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Od BESTER S.A.

Dziekujemy Panstwu i gratulujemy

wyboru potautomatu spawalniczego serii Magster.
Teraz mozecie Panstwo spawac sprawnie i dobrze
A my to Wam gwarantujemy.

Declaration of confirmity
Konformitatserklarung
Deklaracja zgodnosci

BESTER S.A.

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

Magster 400Wplus, -500plus s/n

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

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/366/CEE, 92/31/CEE

and has been designed in conformance with the following norms:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden Normen hergestellt wurde:
i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych norm:

EN 50199, EN 60974-1

VDWQ/M‘

Tomasz Domagalski
Operational Director

BESTER S.A. ul. Jana Il Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
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1 Bezpieczenstwo uzytkowania

Ostrzezenie!
Chron siebie i osoby postronne przed powaznym niebezpieczenstwem Ilub $miercig! Nie

dopuszczaj dzieci w poblize miejsca pracy i do urzadzenia. Osoby z wszczepionym
rozrusznikiem serca, zanim podejma prace z tym urzadzeniem, powinny skonsultowa¢ sie ze
swoim lekarzem. Instalacja, obstuga serwisowa i naprawy tego urzadzenia moga by¢
prowadzone tylko przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa
pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.

[ ]
:b\ - PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

0 Gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci wszystkie elementy tworzace obwéd pradu spawania sa
elektrycznie ,,gorace” — nie dotyka¢ ich gota reka ani przez wilgotng odziez. Obstugujacy pétautomat
powinien by¢ wyposazony w odziez ochronng, ktéra obejmuje: maske ochronng, rekawice, fartuch i buty.

U Odizolowac¢ sie elektrycznie od miejsca spawania i uziemienia za pomocg stosowanych srodkow.

U Upewnic¢ sie czy zastosowane $rodki obejmujg wystarczajgco duzy obszar dla zapewnienia bezpiecznej pracy

U Jesli proces spawania musi by¢é prowadzony w warunkach szczegdlnego narazenia na niebezpieczenstwo
porazenia elektrycznego /w zawilgoconych miejscach lub podczas opadow atmosferycznych; na metalowych
konstrukcjach takich jak podtogi, kraty lub metalowe podesty; w niewygodnych pozycjach pracy takich jak na
siedzaco, na lezaco, czy kleczac, gdy wystepuje niebezpieczenstwo nieuniknionego lub przypadkowego
kontaktu z miejscem spawania lub uziemienia/ powinno sie stosowac¢ nastepujace urzadzenia:

— pétautomat ze statym wyjsciowym napieciem DC
— prostownik spawalniczy DC z elektrodg otulong
— transformator lub inwertor AC z ograniczong regulacjg napiecia

U Podczas spawania, drut spawalniczy na szpuli jest rowniez pod napieciem.

U Pewnie mocowacé przewdd powrotny do elementu spawanego jak i najblizej miejsca spawania, zapewniajac
mu jak najlepszy kontakt.

U Miejsce pracy i element spawany powinny by¢ dobrze uziemione.

U Kable spawalnicze, przewdd sieciowy, uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiajacy jak i samo urzadzenie
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji ktéregokolwiek z elementéw obwodu spawania, natychmiast
nalezy go wymienic.

O Nigdy nie zanurza¢ elektrody lub uchwytu w wodzie dla ich ochtodzenia.

U Nigdy jednoczesnie nie dotykac elektrycznie ,goracych” czesci uchwytéw spawalniczych podtgczonych do
dwéch urzadzen spawalniczych, poniewaz napigcie pomiedzy nimi moze mie¢ wartos¢ sumarycznego
napiecia stanu jatowego obu urzadzen.

i/;’ﬁ . LUK moze byé niebezpieczny

U Patrzenie bezposrednio na tuk jest szkodliwe dla oczy — zawsze stosowaé¢ maske ochronna, a osoby
postronne ochrania¢ ekranami z odpowiednim filtrem Ilub ostrzega¢ o niebezpieczenstwie
bezposredniego patrzenia na tuk, iskry lub roztopiony metal. Maska ochronna i wkiad filtrujgcy powinny
spetniaé wymogi stosowanych norm.

U Dla ochrony skéry stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng wykonang z wytrzymatego, niepalnego materiatu.



9 OPARY i GAZY moga by¢ niebezpieczne
pA O\
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Opary i gazy wydzielajace sie podczas spawania moga stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia — stanowisko
spawalnicze powinno wyposazone w wyciag wentylacyjny.

Nie spawa¢ w obecnosci oparéw zawierajgcych chlor, mogacych pochodzi¢ z procesu odttuszczania lub
czyszczenia. Wysoka temperatura i promieniowanie tuku moze rozktada¢ opary tworzac trujacy gaz FOSGEN.
Zachowywac¢ szczegolne srodki ostroznosci przy spawaniu elementéw pokrywanych galwanicznie.

Unika¢ bezposredniego wdychania oparéw i gazéw spawalniczych.

Wokét tuku gaz ostonowy wypiera powietrze, przy spawaniu w miejscach trudno dostepnych zachowac
szczegoblng ostroznosé.

N
M . ISKRY moga spowodowac pozar lub wybuch

Iskry powstajace podczas spawania moga by¢ przyczyna pozaru lub wybuchu!

Unika¢ niebezpieczenstwa wybuchu pozaru w miejscu spawania. O ile to mozliwe okrywac je, zabezpieczajac
przed iskrami mogacymi by¢ zarzewiem ognia. Nalezy pamieta¢, ze iskry i wysoka temperatura pochodzace
od tuku spawalniczego fatwo przenikajg przez mate szczeliny, szpary i otwory do przylegajacego obszaru.
Unikaj spawania w poblizu hydraulicznej armatury. Sprawny sprzet przeciwpozarowy winien byé usytuowany
w widocznym i fatwo dostepnym miejscu.

Wszystko co moze sie zapali¢ lub wybuchngé, usunac¢ z pola pracy.

Nie podgrzewac, nie cig¢ ani nie spawaé zamknigtych pojemnikéw na paliwo lub inne chemikalia — moze to
spowodowaé wybuch.

Przed spawaniem, cieciem lub podgrzewaniem pojemniki powinny by¢ dobrze wentylowane.

Kabel spawalniczy powinien by¢ podtgczony do miejsca spawania najblizej jak to mozliwe — unika sie wtedy
przeptywu pradu spawania przez sasiednie elementy a co za tym idzie zmniejsza sie niebezpieczenstwo
wystgpienia przegrzania z dala od miejsca spawania i wystepowania tam zagrozenia pozarem.

BUTLA moze wybuchnaé

Uszkodzona butla z gazem ostonowym moze eksplodowac!

Stosowac tylko butle atestowane z odpowiednim rodzajem gazu i zalecanym cisnieniem. Wszystkie elementy
obwodu zasilania gazu ochronnego takie jak : waz, ztgczki i regulator powinny by¢ stosowane do urzadzenia i
by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym.

Butla z gazem powinna by¢ w pozycji pionowej, zabezpieczona przed wywréceniem sie np. za pomoca
tancucha.

Zachowywac¢ bezpieczng odlegtos¢ butli od miejsca spawania.

Nie narazac¢ butli z gazem na jakiekolwiek uszkodzenia mechaniczne.

Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego Iub jakiegokolwiek ,gorgcego” elementu obwodu
spawania do butli z gazem!

Nie zbliza¢ gtowy z szczegdlnie twarzy do zaworu butli z gazem, podczas jego odkrecania.

Podczas przerw w spawaniu zawor butli musi by¢ zawsze zakrecony.



Dla urzadzen zasilanych ELEKTRYCZNIE

O Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed wykonaniem jakichkolwiek prac przy tym urzadzeniu.
Q Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i
obowigzujacymi przepisami ogoélnymi.

A
m Zachowaé ostroznos¢ przy zasilaniu z agregatu

U Stosujgc do zasilania agregat pradotworczy , nie dolewac paliwa do zbiornika podczas spawania.
O Nie uruchamia¢ silnika agregatu przy rozlanym paliwie.

\‘X WENTYLATOR moze by¢ niebezpieczny

Q Utrzymywacé urzadzenie sprawnym technicznie, obudowa i wszystkie ostony powinny by¢ dobrze
przymocowane, uniemozliwiajac dostep do wnetrza urzadzenia.

O Podczas uruchamiania, uzytkowania i napraw nie zblizaé¢ rgk, wtoséw ubrania ani jakichkolwiek
narzedzi do obracajgcego sie wentylatora.

9
qm .~ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE moze by¢ niebezpieczne

U Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Prad
spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét kabli spawalniczych i wokét samego urzadzenia.

U Dla zminimalizowania negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie kazdy spawacz
powinien:

— oba kable spawalnicze uktadac¢ réwnolegle i jak najblizej siebie

— nigdy nie oplata¢ sie kablami pradowymi, a w czasie spawania nie przebywa¢ pomigdzy nimi i bezposrednio
przy urzadzeniu.

— podtaczy¢ zacisk kabla jak najblizej miejsca spawania

zw HALAS powstaly podczas spawania moze by¢ szkodliwy

O tuk spawalniczy moze i czesto powoduje przekroczenie poziomu hatasu powyzej 85dB dla 9-godzinnego
wymiaru czasu pracy.

0 Spawacze obstugujacy pétautomat spawalniczy obowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich
ochronnikéw stuchu/zatacznik nr 2 do Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06.1998. — Dz.
U. Nr 79 poz. 513/.

U Zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Zdrowia o Opieki Spotecznej z 09. 07.1996r. /Dz. U. Nr 68 poz. 194/
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.



2 Charakterystyka

U Potautomaty spawalnicze Magster 400W plus, Magster 500 plus z zewnetrznym podajnikiem drutu
elektrodowego sg profesjonalnymi urzagdzeniami spawalniczymi do spawania stali niskoweglowych i
niskostopowych /metoda MAG/, oraz stali stopowych, Al i jego stopéw /metoda MIG/ w ostonie gazéw
ochronnych.

U Przystosowane sa do zasilania z tréjfazowej sieci 400V, 50HZ.

0 Umozliwiajg spawanie w trybie synergicznym tj. po zadeklarowaniu srednicy i rodzaju drutu /dla mieszanek

gazu o okreslonym sktadzie/ nastepuje samoczynny dobér predkosci podawania drutu dla kazdego potozenia

przetacznika napiecia.

O Mikroprocesorowe zarzadzanie procesem synergicznym.

4 Wyposazone w wielofunkcyjne wyswietlacze umozliwiajace odczyt parametréw spawania i sugerujacy uzycie

okreslonego gniazda masy.

U Zapewniajg skokowsg, 35-stopniowg regulacje napiecia spawania.

U Umozliwiajg ptynna regulacje predkosci podawania drutu elektrodowego.

U Wyposazone sg w przecigzeniowy uktad zabezpieczenia termicznego.

U Wyrdzniajq sie zwartg i ergonomiczng w obstudze konstrukcja.

U Wyposazone sg w pétke dla ustawienia butli z gazem ostonowym.

U Szczegdlnie nadaja sie do zastosowan w zaktadach produkujacych konstrukcje metalowe, oraz w warsztatach

rzemieslniczych i naprawczych.

3 Uwagi ogolne i ostrzezenia

U Uruchomienia i eksploatacji pétautomatu spawalniczego Magster 400Wplus, -500plus mozna dokonaé
tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjq instalacji i obstugi.

U Po zakonczeniu pracy lub przed diuzsza przerwa w pracy, przewod zasilajgcy pétautomatu nalezy odtaczy¢
od sieci.

U4 Samoczynne przerobki moga spowodowaé¢ zmiane cech uzytkowych pétautomatu lub pogorszenie
parametrow technicznych.

U Wszelkie przerobki pétautomatu, we wltasnym zakresie, sa zabronione i powoduja nie tylko utrate
uprawnien z tytutlu gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia sie warunkéw bezpieczenstwa
uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.

U Uszkodzenie poétautomatu spowodowane niewtasciwymi warunkami pracy, niewtasciwa obstuga lub z
winy uzytkownika powoduje utrate uprawnien z tytutu gwaranc;ji.
O Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia w czasie pracy od +5°C do +40°C oraz od -15°C do +55°C
w czasie transportu.
O Dopuszczalna wilgotno$é wzgledna do 90% przy t+20°C.
U Dopuszczalna wysokos$¢ nad poziomem morza — ponizej 1000 m.

U Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



4 Dane techniczne

Magster Magster
400W plus 500 plus

U Znamionowe napiecie zasilania..............oooiiiiiiiiii e 400V,3~PE, 50Hz
O Maksymalny pobdr mocy przy pracy X35%........cucueiiieiiiiiiiiiiie et 16 KVA......... 24 KVA
O Maksymalny pobdr pradu przy pracy X35%......ccccueeeriieiiiiieiiee et 23A... 36 A
QO Maksymalny pobdr pradu przy pracy X60%0........ccueeerueeerieeeiieeenieeesieee e seeee s 20A..... 35A
O Wspdtczynnik mocy cos ¢ Przy pracy X60%o......c.ueeiiueeeiiiiiiiiee ittt 0,95
O Prad spawania: znamionNOWY X35%0. ... cuuiuieiiiii e 400 A............ 500 A
ZNAMIONOWY XB0J0. ...t 350A............ 450 A
Przy Pracy X100 .. .cuuieeriiiiiiee e 270 A............ 350 A
U Napiecie wtérne stanu jatowego. .........cooviiiiiiiii e 1840 VL 19-47 V
0 llo$E Stopni NAPIECIA SPAWANIA. .....ccciiiiis et e e e e e 35
U Zakres Regulacji pradu/napiecia spawania............ N 40 A/16 V...... 60A/17V
10T VRPN OPRUPRTRPIN 400 A/34 V....500A/39V
0 Stopien 0Chrony ObUAOWY ... ... e e e e e e IP 21
U Klasa izolacji transformatorOW ............iuiiiuii e F
L Stopien 0ChrONY ODUAOWY ... . ccuiiit ittt w
O Masa /bez Szpuli Z drUteMY/ ... ... e 140 kg
0 Wymiary po obrysie /szerokos$¢/wysokos$e/glebokosSe. ... 445 x 920 x 950 mm
Podajnik drutu elektrodoWego................ooiiiiiiii e PDE 41
U Zakres regulacji predkosci podawania drutu V..., 1 —24 m/min
O Zakres predkosci dojscia drutu elektrodowego..........c.vuiiuiiiiiiiiiii e 10 — 100 %Vn
0 Czas upalania drutu eleKtrodOWEgO............cociiiiiiiiiie e 0,1-0,6 sek
Q Srednica drutu elektrodowego - stalowego.........cooiiiiiiii i 0,8-1,6 mm
- SEOPOWEGO. ... ittt 0,8—-1,6 mm
- AlUMINIOWEJO. ....ceii it 1,0—1,6 mm
U Napiecie zasilania podajniKa............cooei i e 42V
U Masa /bez SZpuUli Z ArUtEM/ ..o 20 kg
O Wymiary /szerokoS¢/wysokoSE/GIebOKOSES ..ot 335 x 465 x 645 mm
0 Wyposazenie:
- Przewod PradOWy POWIOINY......cciuuiiiiiiie ettt et ete et et e e e e te e et e eere e e e e e anreeee e 50m
- przewod zasilania SIECIOWEJO. ... .uie ettt 50m
Przewod ZeSPOIONY ... PZW 400plus....... PZW500plus

OFfEroWaNE QHUGOSC....coiiiiiiiiiie ettt e et e e e e et e e e e eenntee e e e e sntaeeaaeannnee 2:5;10m



5 Elementy obstugi zrédta pradu Magster 400W plus, -500 plus

EHEEEE

20 ¢ /mﬂiw‘*;g

cyfrowy miernik wartosci napiecia spawania

lampka sygnalizacji zadziatania zabezpieczenia termicznego
lampka sygnalizujgca zatgczenie zasilania sieciowego
pokretto tacznika zatgczenia zasilania sieciowego

gniazdo masy przewodu powrotnego /z indukcyjnoscia/

gniazdo masy przewodu powrotnego /bez indukcyjnosci/

gniazdo masy przewodu powrotnego /z indukcyjnoscig maksymalna/
cyfrowy miernik wartosci pradu spawania

pokretto przetgcznika wyboru rodzaju mieszanki gazu ostonowego i materiatu spawanego
10 pokretto przetacznika wyboru $rednicy drutu elektrodowego

11 cyfrowy miernik wartosci pradu spawania

12 pokretlo przetacznika doktadnej regulacji napiecia spawania

13 pokretto zgrubnej regulacji napiecia spawania

© 00 N O G A WN -



6 Elementy na sciance tylnej pétautomatu Magster 400W plus, - 500 plus

(5]
6]
7

8
9]
[10]

1 gniazdo przewodu sterowania podajnikiem

2 gniazdo wejsciowe szybkoztaczki systemu chtodzenia /do
podiaczania weza czerwonego przewodu zespolonego/

3 gniazdo wyjsciowe szybkoztgczki systemu chtodzenia /do
podiaczenia weza niebieskiego przewodu zespolonego/

4 gniazdo"+”

5 trzpien do obrotowego osadzania podajnika drutu

6  korek wlewu ptynu chtodzgcego

7 bezpieczniki F1, F2 zabezpieczajace zrédio pradu

8 okienko kontroli poziomu ptynu chtodzacego

9 bezpiecznik F3 zabezpieczajacy uktad podawania drutu

10 bezpiecznik F4 zabezpieczajgcy obwod podgrzewacza gazu

11 gniazdo podgrzewacza gazu

12 przewdd zasilania sieciowego

13 potka do ustawiania butli z gazem



7 Elementy obstugi podajnika drutu PDE 41W plus

wbestef .

przetacznik zmiany trybu pracy uchwytu spawalniczego
pokretto regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego,
zapewnia regulacje w zakresie od 1 do 24 m/min.

przycisk testu drutu

przycisk testu gazu

gniazdo szybkoztaczki ptynu wyptywajgcego z uchwytu - kolor
czerwony

gniazdo EURO do przytaczania uchwytu spawalniczego
gniazdo szybkoztaczki ptynu wptywajgcego do uchwytu — kolor
niebieski

8 Elementy obstugi na sciance tylnej podajnika PDE 41W plus

N OO A ODN -

kaseta na drut elektrodowy

gniazdo szybkoztaczki ptynu wptywajacego do podajnika — kolor niebieski
gniazdo szybkoztaczki wlotu gazu ostonowego

gniazdo przewodu sterujgcego

gniazdo pradowego przewodu spawalniczego

gniazdo szybkoztaczki ptynu wyptywajacego z podajnika — kolor czerwony
tuleja do obrotowego osadzania podajnika na zrédle pradu
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9 Elementy regulacyjne wewnatrz podajnika PDE 41W plus

(1] [2][3]

1 ‘ & ‘ potencjometr regulacji predkosci dojscia konca drutu elektrodowego w uchwycie
spawalniczym do chwili zajarzenia tuku

2 By potencjometr regulacji czasu upalania drutu po zwolnieniu przycisku w uchwycie
spawalniczym
3 regulacja sity docisku rolek

10 Magster 400W plus, -500 plus budowa i kompletacja

Magster 400W plus, Magster 500 plus — ogdlnie

U Potautomat sktada sie ze zrodta pradu i 4-rolkowego podajnika drutu PDE 41 Wplus, tgczonych ze sobg
przewodem zespolonym PZW 400plus / PZW 500plus.
0 Przewod zespolony zawiera przewody: pradowy, sterujacy, doprowadzajacy gaz ostonowy oraz dwa przewody
systemu chtodzenia; oferowany w réznych dtugosciach: - 2m — PZW400plus/2 / PZW 500plus/2
-5 m - PZW 400plus/5 / PZW 500plus/5
-10m - PZW 400plus/10 / PZW 500plus/10
Q4 Potautomaty Magster 400Wplus i Magster 500plus wyposazone sg w:
- pradowy przewdd spawalniczy z zaciskiem uziemiajgcym
- fancuch do mocowania butli z gazem ostonowym
- zwore gniazd instalacji chtodzenia podajnika /dla spawania z uchwytem spawalniczym nie chtodzonym ptynem/
- komplet rolek podajnika drutu
- instrukcja instalaciji i obstugi
U Petna instalacja eksploatacyjna poétautomatu wymaga zakupu dodatkowego wyposazenia:
- uchwytu spawalniczego

- reduktora cisnienia gazu
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Zrédto pradu

O Zbudowane jest jako zwarta konstrukcja, ktérej dobra mobilno$é zapewniajg dwie pary kot: stata i skretna. \
O Na plycie przedniej zrédta zgrupowano pole gniazd przylaczeniowych, oraz pole zatgczania zasilania i
sygnalizacji.
U Na Sciance tylnej Zrodta zgrupowano przytacze sieci zasilajgcej, gniazdo do podiaczenia przewodu
zespolonego, gniazdo zasilania podgrzewacza gazu, pole bezpiecznikéw oraz okienko kontroli poziomu ptynu
chtodzacego.
U Na Sciance gérnej zrédta umieszczono korek wlewu ptynu chtodzacego, trzpier do osadzania podajnika drutu,
oraz dwa ucha transportowe, ktére przy zachowaniu stosownych zasad i srodkéw bezpieczenstwa stuzg do
zatadunku urzadzenia.
U Pole zatgczania sieci i sygnalizaciji

- umieszczono tutaj wylgacznik gldwny zasilania z sygnalizacjg zataczenia oraz sygnalizacje zadziatania uktadu
zabezpieczenia termicznego

- przegrzanie ktéregos z uktadéw zrédta pradu powoduje odtgczenie napie¢ zasilajgcych blok mocy, a zasilanym
pozostaje wentylator i pompa systemu chiodzenia

- po uzyskaniu przez nadmiernie nagrzane podzespoty normalnej temperatury pracy, uktad zabezpieczenia
termicznego wytgcza sie /lampka sygnalizacyjna gasnie/ i wszystkie napiecia zasilajagce blok mocy zostajg

ponownie zatgczone

Podajnik drutu elektrodowego PDE41W plus

U Zbudowany jest z podajnika wtasciwego i podwozia.

0 Podwozie wyposazone jest w tuleje kotierzowg do obrotowego osadzenia podajnika drutu na zrédle pradu;
posiada rowniez cztery kota umozliwiajgce jego swobodne przemieszczanie po twardym podtozu.

U Rurowa konstrukcja zabezpieczajgca chroni podajnik przed uszkodzeniem mechanicznym.

Q0 Za stelazem umieszczono kasete na drut elektrodowy.

U Na ptycie przedniej podajnika usytuowano manipulatory, gniazdo EURO, do podtgczenia uchwytu
spawalniczego oraz dwa gniazda systemu chtodzenia uchwytu spawalniczego.

O Na sciance tylnej umieszczono gniazdo przytaczeniowe przewodu zespolonego, gniazdo instalacji gazowe;j
oraz dwa gniazda systemu chtodzenia.

U Podajnik wyposazony jest w komplet rolek /wykaz czesci zamiennych; fabrycznie zaktadane sa rolki z rowkiem
V dla drutéw o $rednicy 00,8 i 1,0 mm/

- w zaleznosci od $rednicy i rodzaju stosowanego drutu elektrodowego nalezy zatozy¢ odpowiednie rolki

- cecha rowka czynnego wybita jest na boku rolki i po jej zatozeniu znajduje sie po jej niewidocznej stronie

- dla drutéw stalowych nalezy uzywaé rolek z rowkami V, za$ dla drutéw

aluminowych z rowkami U

Q4 Podajnik drutu elektrodowego realizuje funkcje:

tryb pracy uchwytu spawalniczego

- 2-taktowy - przycisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym i przytrzymanie go przycisnietym zatgcza
urzadzenie i utrzymuje je w stanie aktywnym; zwolnienie przycisku wytacza urzadzenie

- 4-taktowy - wkaczanie i wytaczanie urzadzenia nastepuje po jednokrotnym nacisnieciu przycisku na uchwycie

spawalniczym
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regulacja predkosci podawania drutu z dokladng korekcja

- umozliwia regulacje predkosci podawania drutu elektrodowego zapewniajgc: dla trybu recznego regulacje w
zakresie od 1 do 24 m/min, za$ dla trybu synergicznego regulacje w granicach £ 30 % Jn, wartosci ustawionej
przez mikroprocesor

funkcje testowe

- test drutu - umozliwia uruchomienie samego podajnika drutu bez zataczania zrédta pradu i elektrozaworu gazu
/funkcja ta jest wykorzystywana w trakcie wprowadzania drutu elektrodowego do uchwytu/

- test gazu - umozliwia zataczenie samego elektrozaworu gazu, bez zataczania zrédta pradu /funkcja ta jest
wykorzystywana w trakcie ustalanie wielkosci przeptywu gazu ostonowego i sprawdzania droznosci i szczelnosci
catej instalacji gazowej

regulacja predkosci dojscia drutu elektrodowego
- ustalenie predkosci dojscia korica drutu do miejsca spawania od chwili uruchomienia procesu przyciskiem w
uchwycie do chwili zajarzenia sie tuku

Uchwyt spawalniczy

U Nalezy stosowa¢ uchwyty spawalnicze chtodzone cieczg o odpowiedniej obcigzalnoéci dla pracy PJ60, i tak:
>350A / 450A (400W plus / 500 plus).
0 Zaleca sie stosowac uchwyty spawalnicze firmy Binzel, i tak odpowiednio:
MB 401 dla Magster 400W plus oraz MB 501 dla Magster 500 plus. Oferowane sa natepujace diugosci uchwytu:
3, 4 lub 5 m. Uchwyty te standardowo wyposazone sg w koncowki F1,2 mm i prowadnice F2 mm dla drutu
stalowego.
0 Zalecane wyposazenie:
- dla drutu o $rednicy F 0,8 mm koncoéwka ocechowana 0,8
F1,0 mm koncéwka ocechowana 1,0
F 1,2 mm koncéwka ocechowana 1,2
F 1,6 mm koncowka ocechowana 1,6
oraz dobrana prowadnica drutu /wykonana z drutu w formie spirali/:
- dla drutu o s$rednicy F 0,8 - 1,0 mm prowadnice o F wew. = 1,5 mm
F 01,0-1,2 mm prowadnice o F wew. = 2,0 mm
F 1,6 mm prowadnice o F wew. = 2,5 mm
- do spawania drutem ze stali nierdzewnej nalezy stosowaé¢ koncoéwke kontaktowsg jak dla drutu stalowego,
natomiast prowadnica drutu powinna by¢ z tworzywa /na bazie teflonu/ i tak:
dla drutu o F 0,8 - 1,0 mm teflonowg prowadnice o F wew. = 1,5 mm
dla drutu o F 1,0 - 1,2 mm teflonowa prowadnice o F wew. = 2,0 mm
dla drutu o F 1,6 mm teflonowa prowadnice o F wew. = 2,5 mm
- do spawania drutem aluminiowym stosowac nalezy odpowiednie koncowki kontaktowe w zaleznosci od
grubosci drutu, kojarzone jak dla drutu stalowego, z tg réznicg, ze powinny by¢ dodatkowo oznaczone literg A;
prowadnice drutu nalezy stosowac takie same jak dla drutu ze stali nierdzewnej

11 Schemat ideowy zrédta pradu Magster 400W plus, -500 plus
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13 Zestawienie stanowiska spawalniczego
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14 Instalacja pétautomatu

14.1 Przytaczanie do sieci zasilajacej

O Przylaczanie potautomatu do zasilajacej sieci energetycznej oraz wiaczanie do systemu ochrony
przeciwporazeniowej powinno by¢ zgodne z norma arkuszowa PN-E — 05009 pt. ,Instalacja elektryczna
w obiektach budowlanych”.

U Oba potautomaty przystosowane sg do wspotpracy z siecig tréjfazowg 3 x 400 V , 50 Hz z zabezpieczeniem
zwlocznym bezpiecznikiem o pradzie | = 25 A dla Magster 400W plus oraz | = 35 A dla Magster 500 plus.

U Do zacisku ochronnego w gniezdzie przytaczeniowym bezwzglednie musi by¢ podtaczony przewdd ochronny
PE.

U Przed przytaczeniem pétautomatu do sieci zasilajgcej upewnié¢ sie czy wytgcznik gtéwny jest w pozycji O
Iwytaczonyl/.

14.2 Podiaczamie gazu ostonowego

W celu podtaczenia gazu ostonowego wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

4 Ustawi¢ butle z gazem na poéfce potautomatu i zabezpieczy¢ jg przed wywrdceniem sie, mocujgc ja do
wspornika za pomoca tancucha.

O Zdja¢ kotpak ochronny zaworu butli z gazem ostonowym i na moment odkreci¢ zawér butli dla usuniecia
ewentualnych zanieczyszczen.

U Zamontowaé reduktor z rotametrem, zapewniajgc rurce rotametru pionowe potozenie. Stosujac gaz CO2
zamontowac¢ dodatkowo podgrzewacz gazu.

U Do reduktora podtaczy¢ waz zasilania gazu ostonowego potautomatu, za pomoca opaski zaciskowe;.

U Drugi koniec przewodu gazowego, zakonczony szybkoztgczkg, podtaczy¢ do gniazda umieszczonego
na $ciance tylnej podajnika drutu.

U Podtaczy¢ zasilanie podgrzewacza gazu do gniazda zasilania podgrzewacza
umieszczonego ha Sciance tylnej potautomatu.

0 Zawodr reduktora powinien byé odkrecony na state tylko bezposrednio przed przystgpieniem do prac
spawalniczych.

14.3 Laczenie zrédta pradu z podajnikiem drutu elektrodowego

U Zespolenia zrodta pradu z podajnikiem drutu elektrodowego dokonuje sie przez potaczenie ich za pomoca

jednego przewodu zespolonego, zawierajgcego przewody realizujgce wszystkie niezbedne potaczenia.

U Dla doprowadzenia zasilania oraz sygnatéw sterujgcych ze Zzrédta pradu do podajnika drutu elektrodowego,

gniazda umieszczone na sciankach tylnych zrédta i podajnika potaczy¢ ze sobg przewodem sterujgcym.

U Dla zamkniecia obwodu pragdowego gniazda umieszczone na sciankach tylnych zrodta pradu i

podajnika drutu elektrodowego potaczy¢ ze sobg przewodem pradowym.

O W celu doprowadzenia gazu ostonowego do podajnika drutu a stamtad do uchwytu spawalniczego, do gniazda

umieszczonego ha Sciance tylnej podajnika drutu elektrodowego podiaczy¢ przewdd zasilania gazu
zakonhczony szybkoztaczka.

O W celu doprowadzenia ptynu do systemu chtodzgcego podajnika drutu, do gniazd szybkoztaczy znajdujacych

sie na sciankach tylnych zrédta pradu i podajnika drutu elektrodowego podtaczy¢ przewody systemu chtodzenia.

Nalezy zwrdci¢ uwage na to by kolor wezy byt zgodny z kolorem gniazd szybkoztaczy.
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14.4 Podiaczanie uchwytu spawalniczego

U Podiaczy¢ uchwyt spawalniczy z wtykiem EURO do gniazda - ¥ | umieszczonego na plycie przedniej

podajnika drutu elektrodowego.

O W celu doprowadzenia ptynu do uchwytu spawalniczego, do gniazd szybkoztgczy umieszczonych na ptycie
przedniej podajnika drutu nalezy podtaczy¢ przewody systemu chtodzenia uchwytu spawalniczego zakonczone
szybkoztgczkami, zwracajac uwage na to by kolor wezy byt zgodny z kolorem gniazd szybkozigczy.

0 Uwaga: w przypadku stosowania uchwytu spawalniczego bez chiodzenia ptynem w gniazda systemu

chtodzenia, umieszczone na ptycie przedniej podajnika drutu, nalezy wtozy¢ zwore.

14.5 Zakladanie drutu elektrodowego do podajnika

U Wybra¢ "tryb pracy uchwytu spawalniczego" zgodnie z procedurg opisang w pkt. "Podajnik drutu
elektrodowego" /.

U Pokretto regulacji predkosci podawania drutu @‘ umieszczone na ptycie przedniej podajnika drutu
elektrodowego, ustawi¢ w potozeniu "O".

U Upewnic sie czy uchwyt spawalniczy posiada wyposazenie odpowiednie do aktualnie stosowanego drutu
elektrodowego.

0 Zatozy¢ szpule z drutem elektrodowym do kasety drutu elektrodowego.

U Wprowadzi¢ drut elektrodowy do podajnika drutu elektrodowego.

U Wyregulowac site docisku rolki podajnika drutu elektrodowego.

O W razie potrzeby wyregulowaé moment hamowania tulei ze szpulg drutu.

U Dobra¢ odpowiednig rolke napedowsa.

O Zaktadanie szpuli z drutem elektrodowym
- otworzy¢ kasete drutu elektrodowego umieszczong z tytu podajnika

- na obrotowy korpus tulei zatozy¢ szpule z drutem typu A ¢ 300, tak aby koniec drutu znajdowat sie w dolnej
czesci szpuli, naprzeciw podajnika

- wyja¢ zagiety koniec drutu z otworu szpuli, obcig¢ go i stepic

U Wprowadzanie drutu elektrodowego do podajnika drutu
- podnies$¢ pokrywe podajnika drutu elektrodowego

- w podajniku drutu zwolni¢ zatrzask i podnie$¢ ramie dociskajace

- wprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku

- prowadzac drut nad rolkami napedowymi podajnika, wprowadzi¢ go do krééca prowadzacego

- opusci¢ ramie rolek dociskajacych i zatrzasnaé je przy pomocy regulatora sity docisku, a nastepnie wiaczy¢
zasilanie poftautomatu

nacisng¢ przycisk testu drutu umieszczony na ptycie przedniej podajnika drutu; podczas tej operac;ji

koncoéwka kontaktowa uchwytu spawalniczego powinna by¢ wykrecona
- po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalniczego /okoto 20 mm/ zwolni¢ przycisk
testu drutu i wkreci¢ koncowke kontaktowg ponownie

U Regulacja sity docisku ramienia dociskowego podajnika drutu
- prawidtowo wyregulowac site docisku rolki: docisk za maty rolka napedowa $lizga sie po drucie; docisk za

duzy - drut jest skrawany przez rolke napedowg lub blokuje sie w pancerzu; obrét regulatora w prawo -

zwieksza docisk, obrét regulatora w lewo — zmniejsza docisk.
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a Regulacja momentu hamowania tulei
- dla unikniecia platania drutu, tuleja wyposazona jest w uktad hamujacy
- regulacja momentu hamowania odbywa sie przez obrét dwoch sprezyn znajdujacych sie wewnatrz korpusu tulei

- moment hamowania zwigksza sie krecac sprezyny w lewo, za$ zmniejsza sie krecac sprezyny w prawo

O Rodzaje i dobor rolek napedowych

- podajnik wyposazony jest w komplet rolek; standardowo zaktadane sg rolki z rowkiem V dla drutéw o srednicy
1.0/1.2mm

- kazdorazowo nalezy upewnicC si¢ czy aktualnie sg zainstalowane rolki o rowku odpowiednim do S$rednicy
stosownego drutu elektrodowego

- cecha rowka czynnego jest wybita na boku rolki i po jej zatozeniu znajduje sie po stronie niewidocznej

- dla drutéw stalowych i nierdzewnych stosowac rolki z rowkami typu V

- dla drutéw aluminiowych stosowac rolki z rowkami typu U

Q Wymiana rolek napedowycdla wymiany rolek napedowych nalezy dokreci¢ mocujace je zakretki
- zsungg¢ rolki podlegajace wymianie z piasty kota zebatego
- w ich miejsce nasungc rolki wiasciwe tak, aby wpust kota zebatego wszedt w rowek rolki

- po zatozeniu rolek wkreci¢ zakretki mocujace

14.6 System chtodzenia pétautomatu

U Wymiana rolek napedowych

- zespolenie ukfadu chtodzenia zrédta pradu i podajnika drutu oraz podajnika drutu i uchwytu spawalniczego
opisano na str 18

- przed rozpoczeciem i okresowo w trakcie eksploatacji, sprawdzaé poziom ptynu chtodzacego w okienku kontroli
ptynu umieszczonym na sSciance tylnej zrodta pradu; w razie potrzeby uzupetnic ilos¢ ptynu chtodzacego,
wlewajac go poprzez wlew umieszczony na sciance gornej zrodta pradu

- w pofautomatach produkc;ji firmy Bester, dopuszczalne jest stosowanie jako ptynu chtodzacego tylko ptynu BTC-
15firmy Binzel /do -15° C/, ktérego nie wolno mieszac¢ z innymi ptynami /takze z woda/

- do uktadu chtodzenia nie moga sie przedosta¢ zadne zanieczyszczenia mechaniczne - mogg one uszkodzi¢

pompe lub filtr

O Usuwanie ptynu chtodzacego z systemu dla temperatur ponizej -15° C

Dla temperatur ponizej -15°C, uktad chtodzenia nalezy oprézni¢ z ptynu chtodzacego, zachowujac nastepujaca
procedure:

- odtaczy¢ waz gazowy od butli z gazem i od gniazda umieszczonego na Sciance tylnej podajnika pradu
- nastepnie waz gazowy podtaczy¢ jednym koncem do zrodta sprezonego powietrza, zas drugim do gniazda
umieszczoneio na $ciance tylnej zrodta pradu /szybkozigczka czerwona/

- do gniazda dotaczy¢ zwore, w celu odprowadzenia ptynu chtodzacego
- zdja¢ zakretke pojemnika ptynu chtodzacego

- wigczy¢ potautomat do sieci

- otworzy¢ zawor sprezonego powietrza

- po zakonczeniu oprézniania pojemnika zamkna¢ zawor i wytgczy¢ zasilanie sieciowe potautomat

20



15 Spawanie reczne metoda MIG/MAG standard

U Dokonac¢ instalacji pétautomatu zgodnie z opisem ze str 18.
U Biorac pod uwage przewidywany prad spawania, podtaczy¢ przewdd pragdowy z zaciskiem uziemiajagcym do
odpowiedniego gniazda "-" umieszczonego na ptycie przedniej zrodta pradu, i tak:
- dla pradéw spawania do 250 A /przy pracy X60 %/ do gniazda &= ‘
- dla pradéw spawania do 300 A /przy pracy X60 %/ do gniazda
- dla pradéw spawania powyzej 300 A /przy spawaniu natryskowym/ do gniazda
U Zacisk uziemiajgcy przewodu podtaczy¢ do elementu spawanego, zapewniajac mu jak najlepszy kontakt.
0 Wiaczy¢ zasilanie zrodia pradu przez ustawienie pokretta wytgcznika sieciowego @ w pozycji "I" -
zaswieci sie lampka sygnalizacyjna.
U Wybrac reczng metode spawania MIG/MAG przez ustawienie pokretta wyboru rodzaju pracy

w potozeniu @ ‘
O Na wyswietlaczu pojawig sie zerowe wskazania pradu spawania.

QO Na wyswietlaczu BEEE pojawig sie zerowe wskazania napiecia spawania.

U Wielkos¢ pradu spawania reguluje sie poprzez zmiane wielkosci predkosci podawania drutu, za pomoca,

888

pokretta regulacji predkosci podawania drutu ‘ umieszczonego na plycie przedniej podajnika PDE 41 W
plus. Zakres regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego 1 - 24 m/min.

U Wielko$¢ napiecia spawania reguluje sie: zgrubnie - za pomocg pokretta zgrubnej regulacji napiecia spawania
. ‘ .ﬂ‘ zas doktadnie za pomocg pokretta doktadnej regulacji napiecia spawania ' <1 Oba te pokretta
umieszczone sg na ptycie przedniej zrodta pradu.

Uwaga! Regulacja napiecia spawania w trakcie spawania grozi powaznym uszkodzeniem pétautomatu.

U Zachowujgc stosowne przepisy bhp mozna przystapi¢ do spawania. Dla umozliwienia swobodnego
przemieszczania drutu, w czasie pracy przewdd uchwytu spawalniczego uktadac bez ostrych zataman.

88 888

(=}

A

wyswietlaczach

U Po rozpoczeciy snawania wielkosci pradu i napiecia spawania sg wyswietlane na odpowiednich
F Po zakonczeniu spawania, wyswietlacze pokazujg zapamigtane wartosci

Srednie pradu i napiecia spawania z ostatnich 2 sek. Zapamietane wartosci migaja.
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16 Spawanie synergiczne metoda MIG/MAG standard

U Dokonac¢ instalacji pétautomatu zgodnie z opisem ze str 18.

0 Wiaczy¢ zasilanie zrédia pradu przez ustawienie pokretta wytgcznika sieciowego @ w pozycji "I" -
zaswieci sie lampka sygnalizacyjna.

U Wybraé rQCﬁatode spawania MIG/MAG przez ustawienie pokretta wyboru rodzaju pracy
w potozeniu

O W tym trybie potautomat wyswietla zalecane /dobrane przez proces synergiczny/ wielkosci nastaw procesu
spawania, ktére uzytkownik moze zaakceptowac lub skorygowa¢ pod wiasne specyficzne wymagania.

O Pokrettem wyboru rodzaju mieszanki gazu ostonowego i rodzaju materiatu spawanego ‘*
pozycje odpowiednig do aktualnych potrzeb.

wybraé

O Pokrettem wyboru $rednicy drutu elektrodowego ‘ & umieszczonym na ptycie zrodta wybraé wielkos¢

Srednicy drutu aktualnie stosowanego.

O Po dokonaniu wyboru rodzaju materiatow eksploatacyjnych, na wyswietlaczu " pojawi sie na 3 sek
numer gniazda masy zalecany przez program synergiczny /1, 2 lub 3/. Po tym czasie wys$wietlacz wskazuje
orientacyjng wielkos$¢ pradu spawania mozliwg do uzyskania dla aktulnie ustawionego napiecia spawania.

U Wielko$¢ napiecia spawania reguluje sie za pomocg pokretet umieszczonych na ptycie przedniej zrédta pradu,
i tak: zgrubnie za pomoca pokretta zgrubnej regulacii naniecia spawania ﬂ‘ oraz doktadnie za pomocg
pokretta doktadnej regulacji napiecia spawania | E b|

Uwaga! Regulacja napiecia spawania w trakcie spawania grozi powaznym uszkodzeniem pétautomatu.

d WyISW|etIacz pc.)ka%UJe ?rlentacyjrjq wielkos¢ napiecia ?pawe-mlf-:\. . ‘ E ‘ ‘ . E

U Kazdorazowa zmiana potozenia ktéregokolwiek z pokretet regulacji napiecia spawania | =

natychmiast znajduje odzwierciedlenie we wskazaniach wyswietlaczy pradu i napiecia spawania
Q4 Synergiczny tryb spawania umozliwia podglad wybranych parametréw spawania. W tym celu przetacznik wy
boru rodzaju pracy dla trybu synergicznego nalezy przetaczaé w kolejne pozycje dla ktérych na
wyswietlaczu pojawig sie odpowiednie odczvty zalecanej wielkosci parametréw spawania.
U Pozycje przetacznika dla trybu synergicznego oznaczaja:

- wyswietlanie orientacyjnej wielkosci napiecia spawania mozliwej do uzyskania przy konkretnym
potozeniu pokretta regulacji napiecia spawania

-wyswietlanie rzeczywistej, aktualnie ustawionej predkosci podawania drutu elektrodowego

- wyswietlanie zalecanej grubosci spawanego materiatu
U Pokretto regulacji predkosci podawania drutu 8" nalezy ustawi¢ w potozeniu 0 %. W razie potrzeby
istnieje mozliwos$¢ recznej korekty predkosci w zakresie 130L °/?. .
U W zaleznosci od indywidualnych preferencji przyciskiem AM‘ umieszczonym na ptycie przedniej podajnika
drutu PDE 41 W plus, wybrac tryb pracy 2-takt lub 4-takt.
0 W zaleznosci od numeru gniazda "-" zalecanego przez proces synergiczny, przewod pradowy z zaciskiem
uziemiajgcym podiaczy¢ do odpowiedniego gniazda umieszczonego na ptycie przedniej zrodta pradu. | tak
sugerowane numery gniazd "-" oznaczaja, ze:
i - przewdd pradowy podigczy¢ do gniazda ‘ S ‘

- Bl - przewdd pradowy podtgczy¢ do gniazda W‘
ﬁ - przewod pradowy podtaczy¢ do gniazda E

0 Zacisk uziemiajacy przewodu podtaczy¢ do elementu spawanego, zapewniajac mu jak najlepszy kontakt.
U Zachowujac stosowne przepisy bhp mozna przystgpi¢ do spawania. Dla umozliwienia swobodnego
przemieszczania drutu, w czasie pracy przewod uchwytu spawalniczego uktada¢ bez ostrych zataman.
O Po rozpocze il sna akoéci pradu i napiecia spawania sg wyswietlane na odpowiednich
Wyéwietlaczachj — ‘:T —
U Po zakonczeniu spawania na obu wyswietlaczach pozostajg wyswietlane zapamietane, $rednie wartosci pradu
i napiecia spawania z ostatnich 2 sekund. Zapamietane wartosci migaja.

Uwaga: parametry spawania zostaly dobrane jako optymalne dla spoin pachwinowych.
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17 Zasady doboru parametréow spawania dla metody MIG/MAG standard

U W metodzie spawania technika MIG/MAG standard wymagane jest jedynie ustawianie dwéch
parametrow spawania : napiecia spawania i predkosci podawania drutu elektrodowego.

O Wielkos¢ pradu spawania zalezy od predkosci podawania drutu - nalezy dobiera¢ ja odpowiednio do
grubosci spawanego elementu.

U Zwiekszanie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje skrocenie dtugosci tuku, zwiekszenie
natezenia pradu spawania, oraz zwiekszenie gtebokosci wtopienia /przetopu/.

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

U Zwiekszenie napiecia spawania powoduje wydiuzenie fuku.

U Zmniejszenie napigcia spawania powoduje skrocenie tuku.

0 Gdy predkos$¢ podawania drutu elektrodowego jest za duza nastepuje wyrazne "wypychanie" uchwytu
spawalniczego ku goérze. Drut elektrodowy nie nadaza topi¢ sie w tuku i odpycha uchwyt spawalniczy.

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

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

0 Podczas spawania "z goéry na dét" mozna obnizy¢ napiecie spawania o okoto 1-2 V.

U Podczas wykonywania spoin wypetniajacych, dla uzyskania gtadkiego lica, mozna podwyzszy¢ napiecie
spawania o ok.1-4 V.

U Elementy spawane powinny by¢ czyste, wolne od rdzy, zaoliwien, smaru, wody itp - zapobiega to korozji w
spawanym zigczu.

18 Obstuga okresowa

Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny by¢é dokonywane po wczesniejszym odiaczeniu
potautomatu od sieci zasilajacej i przez wykwalifikowany personel.

0 W ramach codziennej obstugi nalezy :

- utrzymywac poétautomat suchy i w czystosci, szczegdlnie dbajac o regularne wydmuchiwanie gromadzacych sie
wewnatrz opitkéw i innych drobin przewodzacych

- sprawdzac¢ stan potaczen obwodu pradowego, instalacji gazowej i instalacji uktadu chtodzenia

- usuwac odpryski metali z dyszy gazowej - moga by¢ przyczyna zaburzen w ostonie jeziorka ciektego metalu

- smarowac dysze uchwytu $rodkiem przeciwrozpryskowym

- wytgczac zasilanie pétautomatu podczas diuzszych przerw w pracy

- w przypadku zauwazenia opitkéw drutu elektrodowego nalezy sprawdzié, czy docisk rolki napedowej jest
odpowiedni do $rednicy zastosowanego drutu i w razie niezgodnosci zmmniejszy¢ docisk

- przed zainstalowaniem nowej szpuli drutu elektrodowego wykreci¢ dysze gazowg i koncéwke kontaktowag w celu
przeczyszczenia pancerza wiodgcego drut sprezonym powietrzem - przez co unika sie blokowania drutu w
pancerzu przez osadzajgce sie tam opitki

- sprawdzagé, czy otwdr koncowki kontaktowej jest odpowiedni do $rednicy drutu elektrodowego

- regularnie sprawdzac poziom cieczy chtodzacej - w razie potrzeby uzupetnia¢ go

O W ramach comiesiecznego przegladu nalezy :

- doktadnie odkurzy¢ wnetrze komory podajnika drutu oraz umy¢ prowadnice drutu uchwytu spawalniczego np. w
benzynie ekstrakcyjnej

- sprawdzac¢ styki podzespotow i elementow tgczeniowych - nadpalone i zanieczyszczone doprowadzi¢ do
wilasciwego stanu

- dokreci¢ wszystkie potaczenia Srubowe

- zdemontowac kota zebate rolek podajacych; oczysci¢ szczotkg lub sprezonym powietrzem - powierzchnie
zebow zwilzy¢ olejem
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19 Zanim skorzystasz z serwisu

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania
drutu
elektrodowego
/silnik pracuje/

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona prowadnica
drutu w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnice drutu
elektrodowego

Rowek zatozonej rolki nie od-
powiada Srednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci
rolki z $rednicg drutu

Zablokowany drut
elektrodowy w koncowce

Odblokowac drut elektrodowy

Brak podawania
drutu
elektrodowego
/silnik nie pracuje/

Uszkodzony bezpiecznik F3

Wymieni¢ bezpiecznik F3 na
nowv

Uszkodzony silnik

Uszkodzony ukfad sterowania

Przekaza¢ pétautomat do
serwisu

Nieregularny posuw
drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncéwka
kontaktowa

Wymieni¢ koncéwke na nowg

Rowek rolki podajacej jest
brudny, uszkodzony lub nie
odpowiada $rednicy drutu

Wyczyscic rowek rolki,
wymieni¢ rolke lub dobrac
rolke do Srednicy

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zaci-
sku przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt dtugi i nie-
regularny

Napiecie spawania za

Zmniejszy¢ napiecie

Predkos¢ podawania drutu za
mata

Zwiekszy¢ predkosé podawa-
nia drutu

Ltuk zbyt kroétki

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predkos$¢ podawania drutu za
duza

Zmniejszy¢ predkos¢
podawania drutu

Po wtgczeniu
zasilania
sygnalizacja nie
Swieci sie

Brak napiecia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony jeden z bezpie-
cznikéw F1 - F2

Wymieni¢ bezpiecznik na
sprawny

Uszkodzony wytgcznik

Wymieni¢ wytacznik gtéwny*

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke*

Po witgczeniu
zasilania swieca sie
lampki zotta i
sygnalizacyjna
Istycznik nie

Uaktywnione zabezpieczenie
termiczne

Doprowadzi¢ do ostygniecia
urzadzenia i ponowi¢ probe

Brak ptynu chfodzgcego

Napetni¢ zbiornik ptynem

Za malty przeptyw ptynu chto-
dzacego /np. zatkany filtr/

Udrozni¢ elementy systemu
chtodzenia

* w okresie gwarancyjnym moze tego dokonac tylko autoryzowany serwis
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20 Uruchomianie pétautomatu po diuzszym sktadowaniu

U Przylaczanie potautomatu do zasilajacej sieci energetycznej oraz wiaczanie do systemu ochrony
przeciwporazeniowej powinno by¢ zgodne z norma arkuszowa PN-E - 05009 pt. "Instalacje elektryczne w
obiektach budowlanych".

O Sprawdzi¢ stan izolacji pomiedzy gniazdami wyjsciowymi i obudowa przy zatgczonym wytgczniku gtéwnym i
zmostkowanych stykach stycznika K. Przed wykonaniem préby nalezy:

- odtaczy¢ wszystkie przewody od uktadoéw elektroniki w zrodle i podajniku

- odtaczy¢ wszystkie przewody od silnika podajnika

- zewrze¢ ze sobg gniazda wyjsciowe EURO podajnika i zrodta pradu, oraz dotaczy¢ do nich uzwojenie wtorne
transformatora gtéwnego

Pomiaru dokona¢ za pomocg megaomomierza 500 V. Warto$¢ rezystancji izolacji winna wynosi¢ powyzej 5 Mu.
O Sprawdzi¢ stan izolacji pomiedzy stykami wtyczki sieciowej i gniazdami wyjsciowymi. Przed wykonaniem
préby nalezy:

- odtaczy¢ wszystkie przewody od uktaddw elektroniki w zrodle i podajniku

- odtaczy¢ wszystkie przewody od silnika podajnika

- zewrze¢ ze sobg gniazda wyjsciowe EURO podajnika i zrodta pradu, oraz dotaczy¢ do nich uzwojenie wtérne
transformatora gtéwnego Pomiaru dokona¢ za pomocg megaomomierza 500 V. Warto$¢ rezystancji izolacji
winna wynosi¢ powyzej 5 Mu.

O Sprawdzi¢ stan ochrony przeciwporazeniowej poprzez wykonanie pomiaru rezystancji potaczen pomiedzy
zaciskiem ochronnym a rdzeniem transformatoréw i metalowa konstrukcjg obudowy. Rezystancja ta nie powinna
by¢ wieksza niz 0,1 w przy przeptywie pradu statego nie mniejszego niz 25 A.

U Sprawdzi¢ stan potaczen gwintowych - rozluznione dokrecic.
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21 Technologia spawania metoda MIG/MAG

Jedng z najbardziej rozpowszechnionych technik spawalniczych majacych zastosowanie przy spawaniu stali
konstrukcyjnych weglowych i stopowych jest technika spawania elektrodg topliwg w ostonie gazéw ostonowych
GMAW /ang. Gas Metal Arc Welding/, popularnie nazywana metodg MIG/MAG /ang. Metal Inert Gas / Metal
Active Gas/. Na ponizszym rysunku przedstawiono zasade spawania tg technikg

kierunek podawania
drut | drutu elektrodowego

elektrodow

rolki
” podajnika drutu

dysza
gazu
ostonowego

kierunek

spawania
> @ spawalnicze
gaz Zrédto
1k osfonowy @ pradowe
spawalniczy jeziorko

ciektego metalu
spoina 4

materiat
spawany

Elektroda topliwg wykonana jest w postaci drutu nawinietego na szpule, ktory jest podawany do spoiny poprzez
rolki podajnika, przewod elastyczny i koncéwke kontaktowg. Wolny wylot elektrody /odcinek elektrody pomiedzy
koncéwka kontaktowa a tukiem spawalniczym/ jest odpowiednio krétki i pozwala na uzycie duzych gestosci pradu
- ponad 100A/mm. Biegun dodatni /plus/ zrédta energii jest przytaczony do elektrody topliwej, zas biegun ujemny
/masa/ do elementu spawanego. Luk spawalniczy powstaje pomiedzy elektroda topliwg /drutem/ a materiatem
spawanym, dzieki czemu uzyty drut jest jednoczesnie elektrodg w obwodzie spawania i materiatem
wypetniajacym spoine - spoing. Gaz ostonowy /obojetny lub aktywny/ wyptywa z dyszy gazowej chroniac ciekly
metal topigcej sie elektrody i jeziorko cieklego metalu przed dostepem powietrza atmosferycznego /gtéwnie tlenu
i azotu/.

22 Technologia spawania — podstawy

22.1 Rodzaje spoin i typy ztaczy

spoina
ztgcze

doczotowe :‘:}

katowe
/narozne/

czotowa pachwinowa| otworowa

teowe

zakladkowe F._¥ F.:_X
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22.2 Zalecenia praktyczne

Technika MIG/MAG umozliwia spawanie we wszystkich pozycjach.

rodzaje pozyciji pozycja pionowa pozycja naboczna -
- spoina czotowa spoina pachwinowa
| —

kierunek

Tpu’fapowa
spawania

okapowa

nascienna

naboczna |podolna
/korytkowa/ 45° v
[
] _l.1-2mm

O Spoiny czolowe w pozycji podolnej nalezy wykonywa¢ technika "pchaj" dla elementéw cienkich i technikg
"ciggnij" dla elementéw grubszych.

O Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementow cienkich nalezy wykonywac¢ od gory do dotu.

Q Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac¢ technika "pchaj", ale z uwzglednieniem
dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku spawania.

O W przypadku wypetniania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, koncem uchwytu nalezy
wykonywac poprzeczne ruchy wahadtowe.

QO Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do
spawanych elementéw - zbyt duzy kat pochylenia moze powodowa¢ zasysanie powietrza do jeziorka ciektego
metalu /kat odchylenia uchwytu od pionu powinien by¢ £ 10°/.

O Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gtebokos$¢ wtopienia - spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy
zwiekszony rozprysk.

QO Spawanie tukiem krétkim /przy tej samej gestosci pradu/ zwieksza gtebokos¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a
rozprysk materiatu staje sie mniejszy.

L1sL2 Nadmierne wydtuzenie lub skrécenie
tuku moze spowodowac niestabilne
jarzenie sie tuku i ztg jako$¢ spoiny.
L1, L2 — dtugo$¢ tuku

QO Na gteboko$¢ wtopienia znaczacy wptyw ma takze kierunek spawania - prowadzenie uchwytu spawalniczego

"ochaj" "ciagnij"
kierunek
spawania
—_—
Na rysunku obok przedstawiono HosH1
Poréwnanie spawania metodg
LU Hl n Hl H1 H2
ciggnij" z metoda "pchaj". -
H1, H2- gteboko$¢ wtopienia -

O Powiekszenie wolnego wylotu elekirody /przy nie zmienionej predkosci podawania drutu/ powoduje
zmniejszenie gestosci prgdu na koncu elektrody, a tym samym zmniejszenie gtebokosci wtopienia.

W tym przypadku energia zrodta
spawalniczego tracona jest na
nagrzewanie oporowe wysunietego
odcinka drutu.

Lw — wolny wylot elektrody /15-20 mm/

Lw
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23 Wady spoin

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowatosé Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosi¢ 8-15 I/min
¥ Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowej
Przeciagi powietrza w obszarze
@ | spawana
Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego
Element spawany wilgotny, zattu-
szczony lub zardzewiaty
spoina zbyt Za duza szybkos$¢ spawania
waska S . S Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady m Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia
¥ Za niskie napiecie spawania
znaczne Za duze napigcie spawania
LEBYSLIE ¥ Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wilgotny, zattu-
szczony lub zardzewialy
spoina Za dtugi wolny wylot drutu
nieregularna - -
¥ Za duzy prad spawania w stosun-
ku do wybranego napiecia
Za mata szybkos$¢ spawania
niedostateczny @ Za maly prad spawania w stosun-
wtop ku do wybranego napiecia.

Podczas obstugi pétautomatu nalezy zwréci¢ uwage na dodatkowe czynniki mogace
by¢ przyczynag nieprawidtowego jarzenia sie tuku i powstawania wad spoiny :

- konczacy sie gaz ostonowy, jego brak w butli lub awaria zaworu butli

- zbyt duzy lub zbyt maty wydatek gazu ostonowego

- zredukowane cisnienie gazu na skutek zamarzniecia reduktora butli

- mechaniczne lub elektryczne uszkodzenie elektrozaworu gazowego

- wnetrze dyszy gazu nadmiernie zanieczyszczone rozpryskiem
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24.1 Wykaz czesci zamiennych pétautomatu Magster 400W plus

Poz. [Nazwa czesci Symbol Indeks llo$¢é
1 |transformator gtéwny T1 C-4247-078-1R 1
2 |transformator pomocniczy T2 C-4244-296-2R 1
3 |zestaw prostowniczy V D-4639-029-1R 1
4 [chtodnica W AICu 270/200 0849-300-108R 1
5 |dfawik L C-4244-298-1R 1
6 [naped pokretny FT 22-Pcz 1115-299-105R 1

6a [tacznik z torem zwiernym do FT 22-Pcz FT 22-10-1 1115-299-101R 1
6b [tacznik z torem zwiernym do FT 22-Pcz FT 22-10-2 1115-299-102R 1

7 |tacznik S1 LK40/7.852 1115-260-055R 1

8 |tacznik S2 LK40/8.871 1115-260-056R 1

9 [lampka H1 LS3P1 0917-421-041R 1
10 [lampka H2 LS3N1 z diodg zéttg 0917-421-043R 1
11 |ptytka kompletna USM-2 B-3731-171-2R 1
12 |[ptytka kompletna OP-12 D-3731-453-1R 3
13 |gniazdo X7 SzR20P5ESz7 1158-641-037R 1
14 |gniazdo X9 SzR20P5EG7 1158-641-006R 1
15 |[szybkoziaczka 10,0 501.0195 B10190-1 6
16 |gniazdo X1, X2, X3, X4 /zrédto pradu/ GSZ 50-70 C-2986-001-3R 4
17 |gniazdo X6 /podajnik/ BKB 50-70 B10541-1 1
18 |gniazdo bezpiecznikowe GBA-z B-4 10A 250V 1158-632-009R 4
19 [bezpieczniki F1, F2, F4 F4/L/250V 1158-660-037R 3
20 |kondensatory C1 - C3 TC887 JS 10mF/500V 1158-121-010R 3
21 [stycznik K1 Cl 30/42Vv 1115-212-201R 1
21a |styk pomocniczy do CI-30 NO 1115-212-205R 1
22 |silnik M1 M4Q-045-DA-05-41 23W 1111-311-076R 1
23 [pompa wodna M2 MTP-600 0871-100-012R 1
24 |koto tylne zrédia SC 250 1029-660-250R 2
25 [koto skretne zrodta SCP 140 1029-660-141R 2
26 [bocznik R1 600A 60mV 0941-712-025R 1
27 |czujnik ci$nienia 0167-40301-2 -007 0943-719-004R 1
28 |ukiad sterowania US-41S C-3731-379-1R 1
29 ([zespot podajgcy M3 CWF510/P/100.707 0744-000-163R 1
30 [gniazdo EURO X1 C-2985-005-3R 1
31 |potencjometr R4 PR246-470kw-A-16-P1 1158-113-282R 1
32 |potencjometr R6, R7 PR246-10kw-A-16-P1 11568-113-304R 2
33 |[przycisk S6 W10.1 CZARNY B/O 1115-270-031R 1
34 |przycisk S4, S5 WP 8.5 1115-270-064R 2
35 |elektrozawor K2 ELF 5511 42V 0972-423-002R 1
36 [kotko tylne podajnika TBFO/7 63 1029-660-064R 2
37 _|kotko skretne podaijnika TBO/7 63 1029-660-063R 2
38 |[rolka V 0.8/1.0 FI 40B BP10088-2 2
39 |[rolka VK 1.2/1.2 Fl 40B BP10145-1 2
40 |rolka U 1.0/1.2 FI 40B BP10077-1 2
41 |rolka U 1.2/1.6 Fl 40B BP10079-2 2
42 |rolka V 1.2/1.6 Fl 40B BP10095-1 2
43 |ptytka kompletna ST-2/V D-3731-454-1R 1
44 |ptytka kompletna ST-2/A D-3731-454-2R 1
45 |gniazdo podgrzewacza X5 SzR16P2EG5 1158-641-003R 1
46 |bezpiecznik F3 F6,3/L/250V 1158-660-040R 1
47 | zbiornik kpl. C-2782-011-2R 1
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24.2 Wykaz czesci zamiennych pétautomatu Magster 500 plus

Poz. |Nazwa czesci Symbol Indeks llo$¢
1 |transformator gtéwny T1 C-4247-074-1R 1
2 |transformator pomocniczy T2 C-4244-296-2R 1
3 |zestaw prostowniczy V D-4639-029-1R 1
4 |chtodnica W AICu 270/200 0849-300-108R 1
5 |dtawik L C-4244-298-1R 1
6 [naped pokretny FT 22-Pcz 1115-299-105R 1

6a [facznik z torem zwiernym do FT 22-Pcz FT 22-10-1 1115-299-101R 1
6b [facznik z torem zwiernym do FT 22-Pcz FT 22-10-2 1115-299-102R 1
7 |tacznik S1 £K40/7.852 1115-260-055R 1
8 |tacznik S2 £ K40/8.871 1115-260-056R 1
9 |lampka H1 LS3P1 0917-421-041R 1
10 _|lampka H2 LS3N1 z diodg z6ttg 0917-421-043R 1
11 |ptytka kompletna USM-2 B-3731-171-1R 1
12 |ptytka kompletna OP-12 D-3731-453-1R 3
13 |gniazdo X7 SzR20P5ESz7 1158-641-037R 1
14 |gniazdo X9 SzR20P5EG7 1158-641-006R 1
15 |szybkoziaczka 10,0 501.0195 B10190-1 6
16 |gniazdo X1, X2, X3, X4 /zrodto pradu/ GSZ 50-70 C-2986-001-3R 4
17 |gniazdo X6 /podaijnik/ BKB 50-70 B10541-1 1
18 |gniazdo bezpiecznikowe GBA-z B-4 10A 250V 1158-632-009R 4
19 |bezpieczniki F1, F2, F4 F4/L/250V 1158-660-037R 3
20 |kondensatory C1-C3 TC887 JS 10mF/500V 1158-121-010R 3
21 |stycznik K1 Cl 30/42Vv 1115-212-201R 1
21a |styk pomocniczy do CI-30 NO 1115-212-205R 1
22 |silnik M1 M4Q-045-DA-05-41 23W 1111-311-076R 1
23 [pompa wodna M2 MTP-600 0871-100-012R 1
24 | koto tylne zrodia SC 250 1029-660-250R 2
25 [koto skretne zrodia SCP 140 1029-660-141R 2
26 [bocznik R1 600A 60mV 0941-712-025R 1
27 [czujnik ci$nienia 0167- 40301-2 -007 0943-719-004R 1
28 |ukiad sterowania US-41S C-3731-379-1R 1
29 |[zespot podajgcy M3 CWF510/P/100.707 0744-000-163R 1
30 |gniazdo EURO X1 C-2985-005-3R 1
31 |potencjometr R4 PR246-470kw-A-16-P1 1158-113-282R 1
32 |potenciometr R6, R7 PR246-10kw-A-16-P1 1158-113-304R 2
33 |przycisk S6 W10.1 CZARNY B/O 1115-270-031R 1
34 |przycisk S4, S5 WP 8.5 1115-270-064R 2
35 |elektrozawor K2 ELF 5511 42V 0972-423-002R 1
36 |kotko tylne podajnika TBFO/7 63 1029-660-064R 2
37 |kotko skretne podajnika TBO/7 63 1029-660-063R 2
38 |rolka V 0.8/1.0040 V 0.8/1.0 FI 40B BP10088-2 2
39 [rolka V 1.0/1.2 4>40 VK 1.2/1.2 FI 40B BP10145-1 2
40 |rolka U 1.0/1.2040 U 1.0/1.2 FI 40B BP10077-1 2
41 |rolka U 1.2/1.6040 U 1.2/1.6 FI 40B BP10079-2 2
42 |rolka V 1.2/1.6040 V 1.2/1.6 FI 40B BP10095-1 2
43 |[ptytka kompletna ST-2/V D-3731-454-1R 1
44 |ptytka kompletna ST-2/A D-3731-454-2R 1
45 |gniazdo podgrzewacza X5 SzR16P2EG5 1158-641-003R 1
46 |bezpiecznik F3 F6,3/L/250V 1158-660-040R 1
47 |zbiornik kpl. C-2782-011-2R 1
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25 Notatki
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