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Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci

LINCOLN ELECTRIC BESTER Sp. z 0.0.

Declares that the welding machine:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

MAGPOWER 2201, 2701 oraz 3301

conforms to the following directives:
spetnia nastepujgce wytyczne:

2014/35/EU , 2014/30/EU

and has been designed in conformance with the following norms:
i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujgcych norm:

EN 60974-1:2012, EN 60974-5:2013, EN 60974-10:2014

20.04.2016
Piotr Spytek
Operations Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER Sp. z o.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
www.lincolnelectriceurope.com




Od LINCOLN ELECTRIC BESTER Sp. z 0.0.

DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje
uszkodzen powstatych podczas transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do
dostawcy (dystrybutora). Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na ostatniej stronie
(oktadka) danych identyfikacyjnych wyrobow. Nazwa Modelu, Numer Seryjny,
Indeks Modelu i Code, ktére mozecie panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej
wyrobu.

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2012/19/EC dotyczaca Pozbywania si¢
zuzytego Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z
miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi byé
skltadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen
powinienes otrzyma¢ informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania
od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment (WEEE) and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the end of its life must
be collected separately and returned to an environmentally compatible
recycling facility. As the owner of the equipment, you should get
information on approved collection systems from our local representative.
By applying this European Directive you will protect the environment and
human health!

LINCOLN ELECTRIC BESTER Sp. z o.0.
ul. Jana Il Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
www.lincolnelectriceurope.com
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Charakterystyka ogdélna urzadzenia

MAGPOWER 2201, 2701 oraz 3301 sg profesjonalnymi pétautomatami
spawalniczymi do spawania stali niskoweglowych i niskostopowych metodg
MAG oraz stali stopowych, aluminium i jego stopédw metodg MIG.
Przystosowane sg do zasilania z trojfazowej sieci 400V 50Hz. Posiadajg m.in.
zabezpieczenie termiczne przed przegrzaniem, ptynng regulacje podawania
drutu, potke na mocowanie butli z gazem ostonowym oraz gniazdo zasilajgce
do podgrzewacza gazu. MAGPOWER w wersji 2201 oraz 2701 posiada 10 —
stopniowa, a MAGPOWER 3301 posiada 20 — stopniowg regulacje napiecia
spawania. Urzgdzenia zostaly wykonane z najwyzszej jakosci komponentow
gwarantujgc bezpieczenstwo oraz niezawodng prace. Dzieki prostej budowie
oraz matej masie, doskonale sprawdzajg sie w zaktadach specjalistycznych i
warsztatach naprawczych.

Opakowany wyrdb zawiera dodatkowo:

MAGPOWER MAGPOWER MAGPOWER
2201 2701 3301
Uchwyt spawalniczy LG-150G 3M LG-240G 3M LG-260G 3M
Rolka czynna V0.8-V1.0 FI30
Opaska Torro 8-12/7,5
tancuch Techniczny 700mm
Wktadki topikowe WB-C 1A, WB-C 4A
Instrukcja obstugi 1-207-541-1
& UWAGA

Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych,
w ktoérych zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W
takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo uzytkowania

/\\OSTRZEZENIE: Urzadzenie to moze by¢é uzywane tylko przez
wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby
wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia mozna dokonaé¢
tylko po doktadnym zapoznaniu sie z ta instrukcjg obstugi.
Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢
uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego
urzadzenia. Lincoln Electric BESTER Sp. z o0.0. nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja,
niewlasciwag konserwacja lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie
muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla uniknigcia powaznego
obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia.

Chron siebie i innych przed mozliwym powaznym obrazeniem
ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed
rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia, przeczytaj
niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze
by¢ niebezpieczny. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych
moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZzABIC: Urzadzenie
spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie dotykaé
elektrody, uchwytu spawalniczego, lub podtgczonego materiatu
spawanego, gdy urzgdzenie jest =zatgczone do sieci.
Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtaczonego materiatu spawanego.

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé¢ maske

j-‘ ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla zabezpieczenia
] ,j",. oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub nadzoru

procesu spawania. Dla ochrony skory stosowaé odpowiednig
odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu.
Chroni¢ personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy
pomocy odpowiednich, niepalnych ekrandéw lub ostrzegac¢ ich
przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego
oddziatywanie.




ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH:
Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru prowadzenia
prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie
srodki gasnicze. Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od
procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny

i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac¢ Zadnych
pojemnikdéw, bebndéw, zbiornikéw lub materiatu dopdki nie
zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce
przed pojawieniem sig tatwopalnych lub toksycznych gazow.
Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed
przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci naprawczych przy
tym urzadzeniu nalezy odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie
sprawdzac¢ kable: zasilajgcy oraz spawalnicze z uchwytem
spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natychmiast
wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu
nie ktad¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stot
spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z
zaciskiem uziemiajagcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC
NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek
przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne.
Pole elektromagnetyczne moze zaktdéca¢ prace rozrusznikow
serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie
ze swoim lekarzem.

P

[0

HALAS POWSTALY PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC
SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze wywotywaé hatas o
poziomie powyzej 85dB dla 8-godzinnego wymiaru czasu
pracy. Spawacze obstugujgcy poétautomat spawalniczy
obowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich
ochronnikéw stuchu/zatgcznik nr 2 do Rozporzgdzenia Ministra
Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06.1998. — Dz. U. Nr 79 poz.
513/. Zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Zdrowia o Opieki
Spotecznej z 09. 07.1996r. /Dz. U. Nr 68 poz. 194/ pracodawca
jest zobowigzany do dokonywania badah i pomiarow
czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA:
Stosowaé tylko butle atestowane z gazem odpowiedniego
rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi
regulatorami ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu
i ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie
przemieszczac¢ i nie transportowaé butli z gazem ze zdjetym
kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykaé butli z gazem
jakimkolwiek elementem obwodu przewodzgcego prad takim
jak elektroda, uchwyt spawalniczy czy zacisk uziemiajgcy.
Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca
gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na
dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

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

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

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE:
W urzadzeniu tym znajdujg sie ruchome czegsci mechaniczne,
ktére mogg spowodowaé powazne obrazenia ciata. Podczas
uruchamiania, uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci
ciata, ubran oraz innych przedmiotow.




Elementy obstugi

Ptyta przednia
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Whytgcznik gtéwny zasilania urzadzenia: wigcza i wytgcza zasilanie
sieciowe: witgczenie zasilania sygnalizowane jest podswietleniem sie
tacznika

Pokretto regulacji predkosci podawania drutu (WFS): umozliwia ptynng
regulacje predkosci w zakresie 1,0+17,0m/min

Pokretto regulacji czasu trwania spawania punktowego: umozliwia
ptynng regulacje w zakresie 0,2s+7,5s

Pokretto regulacji czasu upalania drutu: umozliwia uzyskanie zgdanej
dtugosci drutu elektrodowego wystajgcego poza koncéwke uchwytu
spawalniczego po zakonczeniu spawania. Zakres regulacji 0+330[ms]
Przetgczniki zmiany napiecia spawania: 2* i 10 - pozycyjne przetgczniki
umozliwiajgce skokowy wybor wartosci napiecia spawania

A Uwaga: Nie wolno zmienia¢é wartosci napiecia w trakcie
spawania - grozi to uszkodzeniem przetacznika

Przewodd powrotny z zaciskiem kleszczowym:

Panel wyswietlacza cyfrowego: odczyt parametrow spawania —
napiecie spawania [V] i prad spawania [A]

Wskaznik zabezpieczenia termicznego: sygnalizuje stan przegrzania
urzadzenia



9 Gniazdo EURO: do podtgczenia uchwytu spawalniczego

*tylko MAGPOWER-3301

Komora podajnika
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1 Test gazu: umozliwia przeptyw gazu bez zatgczenia napigcia na wyjsciu
urzgdzenia
2 Test drutu: umozliwia podawanie drutu bez zatgczenia napiecia na
wyjsciu urzadzenia
3 Przetgcznik trybu pracy 2T/4T: umozliwia wybér trybu pracy 2-takt lub 4-
takt
4 Gniazdo bezpiecznikowe: zalecana wkfadka bezpiecznikowa

WB-C 6,3x32 4A 400V

/M Uwaga: Nalezy stosowaé wktadki bezpiecznikowe o parametrach
podanych przez producenta

5 Gniazdo bezpiecznikowe: zalecana wkfadka bezpiecznikowa
WB-C 6,3x32 1A 400V

A\ Uwaga: Nalezy stosowaé wktadki bezpiecznikowe o parametrach
podanych przez producenta

6 Tuleja na szpule z drutem: dla szpul o ciezarze maksymalnym15kg.
Mozna stosowac druty nawinigte na szpulach z tworzywa lub z drutu

umozliwiajgce montaz na tulei o srednicy 51mm. Mozna réwniez
stosowac¢ druty na szpuli Readi-Reel® zamontowane na odpowiednim
adapterze.

7 Mechanizm podajnika drutu




Zasada dziatania 2-takt / 4-takt:
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Mechanizm podajnika
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1 Prowadnica drutu gniazda EURO: wprowadza drut spawalniczy do
gniazda EURO
2 Ramig dociskowe
3 Pokretto regulacji docisku drutu elektrodowego: obrét zgodnie z ruchem
wskazowek zegara - zwiekszanie sity docisku, obrot w kierunku

przeciwnym - zmniejszenie sity docisku
M Uwaga: Przy zbyt matej sile docisku drut sie slizga, natomiast
przy zbyt duzej drut moze ulec deformacji.

4 Rolka czynna @ 30mm: w zaleznosci od rodzaju i $rednicy drutu
elektrodowego nalezy stosowaé rolki o odpowiednim ksztatcie i

rozmiarze rowka prowadzgcego (patrz rozdziat ,Akcesoria”)

5 Nakretka mocujgca rolke

6 Kréciec

Prowadnica drutu mechanizmu podajnika: wprowadza drut do
mechanizmu podajnika




Ptyta tylna

1 Wspornik do mocowania butli z gazem
/M Uwaga: Po zainstalowaniu, butle z gazem zabezpieczyé¢ przed

wywrdceniem sie za pomocg tancucha.

2 Waz do podtagczenia gazu ostonowego

3 Gniazdo podgrzewacza gazu: zasilanie podgrzewacza w reduktorze

U,as = 24VAC, Pax = 80W

4 Przewdd sieciowy

10



Instrukcja instalacji i eksploatacji

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

Warunki eksploatacji

Urzgdzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest
zastosowanie prostych $rodkdéw zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg
zywotnos¢ i niezawodng prace, miedzy innymi:

O Nie umieszcza¢ i nie uzytkowacC tego urzadzenia na powierzchni o
pochytosci wiekszej niz 10°.

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

Q Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg przedosta¢ sie do
urzgdzenia.

Q Urzadzenie posiada stopien ochrony obudowy IP21 — nie nadaje sie do
stosowania na deszczu.

Q Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ umieszczone z dala od urzgdzen

sterowanych drogg radiowg. Jego normalna praca moze niekorzystnie

wptyng¢ na ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co
moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia tych urzadzen.

Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci elektromagnetycznej zawarty w tej

instrukciji.

W celu podniesienia urzgdzenia nalezy stosowaé¢ podnosnik widtowy.

Podczas spawania Ptyta Boczna Uchylna musi by¢ zamknieta.

Potautomat spawalniczy nie moze by¢ stosowany do rozmrazania rur.

Nie uzywac tego urzgdzenia w temperaturach otoczenia wyzszych niz

40°C.

o000

Cykl pracy

Cykl pracy urzadzenh spawalniczych jest procentowym podziatem 10 minut na
czas, przez ktéry urzgdzeniem mozna spawac ze znamionowg wartoscig pradu
spawania i na czas przerwy pracy. Ponizej przedstawiono sposob interpretacii:
Przyktad 60% cyklu spawania:

— N
@ @
Praca 6 min. Przerwa 4 min.

11



Nadmierne wydtuzanie cyklu pracy moze spowodowac uaktywnienie sie uktadu
zabezpieczenia termicznego. Aktywacja tego uktadu jest sygnalizowana za
pomocg lampki znajdujgcej sie na ptycie przednie;.

Ponowna praca jest mozliwa po osiggnieciu odpowiednio niskiej temperatury,
co zostanie zasygnalizowane zgasnieciem lampki.

Wiecej informacji o cyklach pracy w rozdziale ,Dane Techniczne”.

[-®-&-8-%

Przytaczanie do sieci zasilajgcej

Przytgczanie potautomatu do zasilajgcej sieci energetycznej oraz wigczanie do
systemu ochrony przeciwporazeniowej powinno by¢ zgodne z obowigzujgcymi
przepisami. Przed podigczeniem urzadzenia do sieci nalezy upewnic¢ sie, czy
przetacznik sieciowy znajduje sie z potozeniu ,0”. Sprawdzi¢ napiecie zasilania,
ilos¢ faz i czestotliwo$¢ zrodta pradu przed zatgczeniem. Dopuszczalna warto$¢
napiecia zasilania urzgdzenia podana jest na tabliczce znamionowej oraz w
rozdziale ,Dane techniczne”. Skontrolowa¢ potaczenia przewoddéw
uziemiajgcych od zrédta do sieci zasilajgce;j.

Podtaczanie uchwytu spawalniczego

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy wyposazony we wiasciwg prowadnice drutu i
koncowke prgdowg o odpowiedniej Srednicy do gniazda EURO.

12



Zaktadanie szpuli z drutem elektrodowym

GRS

Urzadzenie zaprojektowane jest do uzycia szpuli z drutem o wadze max. 15kg i
maksymalnej srednicy szpuli 300mm.

W celu zatozenia drutu elektrodowego nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

Odkreci¢ zakretke tulei hamulcowej (1)

Zatozy¢ szpule z drutem (2) tak, aby szpula odwijata sie zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara

Upewni¢ sie, czy bolec naprowadzajgcy tulei wszedt do otworu
naprowadzajgcego szpuli

Dokreci¢ zakretke tulei hamulcowej (1)

Upewnic sie, czy rowki rolek czynnych opowiadajg $rednicy drutu
Wprowadzi¢ drut elektrodowy do podajnika

oo O OO0
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Wymiana rolki czynnej podajnika

.
—
| —
_I_

W celu wymiany rolki czynnej nalezy:

ooo0oOo

o0 000

Zwolni¢ ramie dociskowe podajnika (1)

Odkreci¢ zakretke mocujaca rolke (2)

Zdjgc rolke czynng (3) z adaptera (5)

Upewnic sie czy wpust (4) pozostat w wyztobieniu adaptera (5)

Na adapter (5) natozy¢ nowg rolke (3) (odpowiednig do S$rednicy
zatozonego drutu i o ksztatlcie rowka odpowiednim do rodzaju
zatozonego drutu)

Dokreci¢ zakretke mocujaca (2)

Koniec drutu elektrodowego obcig¢ upewniajac sie, ze nie ma zadzioru
Drut wprowadzi¢ do podajnika (obracajgc szpule zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), az do gniazda EURO

Zatrzasng¢ ramie dociskowe podajnika (1).

Ustawi¢ optymalny docisk rolek za pomocg pokretta regulacji docisku
drutu elektrodowego

14



Wprowadzanie drutu elektrodowego do uchwytu spawalniczego

W celu wprowadzenia drutu elektrodowego nalezy wykonaé nastepujgce
czynnosci:

a
a
a
a

a

Dobra¢ uchwyt spawalniczy o parametrach znamionowych zgodnych z
parametrami zrodta i podtgczy¢ do gniazda EURO

Odkreci¢ dysze gazowg i koncowke prgdowg

Pokretto regulacji predkosci podawania drutu ustawi¢ w potowie skali
Wcisngc¢ przetgcznik Test drutu i przytrzymaé do momentu wyjscia drutu
elektrodowego z uchwytu

Zamocowac koncoéwke oraz dysze w uchwycie spawalniczym

M\ Uwaga: Podczas przesuwania si¢ drutu w uchwycie spawalniczym nie
zagladaé do otworu wylotowego, gdyz wysuwajacy sie drut moze przebic
rogowke oka.

Regulacja momentu hamowania tulei

Aby zapobiec rozwijaniu sie drutu elektrodowego w momencie zakonczenia
spawania nalezy wyregulowa¢ moment hamowania tulei:

a

a
a
a

Odkrecié zakretke mocujaca (1) tuleje

Aby zwiekszy¢ moment hamowania nalezy kreci¢ srubg M10 (2)
zgodnie ruchem wskazowek zegara

Aby zmniejszy¢ moment hamowania nalezy kreci¢ srubg M10 (2)
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara

Po zakonczeniu regulacji zakreci¢ zakretke mocujgcg tuleje

15



Podlaczanie gazu ostonowego

W celu podtgczenia gazu ostonowego wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

a

000D

Q

Po ustawieniu butli na pétce od strony Scianki tylnej, zabezpieczy¢ jg
przed przewrdceniem sie za pomoca fancucha.

Zdja¢ ostone zaworu butli z gazem ostonowym.

Nakreci¢ reduktor gazu na butle.

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

Do spawania w ostonie CO, zaleca sie stosowanie podgrzewacza gazu,
ktory moze byc¢ zasilany z gniazda na tylnim panelu.

Czynnosci koncowe

a

a
a

Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego potautomatu do gniazda zasilania
sieci energetyczne;j.

Wiaczy¢ zasilanie pétautomatu wigcznikiem gtéwnym.

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

Zachowujgc stosowne przepisy bhp mozna przystgpi¢ do spawania.
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Konserwacja

/N Uwaga:

W celu dokonania jakichkolwiek napraw Ilub okresowych czynnosci
konserwacyjnych zaleca sie kontakt z najblizszym serwisem lub firma
Lincoln Electric BESTER Sp. z 0.0.

Dokonywanie napraw przez osoby lub firmy nieposiadajgce autoryzacji
spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

Konserwacja podstawowa:

Q Sprawdzanie stanu kabli i poprawnosci potgczen — wymiana elementéw
w razie koniecznosci

Oczyszczanie elementéw uchwytu spawalniczego z wszelkiego rodzaju
zanieczyszczen - odpryski itp.

Sprawdzanie stanu technicznego uchwytu spawalniczego - wymiana w
razie koniecznosci

Sprawdzanie stanu i poprawno$ci dziatania wentylatora. Otwory wlotu
oraz wylotu utrzymywac w czystosci

Ogodlna kontrola wizualna urzgdzenia

0o 0o 0O O

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach pracy, lecz nie rzadziej niz
raz w roku). Wykonywac konserwacje podstawowg oraz dodatkowo:

Q Utrzymywac¢ urzgdzenie w czystosci. Wykorzystujgc strumieh suchego
powietrza (pod niskim ci$nieniem) usuna¢ kurz z czesci zewnetrznych
oraz wewnetrznych obudowy.

Q Sprawdzaé czy nie zostaly poluznione elementy mocujgce i w razie
potrzeby dokrecic¢ je.

/" Uwaga: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odigczona od urzadzenia przed kazda
czynnoscig konserwacyjng i serwisowa. Po kazdej naprawie wykonaé
odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpieczenstwa
uzytkowania.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

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

4N Urzadzenie to zostalo zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym.
Azeby uzywa¢ go w gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie
specjalnych zabezpieczeh koniecznych do wyeliminowania mozliwych zaktécen
elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak
to opisano w niniejszej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakichkolwiek
zaktocen elektromagnetycznych, obstugujgcy musi podja¢ odpowiednie dziatania
celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy BESTER Sp. z 0.0.. Nie
dokonywa¢ zadnych zmian w urzgdzeniu bez pisemnej zgody BESTER Sp. z
0.0.Przed zainstalowaniem urzgdzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy
czy nie znajdujg sie tam inne urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z
powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage: Nadajniki i
odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane cyfrowo.
Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i urzadzenia sterujgce stosowane w
przemysle. Sprzet stuzacy do pomiardéw i kalibracji. Osobiste urzadzenia medyczne
takie jak rozruszniki serca czy aparaty stuchowe, ponadto kable wejsciowe i
wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w poblizu
miejsca pracy urzgdzenia. Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu
uzytkowanego w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé pewien, ze caty sprzet w
obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.
Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguraciji
miejsca pracy i innych czynnikéw, ktére mogg mieé¢ miejsce.Aby zmniejszy¢ emisje
promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢é pod uwage
nastepujgce wskazowki: Podtgczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze
wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie zakidcenia, moze zaistnie¢
potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczeh takich np. jak filtrowanie
napigcia zasilania. Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem,
jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to
mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy
potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie
pogarsza warunkow bezpieczenstwa dla obstugi i urzgdzenia. Ekranowanie kabli w
miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. W niektorych

sytuacjach moze to okazac¢ sie niezbedne. UWAGA

Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych,
w ktorych zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W
takich miejscach moga wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;. DD A&
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Dane techniczne

MAGPOWER
2201

MAGPOWER

2701

MAGPOWER
3301

Parametry wejsciowe

Znamionowe
zasilania [V]

napiecie

3x400

3x400

3x400

Znamionowy maksymailny
prad zasilania [A]:

9,3

15

20

Znamionowy maksymailny
pobdr mocy z sieci [KVA]:

6,4

10,5

14,0

Wspétczynnik mocy cose
przy obcigzeniu
zZnamionowym:

0,88

0,85

0,87

Parametry wyjsciowe

Prad spawania
znamionowy X35% [A]

175

250

300

Prad spawania dla pracy
X60% [A]

125

190

225

Pragd spawania
X100% [A]

ciagty

95

145

175

Zakres regulaciji
spawania [A]

pradu

25+180

35+270

35+320

Napiecie wyjsciowe w
stanie bez obcigzenia [V]:

17+35

18+42

18+47

Pozostate parametry techniczne

llos¢  stopni
spawania

napiecia

20

Srednica drutu

elektrodowego [mm]

0,6+1,2

Stopien ochrony obudowy

P21

Klasa
transformatorow

izolacji

H

Klasyfikacja EMC

Grupa 2%, Klasa A**

Zakres temperatur pracy
[°CI:

-10 do +40

19




MAGPOWER MAGPOWER MAGPOWER
2201 2701 3301

Dopuszczalna
wilgotno$¢  wzgledna <90
(t=20°C) [%]:
Masa [kg]: 70 78 81
Wymiary (bez uchwytu? 450 x 690 x 910
/szer. x wys. x gt. [mm]:
Zakres regulacji
predkosci podawania 1+ 17 m/min
drutu
Parametry sieci zasilajgcej
Przewod >4 x 1,5mm? >4 x 2,5mm?
Bezplec;nlk lub 16A zwloczny 25A zwloczny
wytacznik nadpradowy

* Grupa 2 obejmuje wszystkie urzgdzenia PWM, w ktérych energia o czestotliwosci

radiowej jest celowo wytwarzana

elektromagnetycznego do obrobki materiatu.
** Klasa A obejmuje wszystkie urzadzenia przeznaczone do stosowania we
wszystkich pomieszczeniach z wyjgtkiem pomieszczeh mieszkalnych i pomieszczen
przytaczonych bezposrednio do sieci niskiego napiecia, ktoéra zasila budynki

mieszkalne.
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Zakres regulacji napigcia spawania:

Ponizej zilustrowano wartosci napie¢ i pradéw mozliwych do uzyskania na
poszczegdlnych nastawach. Nalezy jednak pamieta¢, iz wartosci te zalezg
réwniez od sposobu prowadzenia uchwytu przez osobe spawajgca.

24V

21,5V

19V

16,5V

14V

29V
26,5V
24V
21,5V
19V
16,5V
14V

]

1 2 3 4 5

MAGPOWER 2201

12 3 45 6 7 89101 2 3 45 6 7 839 10

A

MAGPOWER 2701
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B MAGPOWER 3301

200A
150A

100A

50A

0A

300A
250A
200A
150A
100A
50A
0A
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Wyréb Code | B-number
A MAGPOWER 2201 | 1120 | B18230-1
B MAGPOWER 2701 | 1121 | B18231-1
C MAGPOWER 3301 | 1122 | B18232-1
L.p. | Nazwa czeéci Indeks A|B]|C
1 | Zamek przesuwny 0654-610-004R 1 1 1
2 | Podajnik kompletny CHF 24V-40W- 0744-000-179R 1 1 1
c300-2R30
3 | Uchwyt spawalniczy K10413-15-3M 1
4 | Uchwyt spawalniczy K10413-24-3M 1
5 | Uchwyt spawalniczy K10413-26-3M 1
6 | Hamulec standard-1 0744-000-192R 1 1 1
7 | Wentylator A2175HBT.TC.GN 0873-100-031R 1 1 1
8 | Lampka bezbarwna LS-3 N1/D11 0917-421-024R 1 1 1
9 | Wyswietlacz WAV-1 0918-432-006R 1
10 | Ptytka kompletna US-69 0918-432-040R 1 1 1
11 | Bocznik 400A/60mV 0941-712-026R 1
12 | Elektrozawor ELRA 5536 24V 0972-423-005R 1 1 1
13 | Koto skretne fi-100 1029-660-101R 2 |2 ]2
14 | Koto fi-200 1029-660-201R 2 |12 |2
15 | Stycznik CI-9 24V 1115-212-208R 1
16 | Stycznik CI-16 24V 1115-212-220R 1
17 | Stycznik CI-25 24V 1115-212-219R 1
18 |tagcznik LK 25R/3.829 1115-260-166R 1
19 |tacznik LK 25R/6.12105 1115-260-167R 1
20 |tacznik K 16R/6,12105 1115-260-168R 1 1
21 | tagcznik W4.8 ZIELONY 0/1 400V 1115-270-019R 1 1 1
22 |tgcznik W10.1 CZARNY B/O 1115-270-031R 1 1 1
23 |tgcznik WP8.5 CZARNY 1115-270-064R 2 |2 ]2
24 | Ostona bryzgoszczelna W4 ramka 1115-299-073R 1 1 1
czarna
25 | Czujnik temperatury S.01.130.05 1115-769-125R 1 1 1
26 | Mostek prostowniczy PTS-200+T 1156-112-111R 1
27 | Mostek prostowniczy PTS 290+T 1156-112-112R 1
28 | Mostek prostowniczy PTS-350+T 1156-112-113R 1
29 | Rezystor GP-491 0,6W 22 KOM 1158-111-025R 1 1 1
30 | Potencjometr PR 246 10KOM A16P1 1158-113-304R 3 3 3
31 | Kondensator TC887 10UF/K 1158-121-010R 3 3 3
32 | Gniazdo bezpiecznikowe 800 01 1158-632-032R 2 2 2
33 | Zakretka gniazda 816 1158-632-033R 2 2 2
34 | Wktadka topikowa WB-C 6,3X32 1A 1158-660-003R 1 1 1
400V
35 | Wktadka topikowa WB-C 6,3X32 4A 1158-660-084R 1 1 1

400V

23




36 | Waz techniczny FI 5x2 1361-410-005R 2312323
m|m|m
37 | Raczka B226-180 M8 Boteco 1361-598-186R 1 1 1
38 | Tulejka 1361-599-564R 2 1212
39 | Tulejka 1361-599-565R 2 2] 2
40 | Tulejka 1361-599-720R 2 |1 2|2
41 | Tuleja Euro 1361-599-708R 1 1 1
42 | Pokretto @38 9ET10491R 1 1 1
43 | Pokretto @25 9ET13639-3R 2 12 ]2
44 | Piytka D-2722-029-1R 1 1 1
45 | Skrzydetko zawiasu D-3574-007-1/33R | 2 2 2
46 | Gniazdo podgrzewacza D-5578-186-1R 1 1 1
47 | Ostona R-1019-047-1/08R | 1 1 1
48 | Ptyta boczna mata R-1019-049-1/02R | 1 1 1
49 | Piyta tylna R-1019-050-1/08R | 1 1 1
50 | Wspornik R-1019-072-1/08R 1 1
51 | Wspornik R-1019-086-1/08R | 1
52 | Przegroda R-1019-091-1R 1 1 1
53 | Ptyta boczna R-1019-135-1R 1 1 1
54 | Plyta boczna uchylna R-1019-136-1R 1 1 1
55 | Ostona R-1019-121-1/08R 1
56 | Ptyta przednia R-1019-126-1R 1
57 | Plyta przednia R-1019-127-1R 1
58 | Plyta przednia R-1019-128-1R 1
59 | Podstawa R-3019-066-1/08R | 1 1 1
60 | Pdtka R-3019-076-1/08R | 1 1 1
61 | Pokrywa R-3019-078-1/02R | 1 1 1
62 | Transformator gtéwny R-4034-033-1R 1
63 | Transformator gtéwny R-4034-037-1R 1
64 | Transformator gtéwny R-4034-039-1R 1
65 | Transformator pomocniczy R-4034-041-1R 1 1 1
66 | Wigzka napiecia sieciowego R-5041-044-1R 1 1
67 | Wigzka napiecia sieciowego R-5041-045-1R 1
68 | Wigzka napiecia wtérnego R-5041-046-1R 1 1 1
69 | Przewdd sieciowy R-5041-058-1R 1
70 | Przewdd powrotny R-5041-062-1R 1
71 | Przewdd powrotny R-5041-063-1R 1 1
72 | Przewdd sieciowy R-5041-073-1R 1 1
73 | Wigzka miernikow R-5041-090-1R 1
74 | Gniazdo Euro R-8040-042-1R 1 1 1
75 | Nalepka przewéd masowy 2719-107-108R 1 1 1
76 | Nalepka na mierniki 2719-107-122R 1
77 | Nalepka L1,L2,L3,UV,W 2719-107-149R 1 1 1
78 | Nalepka ostrzegawcza 2719-107-728R 1 1 1
79 | Nalepka raczka 2719-107-732R 1 1 1
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80 | Nalepka gniazdo podgrzewacza 2719-107-757R 1 1 1
81 | Nalepka WEEE R-7040-037-1R 1 1 1
82 | Czujnik 1115-769-005R 1 1 1
83 | Rurka prowadzgca R-2010-006-1R 1 1 1
1 | Wpust czétenkowy 0646-231-102R 1 1 1
2 | Silnik kpl 0744-000-222R 1 1 1
3 | Zatrzask kpl 0744-000-223R 1 1 1
4 | Ramie dociskowe 0744-000-221R 1 1 1
5 | Sprezyna dociskowa 0744-000-220R 1 1 1
6 | Konsola 0744-000-219R 1 1 1
7 | Kréciec 0744-000-224R 1 1 1
8 | Ostona rolki 0744-000-218R 1 1 1
9 | Adapter rolki 0744-000-230R 1 1 1
10 | Zakretka rolki 0744-000-216R 1 1 1
11 | Rolka V0,6/0,8 Patrz ,Akcesoria” 1 1 1

W sprawach obstugi serwisowej i napraw nalezy kontaktowal sie z najblizszym
autoryzowanym punktem serwisowym Lincoln Electric BESTER Sp. z 0.0.0Obstuga
serwisowa i naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane punkty serwisowe
powodujg utrate uprawnien z tytutu gwarancji. Naprawy urzadzen i osprzetu
spawalniczego powinny by¢é wykonywane przez osoby o odpowiednich
kwalifikacjach.
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Schematy
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Akcesoria

Poz. | Nazwa czesci Indeks
1 | Rolka czynna V0.6-0.8 FI30 (drut stalowy) BP10085-2
2 | Rolka czynna V0.8-1.0 FI30 (drut stalowy) BP10212-1
3 | Rolka czynna V1.0-1.2 FI30 (drut stalowy) BP10120-2
4 | Rolka czynna U0.8-1.0 FI30 (drut aluminiowy) | BP10117-1
5 | Rolka czynna U1.0-1.2 FI30 (drut aluminiowy) | BP10075-2
6 | Rolka czynna U1.2-1.6 FI30 (drut aluminiowy) BP10078-1
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Przepisy w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy

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

Rozdziat 3 Wyposazenie i materiaty eksploatacyjne

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

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

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

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

Rozdziat 4 Kwalifikacje spawalnicze

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

§ 28. Osoby wykonujgce:

reczne ciecie termiczne,

zgrzewanie

reczne lutowanie

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

A WN -
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WEEE

R-9040-091-1 Magpower 2201
R-9040-092-1 Magpower 2701
R-9040-093-1 Magpower 3301

Materialy Przetwarzalne Materiaty Utylizacyjne
Plytki Tworzywa| Ciekte |Przewody
Ref. Zelazo Miedz | Mosiadz | elektroniczne | sztuczne | krysztaly

Podstawa kompletna 1 X
Plyta tylna 2 X
Plyta boczna 3 X
Plyta boczna 2 X
Plyta boczna uchyina 5 X
Pokrywa 6 X
Piyta przednia 7 X X
Ostona 8 X
Przegroda 9 X
Potka 10 X
Kota 11 X
[Kota skretne 12 X X
Wentylator 13 X X X
| Zaciski kablowe 14 X X
Przewdd zasilajacy 15 X X X
Gniazdo 16 X X
| Zamek 17 X
Raczka 18 X X
Lampka bezbarwna 19 X
tacznik sieciowy 20 X

T y 21 X X
Pokretta 22 X
Gniazdo EURO 23 X X
Przewdd powrotny 24 X X X
Laczniki 25, 33 X X
Transformator 26 X X X
Stycznik 27 X X X
Weze gazowe 28 X
Tuleja hamulcowa 29 X X
[E 6 30 X X X
Uklad sterowania 31 X
Gniazda 6 32 X X
Listwy. 34 X X
Zespot podajacy 35 X X X X
Mostek 36 X X X X
| Transformator 37 X X X
Kondensatory 38
Wspormik 39 X
Ostona 40 X
Uklad wyswietlaczy 41 X
Bocznik 42 X X
Uchwyt spawalniczy 13 X X X
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Notatki

Progaq wypelni | zachowat 2 wiasmmi zapizami

Mazwa modelu Humer seryjny

Drata zakupu Data 2 oy eyt zmatsl dostwrerony do decaicmaga odbiorey:
Dystrybuter

Adres

Zapewniamy dostawy najlepszych urzadzen spawalniczych



