ELECTRIC |

Podrecznik uzytkownika

Pistolety chtodzone wod

Magnum PRO 400A i 500A

NUMER PRODUKTU:
K4521-2-FM-45
K4521-2-10-45
K4522-2-FM-45
K4522-2-10-45

m*” Zarejestruj swoje urzadzenie:
www.lincolnelectric.com/register
LINCOLN Lokalizator autoryzowanych serwiséw i dystrybutoréw:
PARTS

www.lincolnelectric.com/locator

Zachowa¢ do wykorzystania w przysziosci

Data zakupu

K#: (np.: K3930-1)

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
IM10520 POL | issue Date Mar-19 22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH © 44117-1199 ¢ U.S.A.

© Lincoln Global, Inc. All Rights Reserved. Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com



DZIEKUJEMY ZA WYBOR PRODUKTU
WYSOKIE) JAKOSCI FIRMY
LINCOLN ELECTRIC.

PROSIMY O NIEZWLOCZNE SPRAWDZENIE OPAKOWANIA
I SPRZETU POD KATEM USZKODZEN.

Po dostarczeniu wyposazenia to na kupujacym spoczywa
odpowiedzialnos¢ sprawdzenia towaru po odbiorze od
spedytora. W zwigzku z tym, roszczenia z tytutu uszkodzen
materiatowych w transporcie kupujacy powinien sktadac
firmie spedycyjnej w momencie odbioru towaru.

BEZPIECZENSTWO ZALEZY OD CIEBIE

Sprzet do spawania tukowego i ciecia Lincoln
zaprojektowano i zbudowano z mysla o bezpieczenstwie.
Jednakze ogdlne bezpieczenstwo mozna zwigkszy¢ dzieki
prawidtowej instalacji ... oraz uwaznemu operowaniu
sprzetem. NIE INSTALOWAC, OPEROWAC LUB NAPRAWIAC
TEGO SPRZETU BEZ WCZESNIEJSZEGO ZAPOZNANIA SIE

Z NINIEJSZYM PODRECZNIKIEM ORAZ SRODKAMI
BEZPIECZENSTWA TU OMOWIONYMI. Oraz, co najwazniejsze,
nalezy zawsze zastanowic sie przed podjeciem dziatan.

/\ OSTRZEZENIE

To stwierdzenie pojawia sie, gdy danej informacji nalezy
przestrzegac co do joty, aby unikna¢ powaznych obrazen
lub utraty zycia.

/™ PRZESTROGA

To stwierdzenie pojawia sie, gdy danej informacji nalezy
przestrzega¢, aby unikna¢ mniejszych obrazen lub
uszkodzenia tego sprzetu.

TRZYMAC rece z dala od oparéw.

NIE zbliza¢ sie zbytnio do tuku.
W razie potrzeby uzy¢ soczewek
korekcyjnych, aby zachowa¢
odlegtos¢ wzgledem tuku.

PRZECZYTAC i przestrzega¢ karte
bezpieczenstwa produktu (SDS) oraz
etykiety z ostrzezeniami znajdujace
sie na wszystkich pojemnikach

z materiatami spawalniczymi.

ZAPEWNIC ODPOWIEDNIA
WENTYLACIJE lub wylot powietrza przy tuku lub oba, aby opary
i gazy byty z dala od strefy oddechowej oraz obszaru ogdlnego.

W DUZYCH POMIESZCZENIACH LUB NA ZEWNATRZ moze
wystarczy¢ naturalna wentylacja, gdy uzytkownik nie zbliza
gtowy do oparéw (patrz ponizej).

KORZYSTAC Z NATURALNYCH CIAGOW POWIETRZA lub
wentylatoréw, aby oddala¢ opary od twarzy.

Gdy u uzytkownika rozwing sie nietypowe symptomy, nalezy
zgtosic sie do przetozonego. Mozliwe, ze nalezy sprawdzic¢
atmosfere wokot miejsca spawania i system wentylacji.

NOSIC PRAWIDLOWA ODZIEZ CHRONIACA OCZY, USZY | CIALO

CHRONIC oczy i twarz prawidtowo dopasowanym kaskiem
spawalniczym, z odpowiednio dobrang ptytg filtracyjng (Patrz
ANSI Z49.1).

ﬁ CHRONIC ciato przed odpryskami i dziataniem
) tuku elektrycznego odpowiednig odzieza
ochronng, taka jak odziez wetniana, fartuch
‘3 i rekawice ognioodporne, skérzane sztylpy
i wysokie buty.
‘ CHRONIC innych przed rozpryskami, btyskami
i oslepiajagcym blaskiem ekranami ochronnymi
lub barierami.

W NIEKTORYCH OBSZARACH wtasciwa moze
by¢ ochrona przed hatasem.

P~ % UPEWNIC SIE, ze wyposazenie ochronne jest
w dobrym stanie.

Ponadto w obszarze pracy nosi¢ okulary

ochronne PRZEZ CALY CZAS. "%',
U

SYTUACJE WYJATKOWE

NIE SPAWAC ANI NIE CIAC pojemnikéw lub materiatéw, ktére
wczesniej miaty stycznos$¢ z substancjami niebezpiecznymi,
chyba ze zostaty prawidtowo wyczyszczone. Jest to skrajnie
niebezpieczne.

NIE SPAWAC ANI NIE CIAC pomalowanych lub
platerowanych czesci, o ile nie podjeto specjalnych dziatan
wentylacyjnych. Takie powierzchnie moga wydziela¢ bardzo
toksyczne opary lub gazy.

Dodatkowe srodki bezpieczenstwa

CHRONIC cylindry z gazem sprezonym przed wysoka
temperatura, wstrzagsami mechanicznymi i tukami; nalezy
zamocowac cylindry tak, aby nie mogty spas¢.

UPEWNIC SIE, Ze cylindry nie sg uziemione, ani nie stanowia
fragmentu obwodu elektrycznego.

q

USUNAC wszelkie potencjalne zagrozenia pozarowe
z obszaru spawania.

ZAWSZE NALEZY MIEC POD REKA SPRZET GASNICZY
| WIEDZIEC, JAK SIE NIM POSLUGIWAC.
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BEZPIECZENSTWO

SEKCJA A:
OSTRZEZENIA

OSTRZEZENIA USTAWY KALIFORNLISKA 65

OSTRZEZENIE: Wdychanie gazow wydechowych z silnikow
diesla naraza uzytkownika na dziatanie chemikaliow, ktdre
wedtug wiedzy Stanu Kalifornia powoduja nowotwor,
uszkodzenia ptodu oraz uposledzenie ptodnosci.
«  Silniki nalezy uruchamiac i obstugiwac w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu.
W przypadku obszaréw eksponowanych nalezy odprowadzi¢
spaliny na zewnatrz.

«  Nie modyfikowac ani naruszac uktadu wydechowego.
«  Nie pozostawiac silnika na biegu jatowym o ile nie jest
to konieczne.

W celu uzyskania dodatkowych informacji nalezy przejsc
do witryny www.P65 warnings.ca.gov/diesel

OSTRZEZENIE: Ten produkt, w przypadku uzywania
do spawania lub ciecia, wytwarza opary i gazy, ktére
zawieraja substancje chemiczne, ktére wedtug
wiedzy Stanu Kalifornia powoduje uszkodzenia
ptodu oraz, w niektorych przypadkach, nowotwory.
(California Health & Safety Code § 25249.5 i kolejne.)

OSTRZEZENIE: Nowotwory i uposledzenie
ptodnosci www.P65warnings.ca.gov

SPAWANIE tUKOWE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE. NALEZY
CHRONIC SIEBIE | INNE OSOBY PRZED POTENCJALNYMI

POWAZNYMI OBRAZENIAMI LUB SMIERCIA. NIE DOPUSZCZAC
DZIECI DO URZADZENIA. OSOBY UZYWAJACE ROZRUSZNIKOW

SERCA POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z LEKARZEM PRZED
OBSLUGA URZADZENIA.

Nalezy przeczytaci zrozumiec nastepujace informacje dotyczace
bezpieczenstwa. W celu uzyskania dodatkowych informacji dotyczacych
bezpieczenstwa, zaleca sie zakupienie normy,Safety in Welding & Cutting -
ANSI Standard Z49.1" (Bezpieczeristwo podczas spawania i ciecia - Norma
ANSIZ49.1) dostepnej w American Welding Society, P.O. Box 351040, Miami,
Florida 33135 lub normay CSA W117.2-1974. Bezptatna kopia broszury
E205 dotyczacej Bezpieczenstwa spawania tukowego jest dostepna

w firmie Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland,

Ohio 44117-1199.

NALEZY UPEWNIC SIE WSZELKIE PROCEDURY
INSTALACYJNE, OBSLUGI, KONSERWACJI ORAZ
NAPRAWY SA PRZEPROWADZANE TYLKO PRZEZ
WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

1.c

1.d.

le.

1£

1.9.

1h.

Nie dodawac paliwa w poblizu otwartego ptomienia
tuku spawalniczego lub gdy silnik jest uruchomiony.
Zatrzymacd silnik i pozostawi¢ go do wychtodzenia
przed uzupetnieniem paliwa, aby zapobiec parowaniu
rozlanego paliwa po kontakcie z goracymi cze$ciami
silnika i zaptonowi. Nie rozlewac paliwa podczas uzupetniania zbiornika.
W przypadku rozlania paliwa, wytrzec je i nie uruchamiac silnika do
momentu wyeliminowania oparéw.

Ostony bezpieczeristwa, pokrywy i urzadzenia
nalezy zachowac na miejscu i w dobrym stanie.
Podczas uruchamiania, obstugi i naprawy

sprzetu rece, wosy, ubrania i narzedzia nalezy
trzymac z dala od pasow klinowych, kot zebatych,
wentylatoréw i wszelkich innych ruchomych czesci.

\\\

W niektdrych przypadkach moze by¢ konieczny demontaz oston bezpieczeristwa
celem wykonania prac wymaganych prac konserwacyjnych. Ostony nalezy
usuwac tylko, gdy jest to konieczne i ponownie zamontowac po zakoficzeniu
prac konserwacyjnych. Zawsze zachowywac najwyzsza ostrozno$¢ podczas
pracy z ruchomymi cze$ciami.

Nie zbliza¢ rak do wentylatora zbiornika. Nie prébowac nadpisywac requlatora
lub kota pasowego jatowego przez naciskanie dZwigni sterowania przepustnicy,
gdy silnik jest uruchomiony.

W celu unikniecia przypadkowego uruchomienia silnikéw spalinowych podczas
obracania silnika lub generatora spawalniczego w trakcie prac konserwacyjnych,
odfaczy¢ przewody Swiec zaptonowych, gtowicy rozdzielacza lub przewodu
iskrownika wedtug wymagan.

W celu uniknigcia poparzenia, nie demontowac zaslepki
cisnieniowej chtodnicy, gdy silnik jest goracy.

& W PRZYPADKU SPRZETU
ZASILANEGO SILNIKAMI.

1.a.  Przed usuwaniem usterek lub wykonywaniem prac a
konserwacyjnych nalezy wytaczyc silnik, o ile prace
konserwacyjne nie wymagaja pozostawienia 0
wiaczonego silnika. [Ej

1.b. Prace dotyczace silnikéw nalezy wykonywac na otwartym, dobrze
wentylowanym obszarze lub odprowadzi¢ spaliny na zewnatrz.

2.a.

2.b.

2.

2d.

A POLA ELEKTRYCZNE A J

| MAGNETYCZNE MOGA N
BYC NIEBEZPIECZNE. =
Prad ptynacy przez wszelkie przewodniki powoduja tworzenie zlokalizowanych

Pél elektrycznych i magnetycznych.

Prad spawalniczy powoduje tworzenie pél elektrycznych i magnetycznych
wokot przewoddw i maszyn spawalniczych.

Pola elektryczne i magnetyczne moga zaktdcac dziatanie niektdrych
rozrusznikéw serca, a spawacze uzywajacych tych urzadzen powinni
skonsultowac sie z lekarzem przed spawaniem.

Wystawienie na dziatanie pél elektrycznych i magnetycznych moze miec inne
konsekwencje zdrowotne, ktdre nie sa znane.

Kazdy spawacz powinien korzystac z nastepujacych procedur w celu minimalizagji
wystawienia na dziafanie pél elektrycznych i magnetycznych powstajacych
z obwoddw spawalniczych:

2.d.1.  Kable elektrody i robocze nalezy poprowadzic razem - zabezpieczy¢
je ta$ma, gdzie to mozliwe.

2.d.2.  Nigdy nie owija¢ przewodu elektrody wokdt ciafa.

2.d.3.  Nie ustawiac ciata pomigdzy elektroda a przewodami roboczymi.
Jesli przewdd elektrody znajduje sie po prawej stronie, przewdd
roboczy powinien takze znajdowac sie po prawej stronie.

2.d.4.  Podfaczy¢ przewdd roboczy do stanowiska roboczego tak blisko jak to
mozliwe obszaru spawanego.

2.d.5.  Nie pracowac w poblizu Zrodfa energii do spawania.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3f.

3.9.

3.h.

3.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE
MOZE ZABIC.

Elektroda i obwody robocze (lub masa) sa

~gorace” elektrycznie, gdy spawarka jest

wiaczona. Nie dotykac tych ,goracych”

czesci gota skéra lub mokrym ubraniem. Nosi¢ suche,
zamkniete rekawice, aby izolowac rece.

:Q

Zaizolowac sie od obszaru roboczego i masy, stosujac
sucha izolacje. Upewnic sie, ze izolacja jest na tyle duza,
ze pokrywa caly obszar styku fizycznego z obszarem
roboczym i uziemieniem.

Poza typowymi srodkami ostroznosci, gdy spawanie
musi odbywac sie w warunkach zagrozenia
elektrycznego (w lokalizacjach wilgotnych lub gdy
uzytkownik ma na sobie mokre ubranie; na strukturach
metalowych, takich jak podtogi, kraty lub rusztowanie;
gdy pracuje sie w ciasnych miejscach, np. siedzac,
kleczac lub lezac, gdy istnieje duze niebezpieczenstwo
nieuchronnego lub przypadkowego dotkniecia
elementu obrabianego lub ziemi) nalezy wykorzysta¢
ponizsze wyposazenie:

« Inwertorowy pétautomat spawalniczy do spawania
drutem spawalniczym

« Spawarka reczna do spawania DC.
« Spawarka AC z regulatorem napiecia.

Podczas spawania pétautomatycznego lub
automatycznego elektroda, szpula elektrody, gtowica
spawalnicza, dysza lub zgrzewadto pétautomatyczne
réwniez sg ,gorace” elektrycznie.

Nalezy zawsze sprawdzi¢, czy przewody robocze maja
dobre potaczenie elektryczne ze spawanym metalem.
Potgczenie powinno mie¢ miejsce tak blisko obszaru
spawanego, jak to mozliwe.

Uziemi¢ obszar roboczy lub spawany metal do
odpowiedniej masy (uziemienia).

Utrzymywac¢ uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiajacy,
kabel spawarki oraz spawarke w dobrym stanie
operacyjnym. Wymieni¢ uszkodzong izolacje.

Nigdy nie zamaczac¢ elektrody w wodzie
w celu schtodzenia.

Nigdy nie dotykac rdwnoczesnie ,goracych”
elektrycznie cze$ci uchwytéw elektrody dwéch
spawarek, poniewaz napiecie miedzy nimi moze
stanowi¢ sume napiecia otwartych obwoddéw
obu spawarek.

Pracujac powyzej poziomu gruntu, uzywac pasu
zabezpieczajacego uzytkownika przed upadkiem
na wypadek porazenia pradem.

Patrz réwniez pozycje 6.c. i 8.

A

4.a.

4.b.

PROMIENIE £UKU

BEZPIECZENSTWO
MOGA PARZYC. :.lf/,ﬁ
Uzy¢ ostony z odpowiednim filtrem i

pokrywkami, aby chroni¢ oczy przed iskrami i promieniami
tuku powstatymi podczas spawania lub obserwacji
spawania tukiem otwartym. Przytbica spawalnicza i
soczewki filtrujgce powinny byc zgodne z normami ANSI
Z787.1.

Uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej wykonanej

z odpornego materiatu o wysokiej odpornosci ogniowej
w celu ochrony skéry uzytkownika oraz pomocnikéw
przed promieniami tuku.

Chroni¢ pobliski personel odpowiednim, niepalnym
ekranem i/lub ostrzec ich, aby nie patrzyli w strone tuku,
ani nie wystawiali sie na promienie tuku lub na gorace

5.a.

5.b.

5.c.
5.d.

5.e.

5f.

OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE.

Spawanie moze produkowac opary i gazy =%
niebezpieczne dla zdrowia. Unikac ich &
wdychania. Podczas spawania trzymac¢ gtowe z dala od
oparéw. Przy tuku stosowac odpowiednia wentylacje i/lub
wywiewy, aby trzymac opary i gazy z dala od strefy
oddychania. Podczas napawania utwardzajacego (patrz
instrukcje lub pojemnik lub SDS) lub na stali pokryte;j
otowiem lub kadmem oraz innych metalach lub
powtokach tworzacy bardzo toksyczne opary, nalezy
minimalizowac ekspozycje tak bardzo, jak to mozliwe
oraz w granicach lokalnych wymogoéw bezpieczenstwa
(OSHA PEL i ACGIH TLV), stosujac dostepne systemy
wentylacji i wywiewy,

o ile ocena wystawienia na dziatanie nie stanowi inaczej.
W przestrzeniach zamknietych lub w okreslonych
przypadkach réwniez na zewnatrz, moze by¢ wymagana
maska oddechowa. Ponadto, w przypadku spawania
stali ocynkowanej wymagane sa dodatkowe

srodki ostroznosci.

rozpryski lub metal.
Q'

Na operowanie wyposazeniem do regulacji oparéw spawal-
niczych wptywa wiele r6znych czynnikéw, takich jak
prawidtowe uzytkowanie oraz umieszczenie wyposazenia,
konserwacja wyposazenia oraz okreslona procedura
spawalnicza. Poziom ekspozycji pracownika nalezy
sprawdzac po zainstalowaniu urzadzenia,

a nastepnie okresowo, aby upewnic¢ sie, ze znajduje

sie on w granicach OSHA PEL i ACGIH TLV.

Nie spawa¢ w miejscach w poblizu wydobywania sie
oparow weglowodoréw chlorowanych pochodzacych
z odttuszczania, czyszczenia lub spryskiwania. Wysoka
temperatura oraz promienie fuku moga wejs¢ w reakcje
z oparami rozpuszczalnika i tworzy¢ fosfogen, bardzo
toksyczny gaz oraz inne produkty draznigce.

Gazy ostaniajace uzyte do spawania tukowego moga
mieszac sie z powietrzem i powodowac obrazenia lub
$mier¢. Nalezy zawsze stosowac odpowiednia wentylacje,
szczegOlnie w przestrzeniach zamknietych, aby
zagwarantowad, ze powietrze, ktérym sie oddycha,

jest bezpieczne.

Nalezy przeczytac ze zrozumieniem instrukcje producenta
dotyczace tego sprzetu oraz materiatéw eksploatacyjnych,
ktére zostana wykorzystane, w tym Karty charakterystyki
(SDS) i przestrzegac przepiséw bezpieczeristwa pracodawcy.
Arkusze SDS sa dostepne u dystrybutora spawarek lub

u producenta.

Patrz réwniez pozycja 1.b.
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BEZPIECZENSTWO

A

6.a.

6.b.
6.c.

6.d.

6.e.

6f.

6.9.

6.h.

6.i.

6,.

ISKRY POWSTALEW

WYNIKU SPAWANIA

| CIECIA MOGA POWODOWAC
OGIEN LUB WYBUCH.

Usuna¢ zagrozenia pozarowe z obszaru spawania. Gdy nie
jest to mozliwe, przykry¢ je, aby zapobiec pozarowi
spowodowanemu iskrami ze spawania. Nalezy pamigtac, ze
iskry powstate w wyniku spawania oraz produkty spawania
fatwo przedostaja sie przez mate pekniecia i otwory

w obszarach sasiadujacych. Unika¢ spawania w poblizu

linii hydraulicznych. Nalezy mie¢ na wyposazeniu

gotowa gasnica.

Gdy stosowane s gazy sprezone, nalezy przedsiewzigc
specjalne srodki ostroznosci, aby zapobiec sytuacjom
niebezpiecznym. Odnies¢ sie do dokumentu ,Safety in
Welding and Cutting” (Norma ANSI Z49.1) oraz informacji
dotyczacych uzywanego wyposazenia.

Gdy nie korzysta sie ze spawarki, nalezy upewnic sig, ze
zadna czes¢ obwodu elektrody nie dotyka obszaru
roboczego ani ziemi. Przypadkowy kontakt moze
powodowac przegrzanie i doprowadzi¢ do

powstania zagrozenia ogniem.

Nie podgrzewac, cig¢ lub spawac zbiornikéw, bebnéw lub
pojemnikéw przed podjeciem odpowiednich krokéw
zabezpieczajacych przed fatwopalnymi lub toksycznymi
oparami znajdujagcymi sie wewnatrz. Moga doprowadzic¢
do wybuchu, nawet gdy zostaty ,oczyszczone”. Wiecej
informacji znajduje sie w dokumencie ,Recommended
Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting
of Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances”, AWS F4.1 autorstwa Amerykanskiego
Stowarzyszenia Spawalniczego (adres znajduje

sie powyzej).

Odpowietrzy¢ puste odlewy lub zbiorniki przed
podgrzaniem, cieciem lub spawaniem.
Moga wybuchnad.

Spawarka tfukowa wyrzuca iskry i rozpryski. Nosi¢ odziez
ochronng bezolejowa, taka jak rekawice skérzane, ciezka
koszula, spodnie bez mankietéw, wysokie buty i czepek
ochronny. Nosi¢ zatyczki do uszu podczas spawania w
niestandardowych pozycjach lub zamknietych miejscach.
Znajdujac sie w strefie spawania, nalezy zawsze nosic¢
okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Podtaczy¢ przewdd roboczy do obszaru roboczego tak
blisko, jak to mozliwe i praktyczne. Przewody robocze
podtaczone do ramy konstrukcyjnej lub innego miejsca
daleko od obszaru spawania zwiekszajg mozliwos¢
przejscia pradu spawalniczego przez tancuchy do
podnoszenia, przewody dZzwigu lub inne alternatywne
obwody. Moze to stworzy¢ zagrozenie pozarowe lub
przegrzanie faricuchéw do podnoszenia lub kabli,

az do ich awarii.

Patrz réwniez pozycja 1.c.

Nalezy przestrzega¢ dokumentu NFPA 51B ,Standard for
Fire Prevention During Welding, Cutting and Other Hot
Work”, dostepnego w NFPA, 1 Batterymarch Park, PO
box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Nie stosowac zrdodta zasilania spawarki do rozmrazania rur.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7f.

7.9.

CYLINDER MOZE WYBUCHNAC,
GDY ZOSTANIE USZKODZONY.

Stosowac wytgcznie cylindry ze sprezonym gazem
zawierajace gaz ostonowy odpowiedni
dla danego procesu oraz regulatory
odpowiednie dla wybranych gazu i
cisnienia. Wszystkie weze, mocowania,
itp. powinny by¢ odpowiednie do
danego zastosowania

i nalezycie zabezpieczone.

Zawsze utrzymywac cylindry w pozycji
pionowej, zabezpieczone tancuchami do podwozia lub
do podpory statej.

Cylindry nalezy umiescic:

. Z dala od obszaréw, w ktérych mozna je uderzy¢
lub uszkodzi¢ fizycznie.
. W bezpiecznej odlegtosci od operacji spawania

lub ciecia tfukiem oraz innych Zrédet ciepta,
iskier lub ognia.

Nigdy nie mozna dopusci¢ do sytuacji, w ktérej elektroda,
uchwyt elektrody lub inne czesci ,gorace” elektrycznie
dotykaja cylindra.

Trzymad rece i twarz z dala od wylotu zaworu cylindra, gdy
jest otwierany.

Nasadki zabezpieczajace zawér powinny zawsze by¢ na
swoim miejscu i recznie dokrecone, za wyjatkiem sytuacji,
gdy cylinder jest uzywany lub podfaczony do uzycia.

Przestrzegac instrukcji dotyczacych cylindréw ze
sprezonymi gazami, sprzetu powigzanego oraz publikacji
PGA P-I pt. ,Precautions for Safe Handling of Compressed
Gases in Cylinders,” udostepnionej przez Compressed Gas
Association, 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a. Przed pracg na sprzecie odtaczy¢ zasilanie

8.b.

8.c.

W PRZYPADKU SPRZETU
ZASILANEGO ELEKTRYCZNIE.

“_ .
przetacznikiem w skrzynce
bezpiecznikowe;j.

Zainstalowac sprzet zgodnie z wymogami

zasad bezpieczenstwa obowigzujacymi

w Stanach Zjednoczonych, wszelkimi

lokalnymi przepisami oraz zaleceniami producenta.

Uziemic¢ sprzet zgodnie z wymogami zasad
bezpieczenstwa obowigzujacymi w Stanach
Zjednoczonych oraz zaleceniami producenta.

Dodatkowe informacje dotyczace
bezpieczenstwa znajduja sie
pod adresem

http://www.lincolnelectric.com/safety.

Bezpieczenstwo strona 04 z 04 - 15 czerwca 2016 r.
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Instalacja

Opis ogolny

Wartosci znamionowe dla pistoletu chtodzonego wodg Magnum PRO 400A to 400 A, 100% cykl pracy z
wykorzystaniem mieszaniny gazéw i chtodzenia wodg z predkoscig przeptywu wynoszacg 0,58 galondw
na minute (2,2 litra na minute). Pistolet chtodzony wodg Magnum PRO 400A jest przeznaczony do pracy

z drutami o $rednicy 0,035"-5/64" (0,9 mm-2,0 mm), litymi (GMAW) i rdzeniowymi (FCAW). Akcesoria
opcjonalne sg dostepne w czesci AKCESORIA. Szczegdtowe informacje mozna znalezé w tabeli A.1

ponizej.

Table 1.

MIESZANINA GAZOW 90 Ar/10 CO;

TABELA A.1 PISTOLET CHLODZONY WODA MAGNUM PRO 400A W 100% CYKLU PRACY Z

Dtugos¢
kabla
pistoletu Zespot
Numer w stopach Ztacze Koncéwka | dyfuzora Dysza Whkiadka Kat rury
produktu (m) tylne styku gazu gazu kablowa pistoletu
K4521-2- 15 stop Ztacze KP2745- KP4380-1 | KP4523-1- KP44- 60°
FM-45 (4,5 m) Fast-Mate 045 62R 3545-15
K4521-2- 15 stép K466-10 KP2745- KP4380-1 | KP4523-1- KP44- 60°
10-45 (4,5 m) 045 62R 3545-15

Wartosci znamionowe dla pistoletu chtodzonego wodg Magnum PRO 500A to 500 A, 100% cykl pracy z
wykorzystaniem mieszaniny gazéw i chtodzenia wodg z predkosciag przeptywu wynoszacg 0,58 galondéw
na minute (2,2 litra na minute). Pistolet chtodzony wodg Magnum PRO 500A jest przeznaczony do pracy

z drutami o $rednicy 0,035"-5/64" (0,9 mm-2,0 mm), litymi (GMAW) i rdzeniowymi (FCAW). Akcesoria
opcjonalne sg dostepne w czesci AKCESORIA. Szczegdtowe informacje mozna znalezé w tabeli A.2

ponizej.

Table 2. TABELA A.2 PISTOLET CHLODZONY WODA MAGNUM PRO 500A W 100% CYKLU PRACY Z
MIESZANINA GAZOW 90 Ar/10 CO,

Dtugos¢
kabla
pistoletu Zespot
Numer w stopach Ztacze Koncéwka | dyfuzora Dysza Whkiadka Kat rury
produktu (m) tylne styku gazu gazu kablowa pistoletu
K4522-2- 15 stép Zt3cze KP2745- KP4380-1 | KP4523-1- KP44- 60°
FM-45 (4,5 m) Fast-Mate 045 62R 3545-15
K4522-2- 15 stop K466-10 KP2745- KP4380-1 | KP4523-1- KP44- 60°
10-45 (4,5 m) 045 62R 3545-15
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/\ WARNING

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

INSTALACIA
Przed rozpoczeciem instalacji nalezy przeczytaé catg niniejszg czes¢ poswiecong instalacji.

SRODKI OSTROZNOSCI

/\ WARNING

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze by¢ $miertelne.

Nie dotykac czesci pod napieciem, takich jak ztgcza wyjsciowe lub okablowanie
wewnetrzne.

Izolowac sie od powierzchni roboczej i ziemi.

Zawsze nosi¢ suche rekawice izolacyjne.

Instalacje, uzytkowanie i serwisowanie tego sprzetu powinien przeprowadza¢ wytacznie
wykwalifikowany personel.
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Zawartosc

Figure 1

Magnum PRO 400A K4521-2-10-45

1. Koncéwka styku 0,045 — KP2745-045

2. Dyfuzor gazu — KP4380-1

3. Dysza 500A, gwint zewnetrzny, 1/8R 5/8 $r. wewn. — KP4523-1-62R
4. Whktadka 0,035-0,045 — KP44-3545-15

5. Rura pistoletu 60° — KP4527-60

6. Zfacze pistoletu — K466-10

Magnum PRO 500A K4522-2-10-45

1. Koncéwka styku 0,045 — KP2745-045

2. Dyfuzor gazu — KP4380-1

3. Dysza 500A, gwint zewnetrzny, 1/8R 5/8 $r. wewn. — KP4523-1-62R
4. Whktadka 0,035-0,045 — KP44-3545-15
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5. Rura pistoletu 60° — KP4526-60

6. Zfacze pistoletu — K466-10

Magnum PRO 400A K4521-2-FM-45

1. Koncéwka styku 0,045 — KP2745-045

2. Dyfuzor gazu — KP4380-1

3. Dysza 500A, gwint zewnetrzny, 1/8R 5/8 $r. wewn. — KP4523-1-62R
4. Wktadka 0,035-0,045 — KP44-3545-15

5. Rura pistoletu 60° — KP4527-60

6. Ztgcze pistoletu — Fast-Mate

Magnum PRO 500A K4522-2-FM-45

1. Koncéwka styku 0,045 — KP2745-045

2. Dyfuzor gazu — KP4380-1

3. Dysza 500A, gwint zewnetrzny, 1/8R 5/8 sr. wewn.

4. Wktadka 0,035-0,045 — KP44-3545-15
5. Rura pistoletu 60° — KP4526-60
6. Zfacze pistoletu — Fast-Mate

Instalacja pistoletu ze ztgczem Fast-Mate

Pistolety chtodzone wodg Magnum PRO 400A i 500A sg dostepne w dwéch wariantach, ze ztgczami
tylnymi Fast-Mate™ i ztgczami tylnymi K466-10. Wersje pistoletow ze ztgczem Fast-Mate (K4521-2-FM-
45 i K4522-2-FM-45) majg state koncowki tylne, ktdrych nie mozna wymieniac. Pistolety te mozna
podtaczyé do podajnikdw drutu ze ztgczem Lincoln Fast-Mate, ztgczem europejskim lub podajnika drutu
wyposazonego w zestaw adaptera do ztgcza Fast-Mate. Rdzne zestawy adapterdow do ztgcza Fast-Mate
mozna znalez¢ w tabeli B.1.

Aby zainstalowac pistolet ze ztgczem Fast-Mate, nalezy sprawdzi¢, czy prowadnica wyjsciowa podajnika
oraz watki napedowe sg odpowiednie do uzywanej elektrody. W przypadku stosowania zestawu
adaptera ztacza Fast-Mate nalezy upewnié sie, ze tuleja prowadzaca adaptera jest réwniez poprawna.

Wyréwnac i catkowicie podtgczy¢ mosiezny koniec ztgcza pistoletu do ztgcza tgczacego po stronie
wyjsciowej napedu podajnika drutu. Zabezpieczy¢ potgczenie kabla, dokrecajgc nakretke kotnierza ztacza
Fast-Mate™.

Instalacja pistoletu K466

Pistolety K4521-2-10-45 i K4522-2-10-45 sg wyposazone w tylne ztgcze K466-10. Ztgcze K466-10 mozna
usunac i zastgpic¢ innymi ztgczami K466. Liste podajnikéw i odpowiadajacych im ztagczy mozna znalezé w
tabeli B.2.
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Table 3. TABELA B.2 — ZESTAWY ZtACZY PISTOLETU DO PISTOLETOW K4521-2-10-45 | K4522-2-10-45

Producent Model podajnika drutu Numer czesci
Lincoln Electric® Seria LN-7, LN-8, LN-9, LN-25 K466-1
(drut do 0,052 cala/1,4 mm, LN-
23P

LN-8, seria LN-9, LN-25 (1/16 K466-8

cala/1,6 mm i wiecej), LN-23P
LF-72, seria LF-74, Flex Feed 74 K466-10

HT, Flex Feed 84, LN-25 PRO,

LN-25X, Activ8, Activ8x
Power Feed™ 10, 10M, 25M i 84 K466-10
Seria POWER MIG® i Power K466-6
Wave® C300

Tweco® z dostosowaniem Pistolety nr 2, nr 3, nr 4 K466-2
Miller® Seria Intellimatic, Sidekick, D- K466-3

51A, Porto-Mig Millermatic 130,
200, MM-35, S-42GL, S-52A,
Swing Arc-Dual, Swing Arc-

Single, S-32S, 52D, 54D, 54E, 60

K466-1&-8 — instalacja (dla podajnikéw Lincoln)

1. Wyja¢ mosiezne ztgcze kabla i rurke izolacyjng z zestawu K466-1. Nasunac rurke izolacyjng na ztacze
od strony gwintowanego konca i wkrecic jg na kabel pistoletu od strony podajnika. Dokrecic¢
potgczenie za pomocg dostarczonego klucza.

2. Wyijaé odlewang wtyczke ztgczki gazowej z boku uchwytu od strony podajnika i zastgpié jg mosiezng
ztgczka z karbami dostarczong w zestawie. Dotgczony klucz bedzie pasowat zaréwno do wtyczki

gazu, jak i ztacza z karbami.

3. Podtgczy¢ dostarczone okragte ztgcze kabla sterowania pistoletem do ztgcza spustu z przodu
podajnika Lincoln. (UWAGA: Zaréwno wtyczka, jak i gniazdo muszg by¢ odpowiednio ustawione).

4. Umiescié jeden zacisk przewodu na kazdym koncu elastycznego przewodu, w odlegtosci okoto 2 cali
(51 mm) od kazdego korca. Nasungé jeden koniec przewodu na ztgcze z karbami na uchwycie kabla
od strony podajnika (krok b) i przesungc zacisk w dét w poblize korica przewodu, aby zapewnic

dobre uszczelnienie.

& NO-I-EDost(-:;pny jest opcjonalny zestaw przewoddéw gazowych K481 MAGNUM® Fast-Connect do
beznarzedziowego podtgczenia przewodu gazowego do podajnikéw drutu Lincoln. Zainstalowaé zgodnie
z instrukcjami dofgczonymi do zestawu.

Instalacja K466-2 (dla podajnikow Tweco z dostosowaniem)
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1. Wyja¢ mosiezne ztgcze kabla z zestawu K466-2 i wkreci¢ je na kabel pistoletu od strony podajnika.
Dokreci¢ potaczenie za pomocg dostarczonego klucza.

2. Sprawdzi¢, czy odlewana wtyczka ztgczki gazowej szczelnie zamyka otwor ztgczki gazowej z boku
uchwytu koicdédwki podajnika.

Instalacja K466-3 (dla podajnikéw Miller)

1. Wyja¢ mosiezne ztacze kabla z zestawu K466-3 i wkreci¢ je na kabel pistoletu od strony podajnika.
Dokreci¢ potaczenie za pomocg dostarczonego klucza.

2. Sprawdzi¢, czy odlewana wtyczka ztgczki gazowej szczelnie zamyka otwor ztgczki gazowej z boku
uchwytu koncéwki podajnika.

3. Podtgczy¢ dostarczone okragte ztgcze kabla sterowania pistoletem do ztgcza spustu z przodu
podajnika Miller.

Potaczenie z chtodnicami wody.

Chtodnica wody powinna mie¢ warto$¢ znamionowa 0,58 galona na minute (2,2 litra na minute) przy
cisnieniu 60 psi (4,08 atm) lub wyzszym. Ztgcza na przewodach wody pistoletu majg szybkoztgczke
meska, ktéra pasuje do ztgcza Rectus® serii 21. (Uwaga: adapter KP1529-1 jest dostepny do podtaczenia
szybkoztgczki meskiej z lewym ztgczem meskim CGA 033). Podczas podtaczania wezy do chtodnicy wody,
,NIEBIESKI PRZEWOD” WLOTOWY WODY musi byé podtaczony do ztacza wylotowego wody na chtodnicy
wody. ,,CZERWONY PRZEWOD” WYLOTOWY WODY musi byé podtaczony do ztacza wlotowego wody na
chtodnicy wody.

Nie uzywaé pistoletu bez wody przeptywajgcej przez pistolet. Nastgpi NIEODWRACALNE USZKODZENIE
pistoletu, jesli zostanie on nieprawidtowo podtgczony lub bedzie dziataé nawet przez krotki czas bez
odpowiedniego doptywu wody chtodzacej. Zalecane jest stosowanie czujnika przeptywu w celu ochrony
pistoletu. Dostepny jest czujnik przeptywu K1536-1.

/\ CAUTION

Nie uzywac pistoletu bez wody przeptywajacej przez pistolet. Nastgpi NIEODWRACALNE
USZKODZENIE pistoletu, jesli zostanie on nieprawidtowo podtaczony lub bedzie dziata¢ nawet
przez krétki czas bez odpowiedniego doptywu wody chtodzacej. Zalecane jest stosowanie
czujnika przeptywu w celu ochrony pistoletu. Dostepny jest czujnik przeptywu K1536-1.

Table 4. TABELA B.1 - WYMAGANE ZESTAWY ZtACZY KABLOWYCH (DO PISTOLETOW ZE ZtACZEM
FAST-MATE)

Numer produktu Typ podajnika
K489-1 Lincoln seria LN-7, LN-8 lub LN-9
K489-2 Lincoln LN-25
K489-7 Podajniki drutu Lincoln seria -10

Adapter do szybkiego podtaczenia do zewnetrznego ztacza wody CGA.
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Adapter KP1529-1 zostat zaprojektowany do podtaczenia szybkoztaczki na przewodach wody pistoletu
chtodzonego wodg do lewego ztgcza meskiego Compressed Gas Association (CGA) 033. W kazdym
zestawie znajdujg sie dwa adaptery.

Instrukcje instalacji i przycinania wktadki

1. Potozy¢ pistolet i kabel prosto na ptaskiej powierzchni.

2. Upewnic sie, ze Sruba ustalajgca w koricdwce ztgcza jest wycofana tak, aby nie uszkodzi¢ wktadki ani
tulei wktadki. Wyjac i odtozy¢ dysze gazu oraz dyfuzor gazu z konca zespotu rury pistoletu.

3. Witozy¢ nowa nieprzycietg wktadke do koncéwki ztgcza kabla. Upewnic sie, ze tuleja wktadki jest
odpowiednio dopasowana wedtug szablonu do uzywanego rozmiaru drutu.

4. Przycig¢ wktadke 1,25 cala (3,18 cm) od konca rury pistoletu. Po ponownym zainstalowaniu dyfuzora
wkfadka powinna znajdowac sie na réwni z dyfuzorem.

Instalacja koncowki styku i dyszy gazu

1. Wybraé odpowiedni rozmiar koncéwki styku do uzywanej elektrody (rozmiar drutu jest wybity na
boku koncowki styku) i przykrecic jg doktadnie do dyfuzora gazu.

2. Zainstalowac odpowiednig dysze gazu w dyfuzorze. Odpowiednig dysze nalezy wybrac na podstawie
stosowanej metody spawania.

3. Wybrac¢ dysze gazu odpowiednig do procesu GMAW, ktéry ma byé zastosowany. Zazwyczaj koniec
koncowki styku powinien by¢ wyréwnany z wysunieciem na 0,12 cala (3,1 mm) w przypadku procesu
z fukiem zwarciowym i z wgtebieniem na 0,12 cala (3,1 mm) w przypadku tuku natryskowego. W
przypadku procesu Outershield (FCAW) zalecane jest wgtebienie 1/8 cala (3 mm).
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Obstuga

Nie nalezy probowa¢ uzywac tego sprzetu do momentu doktadnego przeczytania wszystkich
instrukcji obstugi i konserwacji dostarczonych wraz z maszyna. Obejmuja one wazne Srodki
bezpieczenstwa, szczegétowe instrukcje dotyczgce uruchamiania silnika, instrukcje obstugi i
konserwacji oraz listy czesci.

/\ WARNING

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze by¢ $miertelne.

Nie dotykac czesci pod napieciem, takich jak ztgcza wyjsciowe lub okablowanie
wewnetrzne.

Izolowac sie od powierzchni roboczej i ziemi.

Zawsze nosi¢ suche rekawice izolacyjne.

/A WARNING

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne.
Trzymac gtowe poza zasiegiem oparéw.

W celu usuniecia oparéw z strefy oddychania nalezy uzy¢ wentylacji lub wyciagu.

/\ WARNING

ISKRY POWSTAJACE PODCZAS SPAWANIA moga spowodowac pozar lub wybuch.

Materiaty tatwopalne przechowywac¢ z daleka.

/A WARNING

PROMIENIOWANIE tUKU SPAWALNICZEGO moze poparzy¢.

Uzywac ochrony oczu, uszu i ciata.

Ten sprzet powinien obstugiwaé wytacznie wykwalifikowany personel.

Cisnienie watka napedowego podajnika drutu powinno by¢ ustawione na minimum, aby
zapobiec przechodzeniu drutu przez kabel, kiedy dojdzie do zatrzymania podawania drutu.
Idealne cisnienie watka napedowego jest ustawione tak, aby watki napedowe slizgaty sie, gdy
elektroda jest nieco pofalowana po przerwaniu podawania drutu.

Elektrody i sprzet

Pistolety chtodzone wodg Magnum PRO 400A i 500 A oraz kable zostaty zaprojektowane do stosowania
z elektrodami z litego drutu stalowego Lincoln L-50 i Super Arc L-56 w procesie GMAW oraz z
elektrodami rdzeniowymi Lincoln Outershield® do procesu FCAW z ostong gazowa. Informacje na temat
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zalecanego elektrycznego i wizualnego wylotu elektrody mozna znalez¢ w odpowiednich wytycznych
dotyczacych procesu i procedur Lincoln dla uzywanej elektrody.

Tworzenie spoiny

& NOTEPistoIety chtodzone wodg bedg miaty wiekszy spadek napiecia na dtugosci kabla niz
pistolety chtodzone powietrzem. Aby zrekompensowa¢ wiekszy spadek napiecia, ponizsza tabela
zawiera wytyczne w celu ustalenia, o ile nalezy zwiekszyé napiecie spawalnicze.

Prad spawalniczy

Wzrost napiecia spawalniczego
dla pistoletu chtodzonego woda
Magnum PRO 400A w
poréwnaniu z MAGNUM"® 400

Wzrost napiecia spawalniczego
dla pistoletu chtodzonego woda
Magnum PRO 500A w
poréwnaniu z MAGNUM"® 550

200 A 05V 05V
300 A 1,0V 0,7V
400 A 15V 09V
500 A - 1,2V

Ostateczne ustawienie napiecia nalezy okresli¢ wedtug charakterystyki tuku wymaganego do procesu
spawania.

1. Sprawdzi¢, czy Zrddto zasilania jest wtgczone i czy zrodto gazu ostonowego jest ustawione dla
wiasciwej predkosci przeptywu.

2. Umiescic¢ elektrode nad potgczeniem. Koniec elektrody powinien znajdowac sie w niewielkiej
odlegtosci od powierzchni robocze;j.

3. Opuscic¢ kask spawalniczy, zamkngé spust pistoletu i rozpocza¢ spawanie. Trzyma¢ pistolet tak, aby
odlegtos¢ koncowki styku od powierzchni roboczej zapewniata prawidtowg wartosé wylotu
elektrody, wymagang do wykorzystywane] procedury.

4. Aby przerwad spawanie, zwolnié spust pistoletu, a nastepnie odsungé pistolet od powierzchni
roboczej po wygaszeniu tuku.

Unikanie problemow z podawaniem drutu

Problemdéw z podawaniem drutu mozna unikngé, przestrzegajac nastepujacych procedur postepowania
z pistoletem:

1. W przypadku przytapiania drutu lub zatrzymania jego podawania nalezy natychmiast zwolni¢ spust.
Usunac¢ koncowke styku, oswobodzi¢ drut i w razie potrzeby wyczysci¢ lub wymienic¢ koncéwke. Jesli
drut zostat zadrapany przez watki podajgce, nalezy wyrzuci¢ uszkodzong cze$¢ drutu. Jest to
konieczne, poniewaz uszkodzony drut moze uwiezng¢ w koncowce styku i ponownie spowodowac
przytapianie.

2. Nie zatamywad kabla ani nie przeciggac go wokét ostrych naroznikdw.

10
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Podczas spawania lub fadowania elektrody przez kabel nalezy utrzymywacd kabel elektrody mozliwie
prosto.

Unika¢ owijania nadmiaru kabla wokét uchwytu lub przedniej czesci podajnika drutu.
Nie dopuszcza¢ do przejezdzania kotami wozkéw lub ciezardwek przez kable.
Kabel nalezy utrzymywaé w czystosci, przestrzegajac instrukcji konserwaciji.

Uzywad wytacznie czystej, niezardzewiatej elektrody. Elektrody Lincoln majg odpowiednie
smarowanie powierzchni.

Wymieni¢ konncéwke styku, gdy tuk zacznie by¢ niestabilny lub koniec korncowki styku bedzie
przytopiony lub odksztatcony.

W przypadku stosowania elektrod aluminiowych, zalecana jest maksymalna dtugos¢ kabla
wynoszgca 10 stép (3 m). Jesli uzywane sg dtuzsze kable, powinny one by¢ jak najbardziej
wyprostowane.
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IM10520 Magnum PRO Water Cooled

LINCOLN ELECTRIC

Akcesoria

Czesci zamienne podlegajace zuzyciu

Opis

Numer czesci

Srednica drutu (cale)

Srednica drutu (mm)

WKtADKA KABLOWA

W przypadku kabli o KP44-3545-15 .035-.045" 0,9-1,2 mm
dtugosci 15 stép (4,5
m) i mniejszej (drut KP44-116-15 .052-1/16" 1,3-1,6 mm
stalowy)
KP44-564-15 1/16-5/64 1,6-2,0 mm
KONCOWKI STYKU - Opakowanie llo$¢ - 10
KP2745-035 0.035" 0,09 mm
KP2745-040 0.040" 1,0 mm
KP2745-045 0.045" 1,2 mm
KP2745-052 0.052" 1,3 mm
KP2745-116 1/16" 1,6 mm
KP2745-072 0.068-0.072" 1,7-1,8 mm
KP2745-564 5/64" 2,0 mm
DYFUZOR GAZU KP4380-1

DYSZA GAZU - Gwint zewnetrzny

Wogtebienie 1/8, sr.
wewn. 1/2

KP4523-1-50R

Wogtebienie 1/8, sr.
wewn. 3/4

KP4523-1-75R

Wogtebienie 1/8, sr.
wewn. 5/8

KP4523-1-62R

Wyrdéwnana, sr. wewn.

1/2

KP4523-1-50F

12



LINCOLN ELECTRIC IM10520 Magnum PRO Water Cooled

Opis Numer czesci Srednica drutu (cale) Srednica drutu (mm)
Wyrdéwnana, sr. wewn. KP4523-1-75F
3/4
Wyréwnana, $r. wewn. KP4523-1-62F
5/8
Wysuniecie 1/8, sr. KP4523-1-50S
wewn. 1/2
Wysuniecie 1/8, sr. KP4523-1-75S
wewn. 3/4
Woysuniecie 1/8, sr. KP4523-1-62S
wewn. 5/8

RURA PISTOLETU

45 STOPNI RURA KP4526-45
PISTOLETU — 500A

60 STOPNI RURA KP4526-60
PISTOLETU — 500A

45 STOPNI RURA KP4527-45
PISTOLETU — 400A

60 STOPNI RURA KP4527-60
PISTOLETU — 400A

Procedura wymiany pistoletow Gooseneck 400A i 500A

/\ WARNING

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze byé $miertelne.
Odtaczy¢ pistolet od podajnika

Nie stawac w katuzy wody

Potrzebne narzedzia:

e Srubokret krzyzakowy
e Zaciski

e Klucz 10 mm

Step 1.0dtaczyc¢ pistolet od podajnika i wyjgé wktadke pistoletu. Catkowicie oprézni¢ przewody wodne.

13



IM10520 Magnum PRO Water Cooled

LINCOLN ELECTRIC

Step 2.Wykrecic¢ dwie Sruby z tbem krzyzakowym i zdja¢ kotnierz z uchwytéw.

—T

e ) —

Figure 2

Step 3.Usunac tylko jedng strone uchwytu, aby pozostawi¢ odstoniete zfacze.

Figure 3

Step 4.0dcia¢ zaciski od przewododw, uzywajgc szczypiec do ciecia i odtgczyé je od bloku ztgczy.

Niebieskie i czarne przewody przeprowadzajg wode przez palnik.

Figure 4

Step 5.Za pomocg klucza 10 mm odkreci¢ duze czarne ztgcze gwintowane od przewoddéw miedzianych

podtgczonych do bloku ztacza.

14



LINCOLN ELECTRIC IM10520 Magnum PRO Water Cooled

Figure 5
Step 6.0dkreci¢ mosiezng rurke szesciokatng (podtgczong do przezroczystej rury) za pomocg klucza 10
mm od bloku ztgcza.

Step 7.Wsungé na niezacisniete zaciski na niebieskie i czarne przewody. Zaciski sg dotgczone do
elementu typu gesia szyja.

Step 8.Wkreci¢ mosiezny tgcznik szesciokatny przymocowany do przezroczystej rurki do nowego
elementu typu gesia szyja i bloku ztgcza.

Step 9.Wkrecié duze czarne gwintowane ztgcze do miedzianej rurki nowego elementu typu gesia szyja i
bloku ztgcza.

Step 10.Podtaczy¢ niebieski przewdd wody do rury miedzianej z czterema pierscieniami O-ring i zacisngc
go za pomocg zaciskéw.

Figure 6

Step 11.Podtgczy¢ czarny przewdd wody do rury miedzianej i zacisngé go za pomocg zaciskow.

Step 12.Przed ponownym potgczeniem potéwek uchwytu nalezy upewnic sie, ze przewody spustu sg
prawidtowo przeprowadzone, a zespdt spustu prawidtowo umieszczony.

15



IM10520 Magnum PRO Water Cooled LINCOLN ELECTRIC

Przewody spustu

Figure 7

Step 13.Umiescié drugg potowe uchwytu, uwazajac, aby nie $cisng¢ przewoddw spustu i upewnic sie, ze
jest ona dobrze dopasowana do pierwszej potowy uchwytu.

Figure 8

Step 14.Zatozy¢ sruby i zablokowadé kotnierz, aby zamkna¢ uchwyty.
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Figure 9
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IM10520 Magnum PRO Water Cooled LINCOLN ELECTRIC

Konserwacja

Okresowo wyjmowac i czysci¢ dysze, koncowke styku i dyfuzor gazu. Wymienié dysze, jesli jest
uszkodzona. Regularne stosowanie srodka przeciwrozpryskowego zmniejsza przyleganie
rozprysku i utatwia jego usuwanie.

Wyczysci¢ wkiadke kablowa po zuzyciu okoto 300 funtdw (136 kg) elektrody. Wyja¢ kabel z
podajnika drutu i potozy¢ go prosto na podtodze. Zdjg¢ koricdwke styku z pistoletu. Za pomoca
przewodu powietrznego i tylko czesciowego cisnienia delikatnie wydmuchaé wktadke kablowg z
koncéwki dyfuzora gazu.

/A CAUTION

Nadmierne ci$nienie na poczatku moze spowodowaé utworzenie czopu z
zanieczyszczen.

Wygiac¢ kabel na catej dtugosci i ponownie wydmuchac kabel. Powtarzaé te procedure do
momentu, kiedy nie bedg sie juz wydostawaé zanieczyszczenia.

Specjalny gwint

Dyfuzor

Koricowka styku

Dysza

} %ﬁM

Figure 10




LINCOLN ELECTRIC IM10520 Magnum PRO Water Cooled

Rozwiqgzywanie problemow

Jak korzystac¢ z poradnika rozwigzywania problemoéw

/A WARNING

Serwis i naprawa powinny by¢ wykonywane wytacznie 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 prgdem elektrycznym naleiy przestrzega¢ wszystkich uwag
i Srodkoéw ostroznosci podanych w niniejszej instrukgcji.

Niniejszy poradnik rozwigzywania probleméw pomaga w zlokalizowaniu i naprawieniu ewentualnych
awarii urzadzenia. Wystarczy wykonacd trzyetapowa procedure opisang ponizej.

Step 1.ZLOKALIZOWAC PROBLEM (OBJAW).

Sprawdzi¢ w kolumnie oznaczonej ,,PROBLEM (OBJAWY)”.” W kolumnie tej opisano mozliwe objawy,
ktore mogg wystgpi¢ w urzadzeniu. Odnalez¢ pozycje, ktdra najlepiej opisuje objaw, jaki wystepuje
w urzadzeniu.

Step 2.MOZLIWA PRZYCZYNA.

Druga kolumna oznaczona etykiet3 ,MOZLIWA PRZYCZYNA” wymienia mozliwe przyczyny
zewnetrzne, ktore mogty przyczynié sie do wystgpienia danego objawu.

Step 3.ZALECANE DZIAtANIE

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 wykonaé zalecanego dziatania, prosze
skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln.

/\ CAUTION

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze by¢ $miertelne.

Przed przystapieniem do rozwigzywania probleméw wytgczy¢ maszyne za pomocay
wytacznika z tytu maszyny i odtgczy¢ gtéwne zrddto zasilania.

/\ CAUTION

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 dotyczacq rozwigzywania problemoéw.

Poradnik rozwiqzywania problemdw

Przestrzegac wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczeristwa opisanych w niniejszej instrukgcji
PROBLEM (OBJAWY)
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MOZLIWE OBSZARY NIEPRAWIDLOWYCH USTAWIEN

ZALECANE DZIALANIE

Problems (Symptoms)

Possible areas of maladjustment

Recommended course of action

Watki napedzajace obracajg sie, ale drut nie jest podawany lub podawanie drutu nie jest ptynne.
Kabel pistoletu jest zagiety i/lub skrecony.

Utrzymywac jak najbardziej prosto. Sprawdzi¢ kabel i w razie potrzeby wymienic.

Zaciecie drutu w pistolecie i kablu.
Wyjac drut z pistoletu i kabla — wprowadzi¢ nowy drut. Zwréci¢ uwage na wszelkie przeszkody. W razie
potrzeby wymieni¢ wktadke.

Nieprawidtowe watki napedowe i rurki prowadzace.
Upewnic sie, ze uzywana Srednica drutu jest wyttoczona na watkach napedowych i rurkach
prowadzgcych. W razie potrzeby wymienié.

Zabrudzona wktadka kablowa pistoletu.
Wyczyscic¢ lub wymieni¢ wktadke.

Zuzyte watki napedowe.
Wymieni¢ lub zamieni¢ watek napedowy typu dzielonego.

Zardzewiata i/lub brudna elektroda.
Wymieni¢ elektrode, jesli jest zardzewiata.

Zuzyta lub niewtasciwego rozmiaru wktadka kablowa.
Wymieni¢ wktadke kablowa.

Czesciowo przypalona, roztopiona lub niewtfasciwego rozmiaru konncowka styku.
Wymieni¢ koncéwke styku.

Nieprawidtowy dyfuzor.

Upewnic sie, ze rozmiar dyfuzora jest odpowiedni do uzywanej elektrody.
tuk zmienny lub oscylujacy.

Zuzyta lub nieprawidtowej wielkosci koricowka styku.

Wymieni¢ konicéwke styku.

Zuzyte lub zbyt mate kable uziemiajace lub zte potgczenia uziemiajace.
Sprawdzi¢ — naprawic lub wymieni¢ w razie potrzeby.

Luzne potaczenia elektrod.

Upewnic sie, ze nastepujgce potaczenia sg szczelne: kabel elektrody do zrddta zasilania, kabel roboczy
do Zrddta zasilania i powierzchni roboczej, kabel pistoletu do bloku stykéw zrédta zasilania, dysza
pistoletu do korpusu i koncéwka styku do dyszy.

Stabe dziatanie tuku, z przywieraniem lub ,strzelaniem”, porowatos¢ spawu, waska spoina o wygladzie
sznurka albo uderzanie elektrody o ptytke podczas spawania.

Niewtasciwe procedury lub techniki.

Zob. ,,Przewodnik spawania fukowego w ostonie gazowej elektrodg topliwg” (GS-100).

Nieprawidtowa ostona gazowa.
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Wyczyscic¢ dysze gazu. Upewnic sie, ze nic nie blokuje dyfuzora gazu. Upewni¢ sie, ze butla z gazem nie
jest pusta ani wytgczona. Upewnic sie, ze zawor elektromagnetyczny gazu jest sprawny, a predkos¢
przeptywu gazu jest prawidtowa. Wyjgé wktadke pistoletu i sprawdzi¢ gumowa uszczelke pod katem
oznak zuzycia lub uszkodzenia. Upewnié sie, ze sruba ustalajgca w mosieznym ztgczu jest na miejscu i
jest dokrecona do tulei wktadki.

Koncéwka zaczepia sie w dyfuzorze.

Przegrzanie koncéwki spowodowane dtugotrwatym lub nadmiernym spawaniem przy duzym pradzie i/
lub dtugim cyklu pracy.

Nie przekracza¢ wartosci znamionowej pradu i cyklu pracy pistoletu.

/A CAUTION

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie
bezpiecznie wykonaé testéw/napraw, prosze skontaktowa¢ sie z autoryzowanym serwisem firmy
Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng dotyczacq rozwigzywania problemoéw.
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WARNING

B )

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

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.
ATT E NTI 0 N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
""""“"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl

daad) P dana e Yl @

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

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 HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

x
QA

\

@ 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 ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la 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.
lewr pour | ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig 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 fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
= H
Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic

Lhey) cals 1)) el 13 Jaki v @
Al Gl 480 5l Agayaal)

&
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.
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[y
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