIGDY nie uzywa¢ wewnatrz domu lub garazu,
nawet przy otwartych drzwiach i oknach.

1. Uzywac wytacznie NA ZEWNATRZ, z dala od okien,
drzwi i otworéw wentylacyjnych.

1.m.  Unika¢ innych zagrozen zwigzanych z generatorem.
PRZED UZYCIEM NALEZY ZAPOZNAC SIE Z
INSTRUKCJA OBSLUGI.

POLA ELEKTRYCZNE| | ’
Ai MAGNETYCZNE MOGA BYC Q

NIEBEZPIECZNE =
=8

2.a.  Prad elektryczny przeptywajacy przez dowolny przewéd generuje lokaine
pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawalniczy wytwarza pola
elektromagnetyczne wokot kabli i maszyn spawalniczych

2.b.  Pola elektromagnetyczne moga zaktdcac prace rozrusznikow serca.
Spawacze z rozrusznikami serca powinni skonsultowac sig z lekarzem
przed rozpoczeciem spawania.

2.c.  Wystawienie na dziatanie pola elektromagnetycznego powstatego podczas
spawania moze mie¢ inne skutki zdrowotne, ktére obecnie nie sg znane.

2.d.  Wszyscy spawacze powinni stosowaé nastepujace procedury w celu zminimalizowania
dziatania pola elektromagnetycznego z obwodu spawalniczego:

2.d.1. Poprowadzi¢ przewody elektrody i przewody robocze razem — zabezpieczy¢ je
tadma, jesli to mozliwe.

2.d.2. Nie wolno zawija¢ kabla elektrody wokét ciata.

2.d.3. Nie umieszczac ciata migdzy elektroda i kablami roboczymi. Jesli kabel elektrody
znajduje sig po prawej stronie, kabel roboczy powinien réwniez znajdowac sig po
prawej stronie.

2.d.4. Podiaczy¢ kabel roboczy do przedmiotu obrabianego mozliwie blisko obszaru
zgrzewania.

2.d.5. Nie pracowac obok zrédta zasilania urzadzen spawalniczych.
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BEZPIECZENSTWO

A

3a.

3.b.

3.c.
3.d.

3e.

3.1

3.4
3.h.

3.

PORAZENIE PRADEM
ELEKTRYCZNYM

MOZE BYC

SMIERTELNE. °

Elektroda i obwody robocze (lub uziemienia) sa
elektrycznie rozgrzane, gdy spawarka jest wiaczona. Nie
dotyka¢ tych ,goracych” czesci skorg ani mokrymi
ubraniami. W celu izolowania rak nalezy nosi¢ suche
rekawiczki bez otworéw.

Izolowac sie od obwodu roboczego i uziemienia, uzywajac suchej izolacji.
Upewnic si¢, ze izolacja jest wystarczajgco duza, by pokry¢ petny obszar
kontaktu fizycznego z obszarem roboczym i uziemieniem.

Oprécz standardowych srodkow bezpieczenstwa, jesli spawanie musi

by¢ wykonane w warunkach niebezpiecznych elektrycznie (w wilgotnych

miejscach lub podczas noszenia mokrych ubran; na konstrukcjach

metalowych, takich jak podtogi, kraty lub rusztowania; w ciasnych

miejscach, np. w pozycji siedzacej, kleczacej lub lezacej, jesli istnieje

wysokie ryzyko nieuniknionego lub przypadkowego kontaktu z

przedmiotem obrabianym lub uziemieniem), nalezy uzy¢ nastepujacego

sprzetu:

+ Potautomatyczna spawarka przewodowa, zasilana pradem statym o statym
napieciu.

+ Spawarka reczna zasilana pradem statym (drazek).

+ Spawarka zasilana pradem zmiennym z ograniczona regulacja napiecia.

Podczas spawania potautomatycznego lub automatycznego, elektroda, bgben
elektrody, glowica spawalnicza, dysza lub pétautomatyczny pistolet spawalniczy
réwniez sg ,gorace”.

Nalezy zawsze upewni¢ sie, ze kabel roboczy zapewnia dobre pofaczenie
elektryczne ze spawanym metalem. Potaczenie powinno znajdowac si¢ jak najblizej
spawanego obszaru.

Obrabiany przedmiot lub metal nalezy odpowiednio uziemic.

Utrzymywac uchwyt elektrody, zacisk roboczy, kabel spawalniczy i urzadzenie
spawalnicze w dobrym, bezpiecznym stanie technicznym. Wymieni¢
uszkodzong izolacje.

Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie w celu chtodzenia.

Nigdy nie dotykac jednoczesnie elektrycznie ,goracych” uchwytow
elektrodowych podtgczonych do dwdch spawarek, poniewaz napigcie
migdzy tymi dwoma elementami moze by¢ tacznym napieciem obwodu
otwartego obu spawarek.

Podczas pracy nad poziomem podiogi nalezy uzy¢ pasa bezpieczenstwa, aby
zabezpieczy¢ sie przed upadkiem, jesli bedzie miato miejsce porazenie pradem.

Zob. takze pozycje 6.ci 8.

A

4a.

4.b.

4.c.

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5e.

5f.

PROMIENIOWANIE LUKU
SPAWALNICZEGO MOZE
POPARZYC.

R4

W celu ochrony oczu przed iskrami i promieniowaniem fuku spawalniczego podczas
spawania lub obserwowania spawania z tukiem otwartym, nalezy uzy¢ ostony z
odpowiednim filtrem i ptytkami przykrywajacymi. Ostona czotowa i soczewka filtra
powinny by¢ zgodne z normami ANSI Z87. I.

Nalezy stosowac odpowiednig odziez z odpornego na ogien materiatu, aby chroni¢
swoja skore i skore pomocnikéw przed promieniowaniem z fuku spawalniczego.
Nalezy chroni¢ inne osoby znajdujace sie¢ w poblizu za pomocg odpowiednich,
niepalnych ekranéw iflub ostrzegac ich, aby nie patrzyly na fuk spawalniczy ani nie
wystawiaty sie na dziatanie promieniowania z fuku spawalniczego ani na gorace
rozpryski i goracy metal.

OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE.

A

Spawanie moze generowac opary i gazy niebezpieczne dla a
zdrowia. Nalezy unika¢ ich wdychania. Podczas spawania nalezy

trzymac glowe z dala od oparéw. Nalezy stosowa¢ wystarczajaca

wentylacje iflub wywiew przy tuku spawalniczym, w celu :1

usuniecia oparéw i gazow ze strefy oddychania. Podczas

napawania utwardzajacego (patrz instrukcje na pojemniku lub SDS) lub na
stali pokrytej otowiem albo kadmem i innych metalach lub powtokach, ktére
wytwarzaja wysoce toksyczne opary, nalezy zachowa¢ mozliwie najnizsza
ekspozycje mieszczaca sie w limitach OSHA PEL i ACGIH TLV i zastosowaé
lokalny wyciag lub wentylacje mechaniczna, jesli ocena ekspozycji nie
wskazuje inaczej. W przestrzeniach zamknietych lub w niektérych
okolicznosciach na zewnatrz moze by¢ wymagane zastosowanie maski
oddechowej. Podczas spawania stali galwanizowanej wymagane sa
dodatkowe $rodki ostrozno$ci.

Na dziatanie urzadzen kontrolujacych opary spawalnicze majg wptyw rdzne
czynniki, w tym wtasciwe uzytkowanie i potozenie sprzetu, konserwacja oraz
konkretna procedura spawania i jej zastosowanie. Poziom ekspozycji pracownika
powinien by¢ sprawdzany po instalacji oraz okresowo, w celu upewnienia sie, ze
jest on zgodny z odpowiednimi limitami OSHA PEL i ACGIH TLV.

Nie spawac¢ w miejscach w poblizu oparéw chlorowanych weglowodoréw
pochodzacych z operacji odttuszczania, czyszczenia lub spryskiwania. Ciepto i
promieniowanie fuku moga reagowac z oparami rozpuszczalnika, tworzac fosgen,
wysoce toksyczny gaz oraz inne podrazniajace substancje.

Gazy ekranujace uzywane do spawania fukowego moga wyprze¢ powietrze i
spowodowac obrazenia lub $mier¢. Nalezy zawsze stosowac wystarczajacqg
wentylacje, zwtaszcza w zamknigtych przestrzeniach, aby oddychanie
byto bezpieczne.

Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ instrukcje producenta dotyczace niniejszego
sprzetu i materiatow eksploatacyjnych, w tym karty charakterystyki substancii
niebezpiecznej (SDS), a takze postepowac zgodnie z zasadami
bezpieczenstwa swojego pracodawcy. Formularze SDS sg dostepne u
dystrybutora produktéw spawalniczych lub producenta.

Patrz takze punkt 1.b.
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A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.l.

6.

ISKRY POWSTAJACE
PODCZAS SPAWANIA |
CIECIAMOGA . .
SPOWODOWAG POZAR LUB
WYBUCH.

Usuna¢ wszystkie potencjalne zagrozenia pozarowe z obszaru spawania. Jesli nie
jest to mozliwe, nalezy je zakry¢, aby zapobiec pozarowi. Nalezy pamigtac, ze iskry
spawalnicze i materiaty nagrzewajgce si¢ podczas spawania moga tatwo
przechodzi¢ przez mate peknigcia i otwory do sagsiednich obszaréw. Unika¢
spawania w poblizu przewodéw hydraulicznych. Gasnica powinna byc¢ tatwo
dostepna.

W przypadku stosowania sprezonych gazéw w miejscu pracy, nalezy stosowaé
specjalne $rodki ostroznosci, aby zapobiec niebezpiecznym sytuacjom. Patrz:
,Safety in Welding and Cutting” (,Bezpieczenstwo podczas spawania i ciecia”
(norma ANSI Z49.1) i informacje dotyczace obstugi uzywanego sprzetu.

Gdy spawanie nie jest wykonywane, nalezy upewnic sig, ze zadna czg$¢ obwodu
elektrody nie dotyka przedmiotu obrabianego lub uziemienia. Przypadkowy kontakt
moze spowodowac przegrzanie i stwarza¢ zagrozenie pozarowe.

Nie podgrzewag, nie cig¢ ani nie spawac zbiornikow, beczek ani pojemnikéw,
dopoki nie zostang podjete odpowiednie kroki w celu zapewnienia, ze takie
procedury nie powoduja powstania tatwopalnych lub toksycznych oparéw od
substancji wewnatrz. Mogg one spowodowac wybuch, nawet jesli zostaty
,oczyszczone”. Aby uzyskac wigcej informacji, nalezy zakupi¢ pozycje
,Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous Substances” (Zalecane
bezpieczne praktyki w zakresie przygotowania do spawania i ciecia pojemnikow i
rur, w ktérych znajdowaly si¢ niebezpieczne substancje), AWS F4.1 od American
Welding Society (patrz adres powyzej).

Przed rozgrzaniem, cigciem lub spawaniem pustych odlewéw lub pojemnikéw
nalezy je odpowietrzy¢. Moga wybuchnag.

N

e

Iskry i rozpryski sg wyrzucane z tuku spawalniczego. Nalezy nosi¢ odziez ochronng
wolng od oleju, np. skorzane rekawiczki, ciezki koszule, spodnie bez mankietow,
wysokie buty i czapke na wiosy. Podczas spawania w trudnej pozycji lub w
zamknigtych miejscach nalezy nosi¢ zatyczki do uszu. W miejscu spawania nalezy
zawsze nosi¢ okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Podtaczy¢ kabel roboczy do przedmiotu obrabianego mozliwie blisko obszaru
zgrzewania. Przewody robocze podtaczone do konstrukgji budynku lub innych
lokalizacji poza obszarem spawania zwigkszajg mozliwo$¢ przeptywu pradu
spawania przez tancuchy i przewody dzwigu lub inne alternatywne obwody. Moze
to spowodowac zagrozenie pozarowe lub przegrzanie sie oraz awarie fancuchéw i
przewodow.

Zob. réwniez punkt 1.c.

Nalezy zapoznac¢ sie z normg NFPA 51B ,Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work” (Norma dotyczaca zapobiegania pozarom
podczas spawania, cigcia i innych prac na goraco), dostepng od NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Nie uzywa¢ spawalniczego zrédta zasilania do rozmrazania rur.

A

7.a.

7b.

7.c.

7.d.

7e.

715

7.49.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC W
RAZIE USZKODZENIA.

Nalezy uzywa¢ wytacznie butli z gazem sprezonym
zawierajgcych odpowiedni gaz ostonowy do danego
procesu oraz prawidtowo dziatajace regulatory uzywanego
gazu i cisnienia. Wszystkie weze, zlaczki itp. powinny byé
odpowiednie do zastosowania i by¢ utrzymywane w
dobrym stanie.

Butle nalezy zawsze trzyma¢ w pozycji pionowej w
stabilnym potoZeniu, przypiete do podwozia lub statego oparcia.

Butle powinny by¢ umieszczone:

+  Zdala od obszarow, w ktérych moga by¢ uderzone lub narazone na
uszkodzenia fizyczne.

+ W bezpiecznej odlegtosci od obszaru spawania lub cigcia fukowego oraz
innych zrédet ciepta, iskier lub ptomieni.

Nigdy nie wolno dopusci¢ do zetknigcia sie elektrody, uchwytu elektrody ani innych

czesci pod napieciem z butla,

Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzyma¢ glowe i twarz z dala od wylotu

zaworu.

Ostony zabezpieczajace zawory powinny by¢ zawsze zatozone i dokrecone, z
wyjatkiem sytuacji, gdy butla jest uzywana lub podiaczona do uzytku.

Nalezy zapoznaé sig z instrukcjami dotyczacymi butli z gazem sprezonym i
powigzanych urzadzen oraz publikacjg CGA P-I pt. ,Precautions for Safe Handling
of Compressed Gases in Cylinders” (Srodki ostroznosci dotyczace bezpiecznego
postepowania z sprezonymi gazami w butli), dostepna od Compressed Gas
Association, 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

W PRZYPADKU °
URZADZEN ZASILANYCH

8.a.

8.b.

8.c.

ELEKTRYCZNIE.

Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem wytaczy¢
zasilanie wej$ciowe za pomoca wytacznika przy
skrzynce z bezpiecznikami.

Zainstalowac sprzet zgodnie z przepisami amerykanskiego Krajowego Kodeksu
Elektrycznego, wszystkimi lokalnymi przepisami i zaleceniami producenta.

Uziemi¢ sprzet zgodnie z przepisami amerykanskiego Krajowego Kodeksu
Elektrycznego i zaleceniami producenta.

Dodatkowe informacje na temat bezpieczeristwa mozna

znalez¢ na stronie
http://Iwww.lincolnelectric.com/safety.

Bezpieczenstwo 04 z 04 - 10/08/2021
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

INSTALACJA

INSTALACJA

OPIS OGOLNY

Uchwyty i kable Magnum Pro Robotic GMA zostaty zaprojektowane
zgodnie ze specyfikacjg IEC 60974-7 do spawania elektrodg stalowg
w procesach GMAW (spawanie fukowe gazowo-metalowe) i FCAW
(spawanie tukowe w ostonie gazéw). Linia produktéw Magnum Pro
zostata zaprojektowana do zastosowan w ciezkich warunkach pracy i
charakteryzuje sie czotowymi na rynku warto$ciami znamionowymi
oraz tatwoscig konserwaciji.

Palnik zrobotyzowany Magnum PRO ma moc 385 A przy 100% cyklu
pracy z mieszankg gazow.

ZALECANE PROCESY
* GMAW, GMAW-P, GMAW-STT, FCAW, FCAW-SS

ZESTAWY MONTAZOWE PALNIKA ZROBOTYZOWANEGO
MAGNUM PRO

TABELA A.1

OGRANICZENIA PROCESU
* Ten produkt nie jest zalecany do spawania tukiem krytym.

OGRANICZENIA SPRZETOWE
Rozmiar drutu:

*  Palniki zrobotyzowane chtodzone wodg sg przeznaczone do drutu
o $rednicy do 1/16".

*  Palniki zrobotyzowane chtodzone powietrzem sg przeznaczone do
drutu o $rednicy do 5/64".

Podajnik drutu:
*  Palnik zrobotyzowany chfodzony wodg jest przeznaczony

wytacznie do wspotpracy z tulejg redukcyjng uchwytéw Lincoln
lub Tweco #5.

* W palniku zrobotyzowanym chtodzonym powietrzem mozna
stosowac¢ dowolne standardowe tuleje redukcyjne.

STANDARDOWE PAKIETY WYPOSAZENIA

Palnik zrobotyzowany z oprzyrzgdowaniem zewnetrznym jest obecnie
dostepny w dwdch modelach. K2646 (chtodzony wodg) i K2647
(chtodzony powietrzem). Obie serie sg przeznaczone do zastosowan
w robotach z oprzyrzadowaniem zewnetrznym. Mozna je réwniez
stosowac w twardych systemach automatyki, gdzie za montaz
odpowiedzialny jest uzytkownik koncowy.

Dostepne czesci zamienne do palnikdw zrobotyzowanych Magnum
Pro przedstawiono w tabelach A.1, A.2 i A.3.

A-1

Nr produktu Opis
ZESTAW MONTAZOWY 22°
KP2769-22 (LINCOLN TCP)
P ZESTAW MONTAZOWY 45°
- (LINCOLN TCP)
<P2765.160 ZESTAW MONTAZOWY 180°
- (LINCOLN TCP)
305420 | ZESTAW MONTAZOWY 22° (TREGASKISS TCP,
- MOCOWANIE SPRZEGEA FANUC)
ZESTAW MONTAZOWY 22° (TREGASKISS TCP,
KP3055-22 MOCOWANIE SPRZEGEA TREGASKISS)
ZESTAW MONTAZOWY 22°
KP3499-22 || INCOLN TCP, RAMIONA ABB ORAZ KUKA)
2455 ZESTAW MONTAZOWY 45°
KP3499-45 | (| INCOLN TCP, RAMIONA ABB ORAZ KUKA)
Pat00L ZESTAW MONTAZOWY 180°
3499-180 | (| |NCOLN TCP, RAMIONA ABB ORAZ KUKA)
TABELA A.2
WYPOSAZENIE WYMIENNE CHLODZONE POWIETRZEM
Nr produktu Opis
GESIA SZYJA 22° AC
KP3056-22 (LINCOLN TCP)
GESIA SZYJA 45° AC
KP3056-45 (LINCOLN TCP)
30561 GESIA SZYJA 180° AC
3056-180 (LINCOLN TCP)
GESIA SZYJA 22° AC
KP3057-22 (TREGASKISS TCP)
TABELA A3

WYPOSAZENIE WYMIENNE CHLODZONE WODA

Nr produktu Opis
GESIA SZYJA 22° WIC
KP2766-22 (LINCOLN TCP)
GESIA SZYJA 180° W/C
KP2766-180 (LINCOLN TCP)
PODZESPOLY KABLA ZASILAJACEGO |
KP2767-4 | Kkt ADKI, ZROBOTYZOWANE W/C, 4 STOPY
(1,2 M)
PODZESPOLY KABLA ZASILAJACEGO |
KP2767-AL  \\yKr ADKI, ZROBOTYZOWANE W/C, 4,5 STOPY
(1,37 M)
76 PODZESPOLY KABLA ZASILAJACEGO |
KP2767-5L  |\vKkr ADKI, ZROBOTYZOWANE W/C, 5,5 STOPY
(1,68 M)
PODZESPOLY KABLA ZASILAJACEGO |
KP2767-8 | \yky ADKI, ZROBOTYZOWANE W/C, 8 STOP
(2,44 M)
PODZESPOLY KABLA ZASILAJACEGO |
KP2767-11 | \nyky ADKI, ZROBOTYZOWANE W/C, 11 STOP
(3,35 M)
KP2768-116 | WKLADKA ZROBOTYZOWANA W/C, DO 1/16”
KP3058-1 ZACISK DYSZY




PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO INSTALACJA

CHLODZONY POWIETRZEM PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

DLUGOSC KABLA ZAKRES
PALNIKA —STOPY| ROZMIAROW | KONCOWKISTYKOWE | ZESPOL DYFUZORA
NR PRODUKTU / OPIS (M) KABLI CALE (MM) | STANDARDOWA PRACA GAZU DYSZA GAZU IZOLATOR | WKLADKA KABLOWA | RURA PISTOLETU
K2647-4 4 stopy (1,3 m)
K2647-4L 4,5stopy (1,4) | 0,035 (0,9) KP2745-035R KP1950-1
0,045 (1,2) KP2745-045R KP1950-1
K2647-5L 55stopy (1,7) | 0,052 (1,3) KP2745-052R KP2747-1 KP2743-1-62R KP2773-1 KP1950-3 KP3355-45
1/16 (1,6) KP2745-116R KP1950-3
K2647-8 8 stop (2,6 m) 5/64 (2,0) KP2745-564R KP44-564-15
K2647-11 11 stop (3,4 m)
CHLODZONY WODA PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO
ZAKRES KONCOWKI
DLUGOSC KABLA | ROZMIAROW STYKOWE
PALNIKA — STOPY| KABLICALE | STANDARDOWA UCHWYT | ZASLEPKA DYFUZORA WKLADKA RURA
NR PRODUKTU / OPIS (M) (MM) PRACA KONCOWKI GAZU DYSZA GAZU | ZACISK DYSzZY KABLOWA PISTOLETU
K2646-4 4 stopy (1,3 m)
K2646-4L 4,5 stopy (1,4)
0,035 (0,9) KP2764-035
K2646-5L 5.5 stopy (.7) g:ggg Eig; ﬁgggiggg KP2765-1 KP3049-1 KP3050-2-62R | KP3058-1 | KP2768-116 | KP2766-22
K2646-8 8 stop (2,6 m) 1/16 (1,6) KP2764-116
K2646-11 11 stop (3,4 m)
Ramie robota Plytka zrywalna Montaz palnika Palnik Gniazdo podajnika
SERIA IB KP3194-1 KP2769-22 K2647-* K1500-3
FANUC SERIAIC KP3194-3 KP2769-22 K2647-* K1500-3
50IC KP3194-2 KP2769-22 K2647-* K1500-3
IRB1410-5/1.44 KP3194-1 KP2769-22 K2647-4L K1500-3
IRB1600-6/1.45 KP3194-1 KP2769-22 K2647-4 K1500-3
ABB IRB 2600-12/1.85 KP3194-4 KP3499-22 K2647-4 K1500-3
IRB 4600-20/2.5 KP3194-4 KP3499-22 K2647-5L K1500-3
KR6-2 KP3194-1 KP2769-22 K2647-4 K1500-3
KR10 R1420 KP3194-5 KP3499-22 K2647-4 K1500-3
KUKA KR6 R1820 KP3194-5 KP3499-22 K2647-4L K1500-3
KR8 R1620 KP3194-5 KP3499-22 K2647-4 K1500-3

Moga by¢ obstugiwane Inne ramiona robota pod warunkiem, ze ptytka
zrywalna pasuje do czota robota

A-2



PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

INSTALACIA

SPECYFIKACJE: K2646-] ], K2647-[]

PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO A/C —

ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA IEC 60974-7

Cykl pracy Moc — Gaz mieszany
60% 460
100% 385

PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO —
ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA IEC 60974-7

Cykl pracy Moc — Gaz mieszany
60% 460
100% 385

Zakres
predkosci
Zakres srednic | Zakres mocy | podawania
Proces elektrod wyjsciowej (A) drutu
GMAW — 0,035-1/16" 385 A przy
IMPULSOWE| (0,8-1,6 mm) 100% 460 A
przy 60% (Patrz
GMAW — 0,035-1/16" 385 A przy instrukcja
STT (0,8-1,6 mm) 100% 460 A obstugi
przy 60% podajnika
FCAW —W | 0,035-1/16" 385 A przy drutu)
OSLONIE (0,8-1,6 mm) 100% 460 A
GAZU przy 60%

PROCESY SPAWANIA

WYMIARY FIZYCZNE — CHLODZENIE POWIETRZEM

Model

Dlugosé¢ kabla

Waga

K2647-4

4 stopy (1,3 m)

3,2 kg (7 funtéw)

K2647-4L

4,5 stopy (1,4)

3,4 kg (7,4 funta)

K2647-5L

5,5 stopy (1,7)

3,5 kg (7,75 funta)

K2647-8

8 stép (2,6 m)

4,1 kg (9 funtow)

K2647-11

11 stop (3,4 m)

4,8 kg (10,5 funta)

WYMIARY FIZYCZNE — CHLODZENIE WODA

Model

Dlugosé¢ kabla

Waga

K2646-4

4 stopy (1,3 m)

2,7 kg (6 funtéw)

K2646-4L

4,5 stopy (1,4)

2,8 kg (6,25 funta)

K2646-5L

5,5 stopy (1,7)

3,1 kg (6,75 funta)

K2646-8

8 stép (2,6 m)

3,6 kg (8 funtéw)

K2646-11

11 stoép (3,4 m)

4,3 kg (9,5 funta)

Temperatura

ZAKRESY TEMPERATUR

robocza Od -20°C do 40°C (od -4°F do 104°F)

Temperatura
przechowywania

Od -40°C do 85°C (od -40°F do

185°F)
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

INSTALACIA

PRZED ROZPOCZECIEM INSTALACJI NALEZY PRZECZYTAC
CALA NINIEJSZA CZESC POSWIECONA INSTALACJI.

SRODKI OSTROZNOSCI

A OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM
ELEKTRYCZNYM moze byé $mierteine.

. Nie dotyka¢ czesci pod napieciem, takich jak
zlgcza wyjsciowe lub okablowanie
wewnetrzne.

. Izolowa¢ si¢ od powierzchni roboczej i ziemi.
. Zawsze nosi¢ suche rekawice izolacyjne.

Instalacje, uzytkowanie i serwisowanie tego
sprzetu powinien przeprowadzac¢ wytgcznie
wykwalifikowany personel

PODLACZANIE RAMIENIA MONTAZOWEGO DO ROBOTA
Upewnij sie, Ze robot znajduje sie w pozycji zerowe;.

Zamontuj adapter ramienia montazowego do ztgcza J6 ramienia
robota za pomocg 4 wkretow SHCS M4x0,7. Zamontuj zespot
ramienia mocujgcego do adaptera za pomocg 4 podktadek SHCS
M6x1,0. Upewnij sie, ze wspornik szesciokgtny na ramieniu
montazowym jest skierowany w dét. (Patrz rysunek D.1)

RYSUNEK D.1
/- (4) M4x0,7 SHCS

RAMIE ROBOTA J6

(4) MBx1.0 SHCS
“ADAPTER RAMIENIA MONTAZOWEGO
Zestaw przewodow gazowych jest dostepny do beznarzedziowego

podtgczenia przewodu gazowego do podajnikow drutu Lincoln.
Zainstalowac¢ zgodnie z instrukcjami dotgczonymi do zestawu.

MONTAZ WKLADKI KABLOWEJ DO PISTOLETU (W
PRZYPADKU PISTOLETOW BEZ FABRYCZNIE
ZAINSTALOWANYCH WKLADEK)

Pot6z pistolet ptasko i wioz wktadke do tylnej czesci pistoletu.
Przesun wktadke do przodu, az tuleja wktadki osadzi sie na dnie i
zabezpiecz jg Srubg ustalajacg. W przypadku palnikéw chtodzonych
powietrzem nalezy przycigé wktadke do 5/8" (1,59 cm) od konca
gesiej szyi. W przypadku palnikéw chtodzonych wodg nalezy przyciaé
wktadke rowno z gesig szyjg, a nastepnie zdjg¢ wktadke i przycigc
dodatkowo 1" (2,54 cm) od wktadki. Wtéz z powrotem do pistoletu i

PODLACZANIE PISTOLETU DO RAMIENIA MONTAZOWEGO

Witz przedniag czesé pistoletu przez tylng cze$¢ szesciokata ramienia
montazowego, upewniajgc sig, ze pistolet jest skierowany gesig szyja
w dot. Pchnij pistolet do przodu, az uchwyt pistoletu osadzi sig na
szesciokacie. Otwory przelotowe dla $ruby ustalajgcej powinny by¢
wyréwnane. Przymocuj za pomoca 2 dotagczonych SHCS. (Patrz
rysunek D.2)

RYSUNEK D.2

. W tym miejscu uchwyt
/Z/ N /’ pistoletu opiera si¢ na
'\9 szesciokatnym
wsporniku adaptera

PODLACZENIE ZESPOLU PRZEWODOW DO PODAJNIKA DRUTU

Upewnij sie, ze na podajniku drutu jest zainstalowana odpowiednia
tuleja pasujgca do ztgcza w pistolecie. Wtdz ztgcze podajnika do tulei
podajnika drutu i zabezpiecz je. Upewnij sie, ze kabel nie jest
skrecony podczas instalacji. Podtgcz waz gazowy do ztgczki gazowej.
(jesli dotyczy)

ELEKTRODY | SPRZET

Palnik zrobotyzowany Magnum Pro zostat zaprojektowany do
stosowania z elektrodami Lincoln GMAW. Informacje na temat
zalecanego elektrycznego i wizualnego wylotu elektrody mozna
znalez¢ w odpowiednich wytycznych dotyczacych procesu i procedur
Lincoln dla uzywanej elektrody.

Unikanie probleméw z podawaniem drutu

Problemow z podawaniem drutu mozna unikngg¢, przestrzegajac
nastepujagcych procedur postepowania z pistoletem:

1. Podczas spawania lub tadowania elektrody przez kabel nalezy
utrzymywac kabel elektrody mozliwie prosto.

2. Kabel nalezy utrzymywaé w czystosci, przestrzegajac instrukcji
konserwacji.

3. Uzywacé wylgcznie czystej, niezardzewiatej elektrody. Elektrody
Lincoln majg odpowiednie smarowanie powierzchni.

4. Wymieni¢ koncowke styku, gdy tuk zacznie by¢ niestabilny lub
koniec koncowki styku bedzie przytopiony lub odksztatcony.
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO AKCESORIA

AKCESORIA

MATERIALY EKSPLOATACYJNE CHLODZONE POWIETRZEM

ZESPOL WKLADKI DYFUZORY

Srednica drutu Nr KP wkiadki Typ Nr KP opsazltowanle 1/Nr KP opakowanie 25 szt.
0,035 KP45-3545-15 WSUWANE KP2747-1 KP2747-1-B25
0,045 KPA45-3545-15 GWINTOWANE| _ KP2747-2 KP2747-2-B25
0,052 KP45-116-15

IZOLATOR
1/16 KP45-116-15
Nr KP opakowanie 1 szt. Nr KP opakowanie 25 szt.
RURY PISTOLETU KP2747-1 KP2773-1-B25

Nr KP Kat zgiecia Uwagi
KP3056-22 22,5° LINCOLN® TCP
KP3056-45 45° LINCOLN® TCP
KP3056-180 180° LINCOLN® TCP
KP3057-22 22,5° TYP TREGASKISS® TCP

KONCOWKI STYKOW

Srednica drutu [Nr KP opakowanie 10 |Nr KP opakowanie 100
szt. szt.

0,035 KP2745-035R KP2745-035R-B100

0,045 KP2745-045R KP2745-045R-B100

0,052 KP2745-052R KP2745-052R-B100

1/16 KP2745-116R KP2745-116R-B100

DYSZE

Typ Wystajace D Nr KP op:;l;.owanie 1 Nr KP ozzlt(.owanie 25
GWINTOWANE WGLEBIONE 1/8” 1/2” KP2743-1-50R KP2743-1-50R-B25
GWINTOWANE WGLEBIONE 1/8” 3/4” KP2743-1-75R KP2743-1-75R-B25
GWINTOWANE WGLEBIONE 1/8” 5/8” KP2743-1-62R KP2743-1-62R-B25
GWINTOWANE ZROWNANE 1/2” KP2743-1-50F KP2743-1-50F-B25
GWINTOWANE ZROWNANE 3/4” KP2743-1-75F KP2743-1-75F-B25
GWINTOWANE ZROWNANE 5/8” KP2743-1-62F KP2743-1-62F-B25
GWINTOWANE WYSTAJACE 1/8” 1/2” KP2743-1-50S KP2743-1-50S-B25
GWINTOWANE WYSTAJACE 1/8” 3/4” KP2743-1-75S KP2743-1-75S-B25
GWINTOWANE WYSTAJACE 1/8” 5/8” KP2743-1-62S KP2743-1-62S-B25

WSUWANE WGLEBIONE 1/8” 1/2” KP2743-2-50R KP2743-2-50R-B25
WSUWANE WGLEBIONE 1/8” 3/4” KP2743-2-75R KP2743-2-75R-B25
WSUWANE WGLEBIONE 1/8” 5/8” KP2743-2-62R KP2743-2-62R-B25
WSUWANE ZROWNANE 1/2” KP2743-2-50F KP2743-2-50F-B25
WSUWANE ZROWNANE 3/4” KP2743-2-75F KP2743-2-75F-B25
WSUWANE ZROWNANE 5/8” KP2743-2-62F KP2743-2-62F-B25
WSUWANE WYSTAJACE 1/8” 1/2” KP2743-2-50S KP2743-2-50S-B25
WSUWANE WYSTAJACE 1/8” 3/14” KP2743-2-75S KP2743-2-75S-B25
WSUWANE WYSTAJACE 1/8” 5/8” KP2743-2-62S KP2743-2-62S-B25
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

AKCESORIA

MATERIALY EKSPLOATACYJNE CHLODZONE WODA

ZESPOL WKLADKI

Nr KP wkiadki

Srednica drutu

DO 1/16”

KP2768-116

Nr KP

Kat zgiecia

RURY PISTOLETU

Uwagi

KP2766-22

22,5°

LINCOLN® TCP

Srednica drutu

Nr KP opakowanie

KONCOWKI STYKOW

Nr KP opakowanie 100

10 szt. Szt.
0,035 KP2764-035 KP2764-035-B100
0,045 KP2764-045 KP2764-045-B100
0,052 KP2764-052 KP2764-052-B100
1/16 KP2764-116 KP2764-116-B100

Nr KP opakowanie 5
szt.

UCHWYT KONCOWKI

Nr KP opakowanie 25 szt.

DO 1/16

KP2765-1

KP2765-1-B25

Nr KP opakowanle 5
szt.

ZASLEPKA DYFUZORA

Nr KP opakowanie 25 szt.

NORMA

KP3049-1

KP3049-1-B25

Nr KP opakowanle 1

DYSZE

Nr KP opakowanie 25

Wystajace szt. szt.
WSUWANE | WGLEBIONE 1/8” 5/8" KP3050-2-62R KP3050-2-62R-B25
WSUWANE | WGLEBIONE 1/8” 18 MM KP3050-2-72R KP3050-2-72R-B25
WSUWANE | WGLEBIONE 1/8” 347 KP3050-2-75R KP3050-2-75R-B25

ZACISK DYSZY ‘

Nr KP opakowanie 1 szt.

KP3058-1
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

KONSERWACIA

KONSERWACJA

INSTRUKCJE DEMONTAZU, INSTALACJI | PRZYCINANIA
WKLADKI MAGNUM®

UWAGA: Zréznicowanie diugosci kabli uniemozliwia stosowanie
wymiennych wyktadzin. Po przycieciu wkfadki dla danego pistoletu
nie nalezy jej instalowa¢ w innym pistolecie, chyba ze moze on
spetni¢ wymog dotyczacy dtugosci odcigcia wktadki. Wktadki sg
dostarczane z ptaszczem przedtuzonym o odpowiednig wielkos$é.

1. Poluzuj $ruby mocujace wspornik szesciokatny i potgczenie
podajnika. Odtacz kabel od robota.

2. Poloz pistolet i kabel prosto na ptaskiej powierzchni.

3. Poluzuj $rube znajdujgcg sie w mosieznym ztgczu podajnika za
pomoca klucza imbusowego 5/64 (2,0 mm). Wyjmij wktadke z
kabla.

4. Instrukcje dotyczace instalacji i przycinania wktadek Magnum
znajdujg sie w czesci INSTALACJA.

GESIE SZYJE | DYSZE CHLODZONE POWIETRZEM
1. W razie potrzeby wymien zuzyte koncowki stykdw.

2. Usuwaj rozpryski z koncowki kontaktowej, dyfuzora, dyszy,
izolatora i rury pistoletu po kazdych 10 minutach pracy tuku lub
w razie potrzeby.

3. Aby zdjac¢ rure pistoletu z pistoletu, poluzuj $rube ustalajgcg w
zespole stozka czotowego za pomoca klucza imbusowego 3/16"
(4,8 mm).

4. Wyjmij rure pistoletu z zespotu uchwytu. Aby ponownie
zamontowac, widz rure pistoletu, wsun go do oporu i ponownie
dokrec srube ustalajaca.

GESIE SZYJE | DYSZE CHLODZONE WODA
1. W razie potrzeby wymien zuzyte koncowki stykdw.

2. Usuwaj rozpryski z koncowki kontaktowej, koncowki uchwytu,
izolatora, dyszy, izolatora i rury pistoletu po kazdych 10 minutach
pracy tuku lub w razie potrzeby.

3. Poluzuj $ruby mocujace wspornik szesciokatny i potaczenie
podajnika. Odtacz kabel od robota i potdz pistolet wraz z kablem
prosto na ptaskiej powierzchni.

4. Wyjmij dysze, korncéwke kontaktowa i uchwyt koricdwki. Zdejmij
zacisk weza i ostong koncéwki uchwytu, a nastepnie otwérz
potéwki uchwytu.

5. Odkre¢ sruby SHCS mocujgce zespot gesiej szyi do zacisku kabla
zasilajgcego i odtgcz kabel zasilajgcy oraz zespoty wkiadki od
gesiej szyi.

6. Zamontuj nowy zespdt gesiej szyi, ponownie zamocuj zespoty
kabli i zacisnij je za pomocg SHCS. Zt6z potdwki uchwytu,
zatrzasnij zaslepke na uchwycie i dokreé¢ zacisk weza. Zamocu;j
pistolet na robocie i zabezpiecz go. Zamocuj urzgdzenia
zuzywalne.

CZYSZCZENIE KABLA

Wyczysci¢ wktadke kablowa po zuzyciu okoto 150 funtéw (68 kg)
elektrody. Wyjmij kabel z podajnika drutu. Zdjg¢ koncowke styku z
pistoletu. Za pomocg przewodu powietrznego i tylko czesciowego
cisnienia delikatnie wydmuchac¢ wktadke kablowg z koncowki
dyfuzora.

Auvwaca

Nadmierne cisnienie na poczatku moze spowodowac utworzenie
czopu z zanieczyszczen.

Wygia¢ kabel na catej dtugosci i ponownie wydmuchac kabel.
Powtarzac¢ te procedure do momentu, kiedy nie bedg sie juz
wydostawac zanieczyszczenia.
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Serwis i naprawa powinny by¢ wykonywane wylacznie przez personel przeszkolony
w fabryce Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy moga spowodowac
zagrozenie dla technika i operatora urzadzenia oraz uniewazni¢ gwarancje
producenta. W celu zapewnienia bezpieczenstwa i unikniecia porazenia pradem
elektrycznym nalezy przestrzega¢ wszystkich uwag i Srodkoéw ostroznosci
podanych w niniejszej instrukcji.

Niniejszy poradnik rozwigzywania probleméw pomaga w
Zlokalizowaniu i naprawieniu ewentualnych awarii urzgdzenia.
Wystarczy wykonac trzyetapowg procedure opisang ponizej.

Krok 1. ZLOKALIZOWAC PROBLEM (OBJAW).

Sprawdzi¢ w kolumnie oznaczonej ,PROBLEM (OBJAWY)”. W
kolumnie tej opisano mozliwe objawy, ktére mogg wystgpi¢ w
urzgdzeniu. Odnalez¢ pozycje, ktora najlepiej opisuje objaw, jaki
wystepuje w urzagdzeniu.

Krok 2. MOZLIWA PRZYCZYNA.

Druga kolumna oznaczona etykietg ,MOZLIWA PRZYCZYNA”
wymienia mozliwe przyczyny zewnetrzne, ktére mogty przyczynic
sie do wystgpienia danego objawu.

Krok 3. ZALECANE DZIALANIE.

Ta kolumna zawiera dziatanie zalecane dla mozliwej przyczyny,
zazwyczaj dotyczy to skontaktowania sie z lokalnym
autoryzowanym serwisem Lincoln.

Jesli nie rozumie Pan/Pani lub nie jest w stanie bezpiecznie
wykonac zalecanego dziatania, prosze skontaktowac sie z lokalnym
autoryzowanym serwisem firmy Lincoln.

A OSTRZEZENIE

. Przed montazem lub zmiang rolek podajacych i/lub @
prowadnic nalezy wylaczy¢ zasilanie wejsciowe
zrédia pradu spawania.

. Nie dotykac¢ czesci pod napieciem.

. Zrédto pradu spawalniczego musi byé podtaczone
do uziemienia systemowego zgodnie z krajowymi

przepisami elektrycznymi lub wszelkimi
obowigzujagcymi przepisami lokalnymi.

*  Czynnosci konserwacyjne moga by¢é wykonywane
wylacznie przez upowaznione osoby.

Przestrzega¢ wszystkich dodatkowych wytycznych
dotyczacych bezpieczenstwa opisanych
W niniejszej instrukcji.

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢

testéw/napraw, prosze skontaktowac sig z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng
dotyczacg rozwigzywania probleméw.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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PALNIK ZROBOTYZOWANY MAGNUM PRO

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczehstwa opisanych w niniejszej instrukc;ji

PROBLEM

Brak podawania drutu.

MOZLIWA PRZYCZYNA

1. Skonczyt sie drut.

ZALECANE DZIALANIE

. Zainstalowa¢ petng szpule okreslonego drutu.

2. Koncowka kontaktowa wypalona.

2. Wymieni¢ koncéwke styku.

3. Catkowicie lub czesciowo zablokowana
wktadka do pistoletu.

3. Wyjac i wyczysci¢ lub wymieni¢ wkiadke do pistoletu.

4. Zapetlenie.

4. Przecig¢ zapetlenie, zatadowa¢ ponownie drut i sprawdzi¢, czy
jest on prawidtowo utozony.

5. Brak napiecia lub pradu silnika z
urzgdzenia.

5. Patrz rozdziat Rozwigzywanie problemoéw w Instrukciji obstugi
spawarki lub podajnika drutu.

6. Rozmiar koncowki stykowej jest zbyt
maty w stosunku do $rednicy uzytego
drutu.

6. Wymieni¢ koncowke stykowg na taka, ktéra ma wtasciwy rozmiar.

Powolny posuw drutu.

1. Rolka napedowa jest zuzyta lub zatarta.

1. Wyczysci¢ lub wymieni¢ rolke napedows.

2. Ustawienie predkosci podawania drutu
na maszynie jest zbyt niskie.

2. Zwigkszy¢ predkos¢ podawania drutu.

3. Drut jest zablokowany w jakim$ miejscu
na $ciezce podawania drutu w
pistolecie.

3. Sprawdzi¢, czy nie ma przeszkdd: usung¢ wiéry z drutu; usunaé
zatamania drutu; wyjaé i oczysci¢ lub wymieni¢ wktadke
pistoletu.

4. Niskie napigcie silnika.

4. Patrz rozdziat Rozwigzywanie problemdéw w Instrukcji obstugi
spawarki

5. Kabel pistoletu jest skrecony.

5. Wyja¢ kabel i zainstalowaé go ponownie zgodnie z instrukcjami
instalacji.

6. Opor mechaniczny przy podawaniu
drutu jest zbyt duzy.

6. Zmieni¢ potozenie robota tak, aby kabel byt mniej skrecony lub
zagiety.

Przerywane podawanie drutu.

1. Rolka napgdowa ulegta zatarciu.

1. Wyja¢, a nastgpnie wyczysci¢ lub wymieni¢ rolke napedows.

2. Drut zagiat sie na sciezce podawania. W
kablu gromadza sie wiéry/Srodek
smarujacy.

2. Recznie powoli przeciggna¢ kabel przez pistolet, az pojawi sig¢ nie
zatamanie. Wyczysci¢ kabel lub wymieni¢ jego wktadke.

Czeste zapetlanie sie lub
zatamywanie drutu w
kablu pistoletu.

1. W kablu gromadzg sie wiory druciane
lub $rodek smarny.

1. Wyczys¢ kabel lub wymieni¢ jego wktadke.

2. Wktadka kabla jest zbyt duza w
stosunku do rozmiaru kabla.

2. Zainstalowaé najmniejszg mozliwg wkiadke, jaka jest
przewidziana dla uzywanego drutu (np. uzy¢ wkiadki o $rednicy
0,052-1/16 zamiast o $rednicy 1/16-5/64 w przypadku spawania
drutem o $rednicy 1/16").

3. Op6r mechaniczny przy podawaniu
drutu jest zbyt duzy.

3. Zmieni¢ potozenie robota tak, aby kabel byt mniej skrecony lub
zagiety.

Czeste wystepowanie
wypalenia koncowki
stykowe;j.

1. Niewtasciwe parametry lub technika
spawania (na przyktad: zbyt krétki czas
przytozenia elektrody).

1. Informacje na temat wtasciwych ustawien znajduja sie w
literaturze dotyczacej drutu spawalniczego.

2. Drut moze byc¢ zasilany z przerwami.

2. Zobacz objawy przerywanego lub powolnego podawania drutu.

Niewtasciwy wyglad spoiny.

1. Nieprawidtowa polaryzacja elektrody.

1. Ponownie podtgczy¢ wyjscie spawalnicze urzadzenia do
wiasciwych biegunéw elektrod.

2. Niewtasciwe parametry lub technika
spawania.

2. Informacje na temat wiasciwych ustawien znajdujg sie w
literaturze dotyczacej drutu spawalniczego.

Przegrzanie pistoletu.

1. By¢ moze przekroczone jest zalecane
natezenie pradu w pistolecie.

1. Zalecane natezenie pradu — patrz tabela cyklu pracy.

2. Woda moze nie przeptywac¢ prawidiowo.

2. Sprawdzié, czy chtodnica wody jest wigczona, sprawdzi¢
szczelnosé przewodow wodnych.
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Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testow/napraw, prosze skontaktowac¢ sie z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng dotyczaca
rozwigzywania problemoéw.
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® NI=
& 2 /Z
@ Do not touch electrically live parts or | ® Keep flammahle materials away. @ Wear eye, ear and body protection.
WA R N I N G electrode with skin or wet clothing.
@ Insulate yourself from work and
ground.
Spanish @ No toque las partes o los electrodos | ® Mantenga el material combustible | @ Protéjase los ojos, los oidos y el
AVISO D E bajo carga con la piel o ropa moja- fuera del area de trabajo. cuerpo.
da.
PRECAUCION @ Aislese del trabajo y de la tierra.
French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- ® Gardez a I'écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATTE NTI o N avec des pigces sous tension.
® [solez-vous du travail et de la terre.
German ® Beriihren Sie keine stromfuhrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | @ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit lhrem perschutz!
WAR N U NG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nioto P R . . - . .
que partes elétricas e elec ® Mantenha inflaméveis bem guarda- | ® Use protecéo para a vista, ouvido e
~ trodos corn a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
ATENQAO ® Isole-se da peca e terra.
Japanese e EBHOBAME. LBHIL |OBAPTULOOMTORERR |0 B. BRUSHCRERELTT
..i = $ IE IRHRhERTHAE LS &, BREMICLTREVERA, &L,
T B O RIMPT — 25 SHHIERE
NTHBHICLTTFEW,
Chinese
o B REY IEBEERER e IE—Y)BSMMA BB TIEEN. oRFMR., ERENSHRERR.
ax 4 Ty
= H ® (R E T BBENT A 6.
Korean
e Mz 2HEg e ¥y == | U SFE H2 AFIX oKMR. | eE, Tt Bol 2SFFE
ol &4 msz ol HEx oRAIR. AR,
"T' = ® ZAjet HXIE H&| npMAlR.
Arabic
. 01 L g A Y puali Y @ [ (1S B S ALY gl pa @ | iy e e Ay pudlay Sl g @
A "' ol puaal) slay 39 SN i il S0 an g
‘):I el ALY ey
Jaadl A dlaa (e Ve pa @

NALEZY PRZECZYTAC | ZROZUMIEC INSTRUKCJE PRODUCENTA DOTYCZACE NINIEJSZEGO SPRZETU | MATERIALOW
EKSPLOATACYJNYCH, A TAKZE POSTEPOWAC ZGODNIE Z ZASADAMI BEZPIECZENSTWA SWOJEGO PRACODAWCY.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS

CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A ETRE
EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HERSTELLERS.
DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.



4
@ Keep your head out of fumes.

@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off before servicing.

X

® Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacidn o
aspiracidn para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacidn de poder de la maguina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel ahierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez |a téte a I'écart des fumées. | @ Débranchez le courant avant I'entre- | @ N'opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés. 'I-I'
de travail. A ENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehause German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vollig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaca. ° Eiﬂlt_)lle'ﬂ com as tampas rzm;widas. @ Mantenha-se afastado das partes | Fortuguese
@ Use ventilag@o e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratéria. SErvigo. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
S La-LPBTERTEICLT |@ X 7+ - H—EARRYL | @ NxAPh/i—ERYUHLEESE | JaPanese
Fauv. PABICIE, ETREXSvFE THHRBEELAVTTEL, ——— I
o BATHEICHIHBELTTE W, BFEP>TFEL, / ,e‘
o HEEMMER. o HIENTUIMEH. emBIITHA AR FegFopsy | Chinese
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- Korean
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E27|5 ABSHIAIR. —1
. Arabic
O e Tamg ld ) 2l @ [ Dlus Gl AL g 0l <0 LS ail @ Ly cals il gl la &Y e
gL A ik Sl o) Ll el @ Ale G A gl yzyaal) L e
T ol A Al e il g J:I-\;-\

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANGA DO EMPREGADOR.
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POLITYKA OBSLUGI KLIENTA

Firma Lincoln Electric produkuje i sprzedaje wysokiej jakosci
sprzet spawalniczy, zautomatyzowane systemy spawalnicze,
materiaty eksploatacyjne i urzadzenia do cigcia. Naszym
wyzwaniem jest spetnienie potrzeb naszych klientow, ktérzy sg
ekspertami w swoich dziedzinach, oraz przekraczanie ich
oczekiwan. Czasami kupujacy mogg poprosi¢ Lincoln Electric o
porade lub informacje techniczne na temat korzystania z naszych
produktow. Nasi pracownicy odpowiadajg na zapytania w miare
swoich mozliwosci w oparciu o informacje i specyfikacje
przekazane im przez klientéw oraz wiedze, jakg moga posiadac
na temat danego zastosowania. Nie sg jednak w stanie
zweryfikowa¢ podanych informaciji, oceni¢ wymagan technicznych
dla danego elementu spawanego ani udzieli¢ porady inzynierskiej
w odniesieniu do konkretnej sytuacji lub zastosowania. W
zwigzku z tym Lincoln Electric nie zapewnia, nie gwarantuje ani
nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci w odniesieniu do takich
informac;ji lub komunikacji. Ponadto, udostepnienie takich danych
lub informacji technicznych nie tworzy, nie rozszerza ani nie
zmienia zadnej gwarancji na nasze produkty. Wszelkie wyrazne
lub dorozumiane gwarancje, ktére moga wynika¢ z danych lub
informac;ji technicznych, w tym wszelkie dorozumiane gwarancje
przydatnosci handlowej lub przydatnosci do okreslonego celu dla
klientéw lub wszelkie inne rownowazne lub podobne gwarancje
sg wyraznie wytgczone.

Lincoln Electric jest elastycznym producentem, ale wybor i uzycie
konkretnych produktow sprzedawanych przez Lincoln Electric
pozostaje wytgcznie w zakresie kontroli klienta, ktory jest za nie
wytacznie odpowiedzialny. Wiele zmiennych, bedgcych poza
kontrolg Lincoln Electric, wptywa na wyniki uzyskiwane podczas
stosowania tych metod produkcji i wymogow serwisowych.

URZADZENIA DO KONTROLI OPAROW SPAWALNICZYCH

Na dziatanie urzadzen kontrolujgcych opary spawalnicze majg
wptyw rézne czynniki, w tym wiasciwe uzytkowanie i potozenie
sprzetu, konserwacja oraz konkretna procedura spawania i jej
zastosowanie. Poziom ekspozycji pracownika powinien by¢
sprawdzany po instalacji oraz okresowo, w celu upewnienia sie,
ze jest on zgodny z odpowiednimi limitami OSHA PEL i ACGIH
TLV.

ELECTRIC |

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue * Cleveland, OH « 44117-1199 « U.S.A.
Telefon: +1.216.481.8100 » www.lincolnelectric.com
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