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Pézautomat meze byé przydetny w wareztatach, w ktérych "
‘wykonuje sig prace naprawcze i kenserwacyjne oraz w zakie=
dach produkujgecych niewielkie konstrukcje astalowe.

Prace spawalanicze naleiy prowadzié z zastosowaniem @
o

elektrodewego w gatunku SpG3S1 o Srednicach 0,6 i 0,5 _
Pétautomat moze byé ekspleatewany w nastgpujgey warug:ch&
- temp.otoczenia od =10°C do +40°C w czasie preécy

J i ed =25°C do +55°C w czesie transportu, .

= wilgotnosd wzgledna powletrza do 90% w tenp. +

- nle dopuszcza Big¢ eksploatacji na desz
- wysokos8é nad poziomem morza do 1000m

. D4NE TECHNIOZNE ®
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U’I Znamionowe napigele zasi)gni 220V +PE
T Czestotliwesé napigcie %gyv ia | 50 Hz
P.‘ Makeaymalna moc Zas_'%W 4,4 kVai
I, Prad spawania: zna ¥ $30 140 A
_pracy cf JC 75 A
12/U2 Zakres nastawian grq,du spawania 254/15,5V =
1404/217
] U, Zakres na m napiecia 19 - 32 V
atunu jad | '

cos (p Wspéb@i}%:ocy przy pracy P30 0,98
\/ - .
7 SPW}ES{\PI'Z? pracy P30 68 %

I1makso Ah%}fania przy pracy P30 2=0 A
‘ \\@ez@ieczenie pragdowe sieci masilaj. 25 A
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St znik /ST/

/ Pzawik /Di/

Transformator obwodu sterowania /T2/
7/ Transformator gidwny /T1/
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| k \J<pozyoyiny do nastawy napieéia.apaﬁanié':f
2/ Podéw - preyoisk za&gozania i wyégozania pé&autém;

'}/'Po gt 7 nlacji predkosoi pedauania‘drutu‘j'

| ' adu sterowania US-28 |

mlajgeym :
ampke sygnslizujaca przecigZenie ternmiczne
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R&s. 5 Wido 1;;‘ tylnej

1/ W3z do . adzenla gazu oohronnego

2/ Zarcu cowania butli z gazem ochronnym

3/ viyp wad%gnie przewodu zasilajgcego z wiyczksg
butle gazowg
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Rys. 6 Podajnik drutu elektrodowego
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6. WYPOSAZENIE U
Polautomet spapalniczy MAGSTER=-140 do é@ Jjest

%z wWyposSaZeniem gzawierajgcyms:
- = uchwyt spawalniczy z instrukeja

Zgrgezniki nr 1 1 2 4o ySze]) instrukeji.

Obgod spawenia zawler gpujgce elementy: styki sibéwne
styoznika ST,. tpan:
pifostomniczy 78/, g3

Uzwojenie pigedolHe transfornsbora T4 pedziclone Jest na sekcje.
Wyprowsdzen egblnyeh seicji doprowadzone S5 na przeigeziy
niig P14, K&C zliwia nastadienie & stopni regulscji nepiecia
Spawen <@ '

: wniczy S zbudoweny Jest w ukladzie mostkowyil,

- przewbd spawalniczy z zZaciskiem ajacyn o diugoscl m
‘ [
1 przekroju 25 nn

- rurke slektrodowg ¢$3,5/94,%/d0 sEowadzenia drutu

Wykaz wazniejszych podPesp - sci handlowych ujeto
w tablicy 2.
7. OPIS DZIATANIA URLADU A CZH GO
N,

Schemaw ideowe ulttadu éf:trycznego poézeutomatu sHanowig

r nocy T4, przeiscenik P1, zestaw
/xondensatory €1, C2, diody 01,02, D3 ,
a 4T1 i GIz2.

pRione sg przed przeniecismi obwodeir ochrounyiz RC

" Avkuszy 25 BESTER - . i
R ‘




spawalnicze podawane jJest na stanewisko spawalniczeo'w
Obwéd sterowania i regulaeji skiada sig¢ z N
igoznika P2, silnika wentylatora M1, transformatqra p""'“

;' pleczone sg bezpiecznikami B1 - B3 g wk&adkami.ﬂlgfaif
’ Po zatgczeniu 2acznika P2 napigcie 220V podaula'

' [ peslada zabezpieczemie w postaci ogranic
)

umieszczenege na redlatorze zcestawu pres

podajnika /M2/.
, ‘Uruehamianie i zatrzymyws

8,".1 Przygetowanie d fmienia | :
, Zgodnle 2z Zarzagd Ministra Gospodarki Materiah
‘4 Paliwewej z dnia tego 1987r. /Meniter Poleki nr '2’5
"2z 15.08.861 po przed uruchomienlenm pélautomatu
spawalnlczego i R=140 nalezy: '

= zapeunid
j nie pe

wedzge acych opardéw lub innyeh czynnikéw szkadli—
acjl lub konstrukeji,

iwe warunki sredowickowe tj. pomieazezmi_:
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Ponadte uruchomienle po diuzszym skisdowsniu powinne
byé poprzedzone czynnosciani Jak nilej:

i

-~ gprawdzeniem stanu izolac]i megmomomierzem 500V pqgf‘j}
gniazdanl wyjsciowymi i obudews, wtykami wiyczki s\e~‘:
i obudowg /igcznik P2 ustawié w podoZenie "I" oragz zmdse
wadé styki g2dune gtycznika ST/, oraz poaigday am
wtyczkl sieciowej 1 gniazdami wyjsciowymi.
fiarto8é rezyatancji izolacjl powinna byé w((fkazd rzypadku

tKkOm

wigksza od 5 K§2. W czasie préby nalezy wszystkle
przewody od pidytki sterujgce] US-28 i zgw %@ sobg
gniazda wyjsciewe GTM 1 GT2 oraz do é ich wtdérne
wzwejenie transformatora T2, k&eéstt>

- gprawdzeniem stanu poigczein gwintb ozluziniene dokrge.
clé/, '

= gprawdzeniem stanu oohrony pr orazeniowe]j i wykona=-

niem pomiaru rezystancji pe
nyn a rdzenismi transform
obudowy.

Rezyetancja ta nle powi

przepdywie prgdu sts egz7p'

c miedzy zaciskiem ochron-—

etalowg konstrukcja

(t3y

wieksza niz 0,182 przy
niejszego niz 25 Al

8.2 Przydgczenie do asilejgee]

Przyigecze eiec lezy wyposazyé w bezpleczniki topi-
kowe 25 & o dzla zwocznyn oraz gnlazdo wiyczkowe stade
25 4. Do zmeciaku onnego gniazda naledy bezwzglednie pod-
ny uziemiony PE. Pozostade przewody

yk uchwytu wprewadzid do opeoru do gniazda zaspolonego'
ajnika drutu /poz, 5 rys. 4/, a nastgpnie zamocowaé

Arkuszy 2%
IR ark. 13 BISTER
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% pracujgcego rowka./fabrycznie ustawione na

nakretka uchwytu spawalniczego.

8.5 Rolka napedowa /p0z.7,78 ry5.6/ QtQ§§
Rolka czynna zapewnia transport drutu elektrodoue :
o Srednicach 0,6 + 1,0 mm. Powinna by¢ ustawiona w ten
gposléb, aby wymiar rowka odpowiadai stosowanemu
W razie poirzeby nalezy odwrécié rolkg, lub prze
pierscien z.tworzywa /poz.7e/ ns drugg strong x
Rolki oznaczone sg tak, Ze widoczny jest tylkd

oCifg drutu,.
drutem
naprzeoiwko

8.6 Nak#adenie szpuli z drutem. Regulac]
Na tuleje /poz. 4 xrys. 2/ nziozyé s

/typ A, €300/ tuk, aby drut wychodzi

krééca z rurkg prowadzgcg w podajni

Zapadkowa konstrukcja tulei blok pulk¢ przed spadnigciem.

Prut na szpuli jest przeprowadz Zgigzggﬁ'otwér i jest zagietyd

W czasie jego wyjmowenia z ot %y go przetrzymad,

aby unikngé poplgtania.

Zagiety odcinek drutu nale | » & nastepnie apitowaéd

— poczgtek drutu, aby nie byd 1 Patry ani tnacye.

Jest to bardzo waizne i atgia wprowadzenie drutu do uchwytu
gpawalniczego. Usiry ¢y poczgtek moze spowodowad
przebicie powioki ughwydu.

g

- Po odchyleniu w 1 .g zatrzesku /poz. 2 rys. 6/ i pod=~
niesieniu ramienigggzgiﬁkowego /poz. 3 rys. 6/ wprowadzié '
a o)

drut poprzesz wadzgee do uchwytu spawalniczego
/oke 10 « 20
Nastepnie is drut w rowku rolki zatrzaskujgc ramig

dociskowe. sciwy docisk drutu reguluje sig¢ pokregtien
She SpravWdza sig to w ten aposédb, Ze gdy za pomocsg

zatrzasg

kawad pynd zapobiegnie sig wychodzeniu drutu z koiledwki
chwytu to rolki powinny byé na granicy poslizguc

Wele je /poz.4 rys.2/ posisde regulowsny henulec,
dgilanie gazem ochronnyn :
il¢ z gazem ochronnym nalezy ustawidé na pdice pdlautoQ%f
X zamocowaé jg ZshicuGhem do wepernika. '
gtepnie nalesy zdjgé kodpak ochronny z butli i na kxrdtkg

Arkuszy 25
arko 14 BESTER
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chnllq odkrgoié Zauér, abs uaunaé ewantualne zanieezwszeze-
nia. po ozywm zamantenaé reduktor z rotametrem.
Rnrka retemetru musi mied. pelaéenie plonowe.
Po reduktora przyzaczyé was ds gazu ipoz. 1 rys. 5/ 4
jge opaske zaoiakewa.

.- Do spawsnia stali naleiy u2yé 00 Iub mieszanki
‘”“'_coe 1 argonu, natowmiast do quwania stall nier
mnieszanki argonu z 2% tlenu.

Wydatek gezu pewinien wynosidé 8-15 L/min,

8.8 Wpramaazenie drutu do uchwytu -
' Po wigozenin wiyczki sieclowe] do azda przyiacza
- sleciowege ustawléd przeigoznik. napigo anla w peleZenielglf
1, a potencjemetr predkoSci podawent} tuw poozenie -}
Srodkewe. ZaXgezyd$ pétautemat i prezyoisk ' k1
w uchwycie spawalniozym do mome ia drutu z kodedwki |-
" pradowej,. | o T
Zachowaé ostrognosé ze wzgl z1iwo$é skeleczenigze’

\2 4

d/ Zeisgc,

roez

, Arkuszy 25 _
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ADZENIA

NieprawidZowosci

Mozliwe prazyczyny

- Rolki si¢ obracajg, lecz
“drut sie¢ nie przesuwa

Ce

{ 3.

Riedostateczny docisk

na drut

Zanleczyszozenia z uja

w prowadniku drut w

céwoe kontaktow .
Rowek zaXogzone rolk ie edpo--'
wiada stoaowan owi :

Nieregularny pesuw drutu

1,
2.

U-zkodzona

Rowek ro
dny, usz
wiada

a kentaktowa.

lub nie odpo=
u drutewl

“&Zuk si¢ nie zapsala

1.

B§j§§5§;§§§rgg° styku zaoisku
kle

tuk zbyt déugi 1 nie-
regularny

1./7gééggffzspaWania zbyt wysokie

Eak zbyt krétki

ie gpawanla zbyt nlskie

I\

7

\J,
ZYNY

11. WADY SPaWaNI4 I MOZLIWE

Wedy spawanisa

R

liozliwe przyczyny

Porowatosd

Ry

1.

2.

3o

4.

5e

Niedostateczny przep&yw £a%We
Powinno byé od 8 do 151/min

Odpryski wystepuaace W dyszy
gazu szkedzg ochronie gazewej

Przeciggl powletrza w miejsom|| -~ *

pracy

Uchwyt trzymany zbyt daleke -
od elementu spawamego lub Zle]}
trzymany

Element s

gawany wilgotny,
tzusty 1lu

zardzewiady

o

%%@@

1.

Szybkosé spawania zbyt duzs

— | 2. Prad zbyt maiy w stosunku do
azybkosol spawania
C@\
::£S§ Arkuszy 25
DIR BESTER

ark. 16
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— dzigkl prawidiowe] obsiudze—1 konserwacji.

13, PRZECHOWYWANTE T TRANSPORT

Pé2automat spewalniozy HAGSTER-140 naleizy przechowyw 57.,
w pomileszozeniach zamknigtych o temperaturze w zakresj

-25°C do +55°C przy makeyoalnej wilgotnosoi wzgledne
wletrza do 90%. Pomieszezenias te powinny by¢ wolnerpd zr
wyziewdw, byléw przewodzgoych itp czynnikdw srodg
Przy skzadowaniun péautomatéw nle naleisy ich zdejmo
z palety tranaportowej.

Pézautomaty mozna przemieszozad na wiesnyn po dro-
gach o niewlielkich nierdwnosciach.

Do transportu na wigkezg odlegZosé pdia at néjlepiej
wiozydé na palete, na kitdrej zostai dostuﬁzgaé§.

Do przewozu mozna stosowaé dowolne S
pieczone przed opadami atuosferycsz
Pétautomaty uatawid nalezy wadZuz I
czy¢ przed przesuwaniem. .

ch

ansportowe zabeze

Jazdy 1 zabegpiew

14. KONSERWACJA I PREEGLADY
Niezawodny 1 bezawary] pézautomatu mozna osiggngé

Nalesy go utrzyoywaé w
w warunkach podanych
Postugujge si¢ prz i 1 potencjometrgmi nie nalezy
uzywaé nadmiernej-sizys udowg nalezy chronié przed uszko=-
dzenismi mechenic rozpryskani w czasie spawanis.

lQéb ej cezystoscl 1 eksploatowad
cie ,8.19

Arkuszy <95 _
arke 18 - DRSIER
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uZasSciwego stenu.

14.2 Przeglad okresowy <§§§Q§

Zgodnie z Zarzgdzeniem linistra Gospodarki Mat oweJ
i Paliwewe] z dnia 28.02.87r. przeglgd okresouwy powiniembyd
 przeprowadzony nle rzedziej niz raz w roku i po en &hej-
mowaé gruntowne oozyszozenie, sprawdzenie sta ich

ozgsScl i polgezen, W razis potrzeby pokryé ; dci
kenstrukeyjne lakierem powierzchniowym,
Ozgéol zuzyte lub uszkodzone naprawia sié(l
nowymi. .

Dane techniczne czgfol zemlennyeh pow
z podanymi w tablicy 2.

Prawidiowe podigoczenie wymieniony mentéw uzatwliajg
zadzoczone achematy Lldeewe,.

zgodne

Uzytkowanie pézautomat

ayatgpienia nastepujqeye

‘ . - perazenia prgdem elekt

%ﬁ%éﬁ : - poparzenia tukiem e ekfz;

S metalu

- szkodliwege oddzi
spawsnla eraz
olénienla W

Ozego stwarza mozliwosé
gd dla zycia i1 zdrowia:

m lub edpryskewni rezteopienego

a dyméw wydzielajgcych sig pedczas)

&t spawalniczy MAGSTER-140 speznia wymagania
W\ Rezporzadzeniu Ministrs Przemysiu z dnie 8:.10.90r.

wia slektroensrgetyozne w zakresle ochrony przecliw=-

tzi. opréez ochreny podstawewej, ktérg zapewnie izolacja
poboecza zastosowano ochrong dodatkowy w postaci zerowania.

arkuszy 25

DTR axk . 19 BESTER
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Oohrone pedastawowas w zewngtrznym cobwodzie apawania jeat
niewykonalna. Dlatego biorgec pod uwage to, ze noh!stﬂ”i
spawalniczy Jeat przyrzgdem recznym eraz, ze apawanlﬁ }ﬁjig
wa sle z reguiy w okolicznofcisoh wpiywajgcyeh na’ zT'~'*w
nie niebezpleczeidstwa porsienia nalesy przestrzega,3;=,
wigzku pracy w rckewicech orsz izolowania stanow gk @pa
nlozegoo

porazenlea.
Ze wzgledu na zastosowanie zerowania Jako

15.2 Ochrona od poparzei

Dla uniknigeia poparzen #uki oznym lub 0dpr¥s--

laéciwego ubranic

dla spewaocza, jezeli wen

Przy spawaniu w przestrzeni ograniczonych, lub metali

w zbiorniku, peowi ¢ przewidziane szczegdlne drodki
ostreznedoi, W je,/gdy zbiornlk zostanlie nypeknionw
gazem, Spawaoz b oZe w nim przebywad.

,4t;“

15.4 Ochrop ed\wlsdnieniem, uszkodzenien wzroku.

f?%r jest poryaewanyo
ke epawalnicge naleiy osisniaé w taki apeséb, aby
zaé wzroku innyoh eadb.

s-hrona przed wznieoenlem pozaru lub wybuchu

ochronnego, a w szczegélnosci Fékswie—i fartuscha akérzanege;;:; %f5

W wiekszosci przypad ile dtanowia sagrozexiiré';.,-’_
iejeca pracy jeet Wlaéoiﬂﬁf&'-;' HETN

pokrytych galwanicani teozna wentylacja jest koniaezna-?bwif .
Gazy ochrenne sg ci d powietrza. W przypadku ﬂpawaniah. o

s, silne promieniowanie, ktdére meoze paraziélij ;H?"i
wzroko. N e nalezy patrzeé na auk bez maski wyposasow g;ffﬁ_vf
nej wh\wZaécl¥e szkia flltrujgoe. Nigdy nie uzywaé maski,-r;7"ﬂ"""

Iskry i krople atopionego metalu mogg Bpowadowaé pozar\j?;fj'ﬁ
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lub wybuch. Nalezy przestrzegadé aby w poblizu miejsce spa-—l
wania nle znajdowaty sig przedmioty lub materiaty Zatwo

zepalne lub wybuchewe. \/
15.6 Ochreona od innych zagrozei @
Niezaleinie od wyze] podanych zasad nalezy przes gaé
ogélne przeplsy bespieozeistwa pracy przy spaw
pley o ochronie przeciwpozarcwej, z w szczegdlios

Rozporzgdzenia Ministra Pracy i Opleki SpoiegZne]
Zdrewla 2z dpnia 2.11.1954r. w aprawle bezplecXenstia 1 higisny

pracy przy spawaniu i cieclu metali, %
16, Z24LAQZH DO INSTRUKCJI \
N
1. Schemat ideowy pdézautomatu M 140 ~ ark. 4
2. Schemat ldeowy ukzadn st @%—28 /C=8639-15T7/
3. Swiadectwo dopuszczeni % do produkcji
: ar 2/92

g
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