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1.WSTEP

Cieszymy sie, ze powigkszyliscie Panstwo grono odbiorcdw wyrobow

Zakiaddw Urzadzen Technologicznych "BESTER"

Potautomat spawalniczy OPTYMAG 500 z zewnetrznym podajnikiem drutu elektro-
dowego jest profesjonalnym urzadzeniem spawalniczym do spawania metodg MIG/MAG
pradem pulsujgcym o bardzo dobrych parametrach technicznych i wiasciwosciach
uzytkowych , wyrdzniajacym sie prostg w obstudze konstrukcja | duza niezawodnoscia,
Zostat zaprojektowany zgodnie z najnowszymi normami i standardami europejskimi,
Przeznaczony jest do spawania pradem ciggtym lub pulsujgcym stali niskoweaglowych
I niskostopowych stali konstrukcyjnych w ostonie CO, lub mieszanek gazowych ( metoda
MAG) oraz stali stopowych , aluminium i jego stopéw w ostonie gazow obajetnych - argonu,
helu |lub ich mieszanek (metoda MIG). Dodatkowo OPTYMAG 500 umozliwia spawanie
| elektrodg otulong (metoda MMA).

Urzadzenie OPTYMAG 500 moze byc eksploatowane w nastepujacych warunkach :
-temperatura atoczenia w czasie pracy +5°C = +40°C,
-temperatura otoczenia w czasie transportu~ -15°C + +55°C,
-wilgotno&é wzgledna powietrza do 90% w temp. 20°C ,
-wys0kosC nad poziomem morza ponizej 1000 m .

Zyczac zadowolenia z zakupu pétautomatu prosimy o uwazne zapoznanie sie z

trescig instrukgji i przestrzeganie wskazdwek oraz zalecen w nigj zawartych.
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2.DANE TECHNICZNE
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Zrodio OPTYMAG 500
1.Znamionowe napigcie zasilania V] 380v 3~PE 50Hz
2 Czestotliwose napiecia zasilania [Hz] 50
3.Max. prad zasilania przy pracy P35 [A] 40
4.Max. moc zasilania przy pracy P35 [KWA] 24
5. Wspdlczynnik mocy przy znamionowym pradzie spawania| cos 0g
6. Sprawnosd [%6] a2
7.Prad spawania

- maksymalny (praca 35%) [A] 500

- Znamionowy (praca 60%) [A] 400

- ciagly (praca C) [A] 315
8.Zakres nastawiania pradu spawania (MMA) [A] 10-500
9.Zakres nastawiania napiecia spawania (MIG/MAG) M1 14.5-38
10.Regulacja czasu trwania impulsu [ms] 0,5-30
11.Regulacja czasu trwania bazy [ms] 0,5-30
12.Napigcie stanu jalowego V] 55
13.Nastawianie napiecia i pradu spawania Mikroprocesorowo
14 Stopien ochrony obudowy P21
15.Klasa izolacji transformatordw F
16.Poziom zakidcen radioelektrycznych nienormalizowany
17.Masa [kal 175
18 .Wymiary [rmm] Q20x445x975

Podajnik PDE-3W
1.Zakres predkodci podawania drutu [mimin.] 1-18
2.Srednica drutu elektrodowego [mm] 0,6-1,6
3.Mapigcie zasilania podajnika [v] 33/24 50H=z
4 Masa [kq] 19
5 Wymiary [mm] 4B5x355x645
OPTYMAG 500 I-207-268
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3.0PIS TECHNICZNY

Urzgdzenie OPTYMAG 500 jest pétautomatem spawalniczym nowej generacji, w
ktérym do sterowania pradem wyjsciowym w procesie spawania wykorzystano tranzystory
mocy MOSFET. Do regulacii parametrow spawania zastosowano ukiad mikroprocesorowy,
ktéry zapamigtuje do 49 dowolnych nastaw parametréw oraz sam dobiera nastawy przy
spawaniu synergicznym metodg "MIG/MAG puls”. Urzadzenie skiada sie z:

-Zzrodta pradu, w skiad ktérego wehodzi transformator trojfazowy TR1, diawik DE
o chtodzeniu wymuszonym , diodowy mostek prostowniczy D1-D6, tranzystorowy blok
mocy chtodzone woda, uktady elektroniki ST-1, US-35, USM-1 sterujgce pradem
I hapigciem spawania,

-podajnika drutu z ukiadami elektroniki US-39 i UFD-10,

-uchwytu spawalniczego .

Napiegcie sieci zasilajgcej 3x380V zostaje obnizone do odpowiedniej wartosci
w transformatorze TR1. Po wyprostowaniu w diodowym mostku prostowniczym D1-D6 i
wygtadzeniu w baterii kondensatoréw C napiecie to podane zostaje na tranzystorowy blok
mocy. Tranzystory mocy kluczujac z wysokg czestotliwoscig przekazujg juz scisle okreslone
(przez uzytkownika) napiecie do wyjscia Zrédia. Dalej poprzez przewod zespolony napiecie
dochodzi do podajnika i do uchwytu spawalniczego, a poprzez tuleje pradows do drutu
elekirodowego.

Transformator TR3 na uzwojeniu widrnym daje napiecia 24V i 33V zasilajgce uktad
sterowania znajdujgcy sie w podajniku.

Do potaczenia Zrodta z podajnikiem stuzy przewdd zespolony znajdujacy sie na
wyposazeniu pétautomatu.
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strona: 5



!

00S DYIWALJO npkad Biposz Amoep! jeliayag | "sAy

P w0 W = ™M 0 =
Z-.ra\j:\_,r [

=
LU

e

1

1A INOELATY 5L3SYH

H——
|

%\.II

*

L

@]

AJ0OK
A078

J. 5 .
§ g
M Sy S ]
¢ - — za1
e =
— 3y 2N
= [
9y a7 vayy7 ﬁ : £
=] Lo _rr-_.lzf..-_.
|_| | 2| = WA, i
T = -
a | o S
ca 7 za¥7 1aN THL ¥ NDBEZHOG-3d+E

BESTER

[-207-268

OPTYMAG 500

strona: 6



B = 3 —ﬂ -
b, o 2 y )
/-}% \\ s [ -€P; MD B [E // ,.// :H\
N __,x;l__ - 12 [E00 (28] 1) [#] By P --‘__H_| 7’;]
- f,_,x”' s |PrPDEE p L #_,,;-""" .
- A f-_—-_-'__
o M E T se—F B X
!\\.f-?) ///’/ }fgﬁ) ;'f\' KJJ" faj rﬁ}@ @K | R —‘—"',\M_ _-)j

e . |

\
“U\;k

- : 3 T o
| éﬂ ) / / : N ‘

=)
ERERRRRERRERENE S R AN

i

i

i

LA ALALA _.-f_-‘[

.

e o
il

Klawialura foliowa.

aompm sygnalizujoca zadzialanie zobezpisczenia tormicznogo,

Lompka syg analizuy JECT /{}rvrcﬂarm urrgdsenia.

Wyf(*c*?nk gfdwny urzgdzenia

Gniazdo™—".

Koncowka wylolu gazu ochrennego.

Gniazdo"+"

Gnigzdo sterowanic podajnika.

Cniazdo wodne.

Cniozdo masy—do spawanio metodg MG/ MG stondord prodem <2004

D Doy B i A b o

-._._.L
)

[

Rys.2 Opis pwty prrednie] zrodlo orgdy OFTYMAG

-

—

OPTYMAG 500 |-207-268 . EESTER
strona: 7



— e -
o, o — oI 7
1.8 E=— x_,_,,-ff""' —

A

o dd

@

o
-
s
o /
/f’—' ~ } . .._}\:
(2 ,; ——
| r ™
N e
‘l/ — i
: —= N
— - S |
?: i
— ey
)
v S -
4
{. Okienko kontroli poziomu wody.
2. Frrewod zasilajacy,
JKencowka wiloly gozu ochronnego,
4. Bezpieczniki,
Rys.3 Opis pivty tylnej zrodia orcdu CPTYMAG

5000

R

OPTYMAG 500

' 1-207-268
strona: 8

BESTER




(Q:{f; R : 3 e Vo
S ) eaEpes) |

g . 5 e ==
o | _|\\--= ,{é& ) FEnea gy |

.Fotenciomelr doregulowujgcy predkosc podawania drutu w zakresie £ 10%
Z.Potencjomelr regulacyi upalania po zwolnieniv przyvcisku w uchwycie,

S Przefgeziuk rybu procy uchwytu spowalniczego

4. fest gazu.

5. Tes! druty,

6.Gniazdo szybkozigezki wody wplvwajqoef do uchwytu.
7.Gniazdo szyf'kuzfg 2k wody wyplywafacej z uchwylu,
8.Grigzdo EURD do profaczonio uchwytu spawalniczego.
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1.Gniozdo szybkozfqezki gazu ostonowego.

2. Cnigzdo przewodu sterujgeego.

J.Gniozdo przewodu spowaliiczego (pradowego).
4.Gnigzdo szybkozlaezki wody wolvwojace; do podofnika
5.Gniozdo szybkorlyczki wody wyplywojacel z podajnika.
6.0stona szpuli drutu spowalniczeqgo.

' Pl

Rys.2 Opis pivly tylne] PDE 3W
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Potautomat spawalniczy OPTYMAG 500 sklada sie ze zrddta pradu i zewnetrznego
4-rolkowego podajnika drutu PDE 3W . Podajnik ze Zrodiem potaczony jest za pomoca
przewodu zespolonego umozliwiajgcego swobodng manipulacje podajnikiem (wiekszy
zasigg), a tym samym prace w miejscach trudno dostepnych. W skiad przewodu
zespolonego wchodzg przewody: pradowy, sterujgcy, doprowadzajgcy gaz ochronny i dwa
przewody chiodzenia wodnego uchwytu spawalniczego.

Pétautomat spawalniczy OPTYMAG 500 dostarczany jest z przewodem zespaolonym,
przewodem spawalniczym z zaciskiem uziemiajgcym, {aricuchem do mocowania butli z
gazem ochronnym i instrukcja obstugi. Dofaczono réwniez zwore wyjsé ukiadu wodnego
umozliwiajacg spawanie metodg MMA lub uchwytem chiodzonym powietrzem ( o
odpowiednich parametrach). Eksploatacja wymaga dodatkowego zakupu: uchwytu
spawalniczego i reduktora ci$nienia gazu, ktdry przykreca sie do butli z odpowiednim gazem
ochronnym.

4.1. PODAJNIK DRUTU

Podajnik drutu PDE 3W skiada sie z podwozia i podajnika wlasciwego. Podwozie
podajnika posiéda od spodu tuleje kotnierzowg zapewniajaca mu swobodny obrét na zrédle.
Cztery kota mocowane do podwozia umozliwiajg swobodne przemieszczanie podajnika po
twardym podtozu. Rurowa konstrukcja zapewnia ochrone podajnika przed uszkodzeniem
mechanicznym. Podajnik wiasciwy posiada gniazdo EURO do podigczenia uchwytu i
spawalniczego oraz panel sterowniczy. Za zespotem podajacym, na stelazu, znajduje sie
kaseta na szpule z drutem elektrodowym.

Podajnik drutu wyposazony jest w komplet rolek . Standardowo zaktacdane sa rolki z
rowkiem V dla drutow o $1.0/1.2 . W zalezno$ci od $rednicy i rodzaju zastosowanego drutu
nalezy zatozy¢ odpowiednie rolki. Cecha rowka czynnego jest wybita na boku rolki i po jgj
zatozeniu znajduje sie po stronie widoczne]. Do drutéw stalowych nalezy uzywacd rolek z
rowkami V, natomiast do drutéw aluminiowych nalezy uzywac rolek z rowkami U .

Na panelu podajnika znajdujg sie pokretta realizujgce ponizsze funkcje:

a) tryb pracy uchwytu spawalniczego:
- 2-taktowy, polegajgcy na wigczeniu pracy urzgdzenia poprzez ciagly nacisk na przycisk w
uchwycie spawalniczym; wylgczenie nastepuje w momencie puszczenia przycisku.

- 4-taktowy, polegajacy na wigczeniu pracy urzgdzenia poprzez chwilowe wcisniecie

OPTYMAG 500 |1 207-288 " BESTER
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przycisku w uchwycie, a nastepnie spawanie bez potrzeby ciggtego nacisku na przycisk.
Wylaczenie nastepuje poprzez ponowne nacisniecie | puszczenie przycisku.
b) predkos¢ podawania drutu:
- predkos$é podawania drutu elektrodowego doregulowywana jest pltynnie w granicach
+/-10% wartoéci nastawione] w zrédle pradu.
C) przyciski testowe:

- test drutu: przycisk ten umozliwia uruchomienie samego podajnika drutu bez zatgczania
Zrédta pradu i elektrozaworu (tg funkcje wykorzystujemy przy wprowadzaniu
drutu elektrodowego do uchwytu spawalniczego),

- test gazu: przycisk ten umozliwia zatgczenie samego elektrozaworu bez zalgczania
Zrodta pradu i podajnika drutu (tg funkcje wykorzystujemy do ustalenia

wartosci przeplywu gazu ostonowego i sprawdzania droznosci obwodu
gazowega).
d) regulacja upalania drutu:
- polega na uzyskaniu zgdanej diugosci drutu wystajgcego z koncowki kontaktowej po

skorczeniu spawania.

42 ZRODLO PRADU

Pdlautomat spawalniczy OPTYMAG 500 posiada zwartg konstrukcje umieszczong na
kétkach statych (tyh) i skretnych (prz6d). W przedniej czesci urzadzenia znajdujg sie gniazda
przytgczeniowe dla przewodu zespolonego, dwa uchwyty reczne umozliwiajace
przemieszczanie Zrodia oraz pulpit sterowniczy. W tylnej czesci urzgdzenia umieszczona
jest potka na butle z gazem, przewdd sieciowy, gniazdo wlotu gazu, okienko kontroli
poziomu wody oraz bezpieczniki. Na dachu umieszczony jest korek wlewu wody chiodzacej i
trzpien do osadzenia podajnika drutu.

Na pulpicie sterowniczym (rys.6) widoczne sa dwa obszary regulacji. W jednym
umieszczony jest wiacznik gtowny ﬁrza_dzenia (15) z lampka sygnalizacyjng zataczenie (14)
oraz lampka "przecigzeniowa" (13), ktérej zapalenie informuje nas o zaistnialym przegrzaniu
urzgdzenia podczas pracy (w przypadku zaistnienia takiego stanu pracy wszystkie napiecia
zasilajgce elektronike oraz obwdd mocy zostajg odlaczone, pracuje tylko wentylator | pompa
wodna schtadzajge urzgdzenie). Drugi obszar regulacji dotyczy sterowania procesem
spawania. Umieszczona jest tutaj klawiatura foliowa, ktéra wspdtpracuje z
mikroprocesorowym uktadem regulacji i programowania parametrow spawania. Przyciski

oznaczone numerami 1 i 2 (patrz rys.6) sluzg do zmiany wartosci wybranego parametru

OPTYMAG 500 ' 1-207-268 BESTER
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spawania. W zaleznosci od metody spawania mamy do dyspozyciji nastepujgce parametry:

a) dla metody MMA:

- prad spawania (przycisk 9)
b) dla metody MIG/MAG standard:

- Napigcie spawania (przycisk 4)

- predkos¢ podawania drutu (przycisk €)
¢) dla metody MIG/MAG puls:

- wWysokosc impulsu (przycisk 4)

- €zas trwania impulsu (przycisk 5)

- wysokos¢ bazy (przycisk 9)

- czas trwania bazy (przycisk 10)

- predko$¢ podawania drutu (przycisk 6).

Weisnigcie ktéregokolwiek przycisku 0znaczonego numerém od3do12
sygnalizowane jest zapaleniem sie odpowiedniej diody LED na pulpicie sterowniczym.

Przyciskiem 8 mozemy wybraé odpowiednig metode spawania: MMA, MIG/MAG
standard, MIG/MAG puls. Kazdorazowe wcisnigcie tego przycisku powoduje przejécie
urzadzenia na inng metode spawania, co sygnalizowane jest zapaleniem sie diody LED przy
wybranej metodzie. Uwaga: w przypadku wybrania metody MMA po 3 sekundach na wyjscm
urzgdzenia pojawia sig napigcie spawania.

Gdy nacisniemy przycisk 3 klawiatury to na wyswietlaczu bedziemy mogli odczytywaé
warto$¢ pradu lub napigcia spawania (uaktywnienie odpowiedniego miernika sygnalizowane
jest zapaleniem sig diody LED).

Kolejne numery przyciskow 0zZnaczaja;

4 - regulacja wysokoéci impulsu - dia metody MIG/MAG puls
regulacja napiecia spawania - dla metody MIG/MAG standard
2 - regulacja czasu trwania impulsu
6 - regulacja predkosci podawania drutu
7 - zatgczenie reguladii synergicznej procesu spawania
9 - regulacja wysokosci bazy - dia metody MIG/MAG puls
regulacja pradu spawania - dla metody MMA
10 - regulacja czasu trwania bazy
11 - wybdr numeru programu
12 - wywotanie z pamieci uzytkownika zapamietanych wezesniej nastaw.
Zmiang wartosci wiw parametrow mozemy uzyskac poprzez przyciskanie przycisku 1

OPTYMAG 500 1-207-268 R BESTER
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(zmniejszanie) lub 2 (zwigkszanie). Czasy trwania impulsu | bazy wyéwietlane sg na
wySwietlaczu w milisekundach natomiast wysokosci impulsu i bazy oraz predkosé
podawania drutu i regulacja synergiczna wyswietlane sg w jednostkach niemianowanych

Uktad mikroprocesarowy umozliwia zapamietanie w pamieci nieulotnej 49-ciu
dowolnych nastaw uzytkownika.

W przypadku zaniku napiecia w sieci zasilajacej lub przypadkowym wytaczeniu

urzgdzenia uklad mikroprocesorowy zapamietuje ostatnio nastawione wartoéci parametrow

w pamigci nieulotnej. Po kazdorazowym wiaczeniu urzadzenia na klawiaturze zostaja
podswietlone ostatnio uzywane klawisze a parametry spawania przyjmuja ostatnio
nastawione wartosci.

Uktad mikroprocesorowy realizuje dodatkowo funkcje wolnego dojécia drutu

elektrodowego do materiatu spawanego przy rozpoczynaniu spawania.

4.3. UCHWYT SPAWALNICZY
Do wspbtpracy z potautomatem OPTYMAG 500 powinien byé zastosowany uchwyt
spawalniczy chtodzony wodg o obcigzalnasci co najmniej 450 A dla pracy 60%. ZUT
"Bester” zaleca stosowanie uchwytu MB501 prod. firmy "Binzel". Uchwyt powyzszy
standardowo wyposazony jest w koricowke kentaktowa 1.2 do drutu stalowego ¢1.2 oraz
prowadnice drutu o Srednicy wewn. ¢2.0 .
Zaleca sig nastepujace zastosowanie wiw wypasazenia :
Do spawania drutem stalowym nalezy zastosowad :
- dla drutu o $rednicy ¢1.0 koncowke ocechowang 1.0
$1.2 koricowke ocechowana 1.2
$1.6 koricdwke ocechowang 1.6
oraz odpowiednie prowadnice drutu (zwiniete z drutu w formie spirali) :
- dla drutu o $rednicy ¢0.8-1.0 prowadnice o $rednicy wewn. ¢1.5,
$1.0-1.2 prowadnice o Srednicy wewn. $2.0,
$1.6-2.0 prowadnice o §rednicy wewn. ¢2.5.
Do spawania drutem ze stali nierdzewnej nalezy zastosowac koricéwki kontaktowe jak dla
drutu stalowego, natomiast prowadnica drutu powinna byé z tworzywa (na bazie teflonu)
i tak:
- dla drutu o srednicy ¢0.8-1.0 teflonowg prowadnice o $rednicy wewn. ¢1.5

$1.0-1.2 teflonowa prowadnice o $rednicy wewn. ¢2.0 ,

OPTYMAG 500 1207288 BESTER
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$1.6-2.0 teflonows prowadnice o rednicy wewn. $2.5 .
Do spawania drutem aluminiowym nalezy stosowad odpowiednie koricodwki kontaktowe w
zaleznosci od gruboéci drutu, skojarzone jak dla drutu stalowego, z tg jednak roznicg, ze
powinny by¢ one dodatkowo oznaczone literg A. Natomiast prowadnice drutu nalezy

zastosowac takie, jak dla drutu ze stali nierdzewnej.

5.PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

Preygotowanie do uruchomienia

Zgodnie z Zarzgdzeniem Ministra Gospodarki Materiatowej i Paliwowej z dnia
28.02.87r. (Monitor Polski nr 25 z dnia 15.08.86r. poz. 174) przed uruchomieniem
pitautomatu spawalniczego OPTYMAG 500 nalezy:

- zapewnic wiasciwe warunki Srodowiskowe tj. pomieszczenia nie powinny zawieraé gazéw
| par tatwopalnych, pytéw przewodzacych, zracych oparéw lub innych czynnikow
szkodliwych dla izolacji lub konstrukcji.

- poza pomieszczeniami chronié¢ potautomat przed opadami atmosferycznymi.

- ustawi¢ pdlautomat w sposéb nie utrudniajgcy dozér i obsluge.

Ponadto uruchomienie po diuzszym skladowaniu powinno by¢ poprzedzone
czynnosciami jak nizej:

- sprawdzenie stanu izolacji megaomomierzem 500V pomiedzy gniazdami wyjsciowymi
I obudowa (zatgczy¢ gtdwny wylacznik oraz zmostkowaé styki gléwne stycznika ST),
oraz pomiedzy stykami wtyczki sieciowe] i gniazdami wyjéciowymi. Warto$é rezystancii
izolacji powinna by¢ w kazdym przypadku wigksza od 5MQ. W czasie proby nalezy
acitgezyc wszystkie przewody od elektroniki w Zzradle | w podajniku oraz od silnika
podajnika, zewrzec¢ ze sobg gniazda wyjsciowe EURO podajnika i Zrodia pradu oraz
dotgczy¢ do nich uzwojenie wtérne transformatora gtdwnego.

- sprawdzenie stanu ochrony przeciwporazeniowej | wykonanie pomiaru rezystancii
potaczen pomigdzy zaciskiem ochronnym a rdzeniem transformatordw i metalows,
konstrukcig obudowy. Rezystancja ta nie powinna by¢ wigksza niz 0,1Q przy przeplywie
pradu statego nie mniejszego niz 25A.

- sprawdzenie stanu potaczer gwintowych (rozluznione dokrecic)
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UWAGA!

Wszelkie naprawy i wymiana zuzytych czesci moga byt wykonywane tylko przy
urzgadzeniu odtgczonym od sieci zasilajacej.

Obstuga urzgdzenia i wymiana zuzytych czesci powinna by¢ wykonywana

WYELACZNIE przez osoby przeszkolone w tym zakresie.

Przytaczenie do sieci zasilajgcej

Urzgdzenie OPTYMAG 500 przystosowane jest do wspotpracy z trojfazowg siecig
3X380V z zabezpieczeniem zwlocznym 40A. Przytacze sieciowe nalezy wyposazyc
w gniazdo wtyczkowe stale 32A-6h/380V/typ2621-120. Do zacisku ochronnego nalezy

bezwzglednie podtgezy¢ przewdd ochronny PE. Pozostate przewody przytacza dotgezyc do

zaciskow gniazda bez koniecznosci przestrzegania kolgjnosci. Przed przytgczeniem

urzgadzenia do sieci zasilajgce] upewnic sie, czy wylacznik glowny ustawiony jest w pozycji Q.

Przytaczenie przewodu zespolonego
Przewdd zespolony tgczy Zrodio pradu z podajnikiem drutu. Jeden koniec przewodu

nalezy mocowaé do gniazd na plycie przedniej zrodta, a drugi koniec do gniazd na tylnej
plycie podajnika drutu. Nalezy tuta)] zwrdcic szczegding uwage na zachowanie barwy |

przeznaczenia przewoddw wodnych | gazowego.

Przylaczenie gazu ostonoweaqo

- zabezpieczy€ butle przed przewrdceniem sie (np. umocowac za pomocs taricucha),
- zdjg¢ cslone zaworu butli,
- na chwilg odkrecic zawdr butli w celu usuniecia ewentualnych zanieczyszczen,

- zamontowac reduktor . Do reduktora przytaczyc waz stosujac opaske zaciskowa,

Zakiadanie drutu elekirodowego do podajnika

- uchwyt spawalniczy z wtykiem "EURQ" podigczyé do gniazda "EURQ" (poz. 8 na rys. 4)w
podajniku PDE 3W oraz do gniazd wodnych (poz. 6, 7 na rys. 4). Jezeli uchwyt
spawalniczy nie posiada chlodzenia wodnego nalezy bezwzglednie zalozyé zwieracz
obwodu chiodzenia na gniazda wodne w podajniku PDE 3W.

- wybrac tryb pracy uchwytu spawalniczego (patrz pkt 4.1.a. str. 12); ustawi¢ pokretio
regulacji predkosci podawania drutu (poz. 1, rys. 4) na "0",

- natozyc szpule z drutem elektrodowym,
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- podniesc pokryweg podajnika,

- upewnic sie, czy rowek rolki napgdowe] podajnika odpowiada danej Srednicy drutu
elektrodowego ($rednica drutu elekirodowego zaznaczona jest na czole rolki po obu
stronach). W razie koniecznosci odwracic lub wymienic rolki.

- podnies¢ dzwignie z rolkami dociskajgcymi,

- wprowadzi¢ drut elekirodowy do prowadnicy,

- wprowadzi¢ dalej drut nad rolkami napedowymi podajnika do uchwytu spawalniczego.
Upewni¢ sie wczesnigj, czy uchwyt spawalniczy posiada odpowiednie wyposazenie do
Zaktadanego drutu elektrodowego (patrz pkt 4.3),

- opuscié dzwignie rolek dociskajacych, zaryglowad regulatory sity docisku i zataczyc
urzgdzenie wylacznikiem gidwnym (poz.4 na rys. 2),

- nacisngct przycisk "test drutu” w podajniku. Po pojawieniu sie drutu elektrodowego

w kofcowee uchwytu spawalniczego (okolo 20mm) zwolnié przycisk,

UWAGA:

Fodczas instalowania drutu elekirodowego nalezy pamietac o prawidiowym i
jednakowym ustawieniu requlatordw sity docisku rolki. Docisk nie moze byZ zbyt maty (rolki
napedowe 8lizgajg sie po drucie elektrodowym) lub zbyt duza (drut elektrodowy jest
skrawany przez rolki napedowe - mozna zaobserwowad zbierajgce sie opitki metalu pod
rolkami podajnika).

Site docisku reguluje sie poprzez obrot regulatoréow: w prawo - zwigkszenie docisku,

W lewo - zmnigjszenie docisku.

UWAGA:

Kazdorazowo przed uruchamieniem urzgdzenia nalezy sprawdzic poziom cieczy
chlodzgce) w zbiorniku. Poziom ten mozna kontrolowacd przez wziernik na ptycie tylnej
urzgdzenia. Jako ciecz chtodzaca zastosowano specjalny ptyn BTC-15. Zabrania sie
mieszania go z innymi cieczami (takze z woda). Nalezy pilnowac, aby do ukiadu chtodzenia
nie dostawaty sie zanieczyszczenia mechaniczne (opitki, wiory) mogace uszkodzic pompe.
Nie stosowanie sie do powyZszych zalecen grozi utratg gwarancji.

Whyrab posiada filtr ptynu chtodzacego.

Po dokonaniu wyze] wymienionych czynnosci urzgdzenie OPTYMAG 500 jest

przygotowane do pracy.
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8.DOBOR PARAMETROW SPAWANIA

6.1. METODA MMA

a} Przy wylgczonym urzadzeniu odigczye przewod zespétony z podajnikiem PDE 3W od
Zrodia,

b) zatozy€ zwieracz obwodu chtodzenia na gniazdo wodne w zrédle (poz. 9 na rys.2).
Zwieracz dolgczany jest do wyposazenia standardowego,

¢) przewod spawalniczy z uchwytem na elektrody podtaczyé do gniazda "+, a przewéd z
zaciskiem uziemiajgcym do gniazda "-". Przewodu spawalniczego z uchwytem na
elektrody nie ma na wyposazeniu standardowym,

d) zalgczyC urzadzenie wyltgcznikiem gléwnym (poz. 4 na rys. 2),

e) wciskajgc przycisk nr 8 na klawiaturze (rys. 8) wybraé —
metode spawania MMA - zapali sie z6ita dioda przy “ﬁD

znaku "r.  oraz przy klawiszu nr 9. Na wyswietlaczu N —

pojawi sie aktualnie nastawiony prad spawania w
jednostkach niemianowanych.

Uwaga:

Napigcie spawania pojawi sie na przewodach spawalniczych dopiero po 3
sekundach,

f) przystapi€ do spawania. Wigkszg lub mniejsza wartoéé pradu spawania mozna
uzyskaé wciskajac przyciski nr 1 - mniej pradu lub nr 2 - wiecej pradu. Osiggalny
zakres zmian pradu spawania na wy$wietlaczu wynosi od 0 do 255, odpowiada to
rzeczywistym zmianom pradu od 0 do 500A.

Przy dobieraniu rodzaju elektrody otulonej prosimy wzigé pod uwage fakt, ze napiecie na
wyjsciu urzadzenia w stanie jatowym wynosi 55V (zalecane sa elektrody niskonapieciowe).

6.2. METODA MIG/MAG STANDARD
a) Wykonac czynnoéci wymienione w punkcie 5 (str. 17-18),
b) przewdd spawalniczy z zaciskiem uziemiajacym poditgczyé do gniazda "' (poz. 5 na
rys. 2). Jezeli zamierzamy spawac pradami mniejszymi niz 2004 nalezy ten

przewod podigczy¢ do dedatkowego gniazda masy (poz. 10 na rys. 2),
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e} wciskajac przycisk nr 8 na klawiaturze (rys. 6)

wybraé¢ metode spawania MIG/MAG standard - :2— b D %,

zapali sie z0ta dioda przy znaku __*. oraz Vo

czerwona przy klawiszu nr 6. Na wyswietlaczu
pojawi sie aktualnie nastawiona predkoss
podawania drutu w jednostkach niemianowanych,
f) dobra¢ odpowiednie napiecie spawania:
- weisngg przycisk nr 4 (rys.6) - zapali sie czerwona dioda przy tym

przycisku; na wysSwietlaczu pojawi sie aktualna wartosé napiecia

spawania w jednostkach niemianowanych,
- weiskajac przyciski nr 1 lub 2 (rys. 6) mozna zmniejszyé lub zwiekszyé napiecie
spawania na wyswietlaczu w granicach od 0 do 255 - odpowiada to rzeczywistym
Zmianom napigcia spawania od 0 do 39V,
g) dobra¢ odpowiednig predkosé podawania drutu elektrodowego:
- wcisngé przycisk nr 6 (rys. 6) - zapali sie czerwona dioda przy tym
przycisku; na wyswietlaczu pojawi sie aktualnie nastawiona

predkosc podawania drutu w jednostkach niemianowanych,
- weiskajac przyciski nr 1 |ub 2 (rys. 6) mozna zmniejszy¢ lub zwiekszyé predkosé
podawania drutu na wy$wietlaczu w granicach od 0 do 180 - odpowiada to
rzeczywistym zmianom predkosci podawania od 1m/min do 18m/min,
h) przystapi¢ do spawania. W czasie pracy nalezy zwracaé uwage, aby przewdd
uchwytu spawalniczego byt utozony wzglednie prosto bez ostrych zagieé w celu

umozliwienia swobodnego przemieszczania sie drutu spawalniczego.

PROSIMY PAMIETAC, ZE;

Predkos¢ podawania drutu elektrodowego decyduje o wartosci natezenia pradu
spawania. Musi ona by¢ dobrana odpowiednio do grubasci taczonych materiatow.

Zwigkszenie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje skrocenie diugoéci
tuku, zwigkszenie natezenia pradu spawania oraz zwiekszenie gitebokosci wtopienia
(przetopu). Zmniejszenie predkosci pedawania drutu powoduje wydtuzenie tuku oraz
zmniejszenie natezenia pradu spawania,

Zwigkszenie napigcia spawania powoduje wydiuzenie tuku. Natomiast zmniejszenie
powoduje skrécenie tuku.
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Jezeli predkosc podawania drutu jest zbyt duza, wowczas wyczué mozna wyrazne
“popychania” uchwytu w gore. Drut elektrodowy nie nadaza stapiaé sig w tuku spawalniczym
i odpycha uchwyt spawalniczy. Jezeli predko$é podawania drutu jest zbyt mata (nastawione
napigcie jest zbyt duze) na koficu drutu elektrodowego tworzg si¢ duze krople, ktére spadajg |
nieregularnie obok jeziorka cieklego metalu.

Zbyt duzy rozprysk Swiadczy¢ moze o zbyt matej wartosci napigcia spawania lub zbyt

duzej predkosci podawania drutu.

PROSIMY PAMIETAC, ZE

Elementy spawane powinny byé czyste, wolne od rdzy, zaoliwienia, smaru, wody itp.;
zapobiegnie to korozji w ztaczu spawanym.

Podczas spawania "z géry na dof* mozna obnizy¢ napiecie spawania (zmnigjszyc¢
nastawe napigcia spawania). Podczas wykonywania spoin wypetniajgcych mozna
podwyzszy¢ napigcie (zwigkszy¢ nastawe napiecia spawania) w celu uzyskania gtadkiego

lica spoiny.

UWAGA 1!
Dodatkowe gniazdo masy nalezy uzywaé tylko przy spawaniu
pradem mniejszym od 200A.

6.3. METODA MIG/MAG PULS
6.3.1. Opis metody
Zastosowanie pradu pulsujgcego do spawania elektrodami topliwymi w ostonach

gazowych spowodowato zmiang jakosciows tego procesu spawania. Stosowane wezesniej
metody spawania pradem o stalej wartosci charakteryzujg sie nie sterowalnym
przechodzeniem metalu w fuku, czego naturalng konsekwencjg jest ograniczona stabilnosé
procesu spawania i trudnosé w uzyskaniu wysokiej jakosci polaczen spawanych. Sposéb
przechodzenia metalu w tych metodach spawania jest wynikiem parametrow procesu oraz
rodzaju ostony gazowej. Przy stosowaniu niskich wartoéci pradu i napiecia spawania
przechodzenie metalu odbywa sie w sposob zwarciowy, w ktérym cyklicznie kropla
roztopionego metalu utworzona na kofcu drutu elektrodowego zwiera sie z jeziorkiem
spawalniczym, powodujgc zgasniecie fuku, a bardzo szybko narastajgey prad zwarcia
powoduje przerwanie mostka cieklego metalu i ponowne Zajarzenie tuku. Wzrost
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parametrow procesu i przekroczenie tzw. pradu krytycznego powoduje natryskowy przeptyw
metalu w fuku, w ktorym pojedyncze krople metalu odrywane sg od kofca drutu
elektrodowego i ze stosunkowo duzg predkoscig przechodzg do jeziorka spawalniczego.
Spawaniu zwarciowemu towarzyszy zazwyczaj duzy rozprysk metalu, a z uwagi na matg
moc cieplng tuku wystepujg czesto trudnosci z uzyskaniem prawidtowego wiopienia w metal
rodzimy, natomiast spawanie natryskowe wystepujgce przy stosowaniu duzej energii
powoduje przegrzanie metalu rodzimego | wzrost objetosci jeziorka spawalniczego,
niemozliwego do utrzymania w przymusowych pozycjach spawania (nasciennych lub
sufitowych).

Spawanie prgdem pulsujgcym tgczy obydwa sposoby spawania poprzez stosowanie
ich naprzemian w krotkich odstepach czasu. W czasie przeplywu pradu bazowego |,
nastepuje topienie metalu na koricu elektrody | nadtapianie metalu rodzimego, a w czasie
przeptywu pradu impulsu |, o wartosci wigkszej od pradu krytycznego nastepuje oderwanie
kropli metalu i przejscie jej do jeziorka.

Optymalne warunki spawania pradem pulsujgcym uzyskuje sie tylko dla prawidiowo
dobranej ostony gazowej do rodzaju spawanego metalu, bardzo doktadnego doboru
parametrow pradowo-czasowych przebiegu pradu spawania oraz predkoéci podawania
drutu.

Metoda spawania pradem pulsujgcym jest bardzo elastyczna, poniewaz umozliwia
wykonywanie potgczen zarowno cienkich, jak i grubych elementéw oraz spawanie
roznych materiatow przy wykorzystaniu wigkszych $rednic drutdw elektrodowych.
Szczegolnie pozycja spawania nie stanowi tu problemu, gdyz przy prawidiowo dobranych
parametrach technologicznych kropla metalu elektrody przechodzaca do jeziorka

spawalniczego ma tak duzg energie, iz mozna wykonywac¢ spoiny w dowolnej pozycji.

6.3.2. Parametry spawania

Podstawowymi parametrami spawania metodg MIG/MAG pradem pulsujgcym sg;
- prad impulsu |, (wysoko$¢ impulsu)
- czas trwania impulsu T,
- prad bazowy | (wysokosc bazy)
- czas trwania pradu bazy Tg
- predko$¢ podawania drutu elektrodowego V,,.
Whasciwosci spawania pradem pulsujgcym sprawiajg, ze przy doborze parametrow

spawania najwazniejsze wydaje sie by¢ zapewnienie prawidlowego przechodzenia kropli
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metalu do jeziorka spawalniczego jako rezultat wytgcznie impulséw pradowych (przy
zatozeniu, ze podczas jednego impulsu przeniesiona bedzie, z odpowiednia energia, tylko
Jedna kropla). Warunek uzyskania przejécia jednej kropli metalu w czasie pojedynczego
impulsu jest w tej metodzie spawania warunkiem podstawowym.

Proces oderwania kropli od korica drutu elektrodowego i jej przej$cie do jeziorka
spawalniczego zalezy gtéwnie od pradu impulsu [, i czasu trwania impulsu T, przy matym
wplywie pradu bazowego I,

Wartosc pradu impulsu |, powinna byé wieksza od wartosci krytycznej pradu,
charakterystycznej dia przechodzenia natryskowego, definiowana jako warto$é pradu, przy
ktorej Srednica kropli jest rowna $rednicy drutu. Nalezy pamietad, ze wartosé krytyczna
pradu jest rézna od réznych warunkéw prowadzenia procesu spawania | zalezy m.in. od
takich czynnikow, jak: $rednica drutu elektrodowego, diugos$é wolnego wylotu, rodzaj ostony
gazowej i napigcia tuku, Ponadto dla ustalonych warunkéw spawania ($rednicy drutu
elektrodowego, rodzaju ostony gazowej) uzycie pradu pulsujacego powoduje zwiekszenie
wartosci pradu krytycznego w poréwnaniu ze spawaniem pradem ciaglym. Przy zbyt niskim
(za matym na bezzwarciowe przeniesienie kropli typu natryskowego), jak i przy zbyt
wysokim natezeniu tego pradu powstaje silny rozprysk.

Czas trwania impulsu nie powinien by¢ zbyt krétki, gdyz mégiby nie wystarczyé do
stopienia i oderwania jednej kropli podczas impulsu, ani zbyt diugi, gdyz w tym przypadku
istnieje niebezpieczeristwo przejécia wiecej niz jedne] kropli podczas jednego impulsu a
takze przegrzewanie kropli oraz rozprysk.

Natgzenie pradu bazowego I, dobierane jest na minimalnym poziomie koniecznym
do podtrzymania stabilnie | bez zakiGcer jarzacego sie tuku oraz pozwalajacym na stapianie
korica drutu elektrodowego i tgczonych brzegéw. Przy zbyt matym natezeniu pradu
podstawy, fuk bedzie sig jarzyl niestabilnie, za$ zbyt duze natezenie istotnie zwieksza moc
cieping tuku | znacznie ogranicza zakres spawania. Zasadne jest zatem utrzymywanie tego
pradu na najnizszym poziomie, na ktdrym zachowana jest jeszcze wysoka stabilnosé
Jarzenia sie tuku.

Czas trwania pradu bazy decyduje o czestotliwosci impulséw pradowych, a co za
tym idzie o czestotliwosci przechodzenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego. Wysoka
czestotliwosc oznacza wigc duzg ilos¢ oderwanych i przeniesionych do jeziorka kropli i
wymaga duzej wydajnosci stapiania (co mozna osiagnaé przez zwiekszenie szybkosci
podawania drutu elektrodowego).

SzybkosS¢ podawania drutu elektrodowego ckresla ilogé materiaty dostarczonego do
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jeziorka spawalniczego w jednostce czasu, musi byé ona écisle skorelowana z

czgstotliwoscig impulséw pradowych (wiece] impulséw - wieksza predkosd).

6.3.3. Spawanie synergiczne MIG/MAG puls

Urzadzenie OPTYMAG 500 posiada zapisane w swej pamiegci programy do obstugi
kilku najbardziej popularnych proceséw spawalniczych (patrz tabelka). Programy te same
dobierajg wartosci wszystkich parametréw spawania 1j.; predkoéci podawania drutu
elektrodowego, szerokos$¢ impulsu i jego wysoko$é, szerokosé bazy i jej wysokose.
Uzytkownik w ten sposob zwolniony jest z uciazliwego i zmudnego procesu dobierania tych

parametrow.

Nrprog| Material |¢ drutu| Gaz | %
1 5G3 08mm | ArfCQ: | B2/18

2 5G3 10mm | ArfCCQ; | 82118

3 5G3 12mm | Ar/CO, | 82/18

4 SG3 16mm | ArfCC; | 8218

5 CrNi19.9 | 0Bmm | Af/CO, | 9872

51 CriNi19.9 | 10mm | ArfCOs | 9842

7

8

9

CriNi19.9 | 12mm | ArfCO, | 9812
CriNi19.9 | 16mm | ACOs | 9872
AlSiS 1 0mm Ar 100

10 AlSiS 1.2mm Ar 100
11 AlSis 16mm Ar 100
12 AlMg5 10mm Ar 100
13 AlMg5 1.2mm Ar 100
14 AlMg5 16mm Ar 100,

Aby urzgdzenie byto gotowe do spawania synergicznego metoda MIG/MAG puls
nalezy: |

a) Na podstawie zamieszczonej wyzej tabelki wybraé odpowiedni proces spawania i
odpowiadajacy mu numer programu. Przygotowaé, zgodnie z programem, zalecany
drut elektrodowy oraz mieszanke gazows,

b) wykonaé czynnoéci wymienione w punkcie 5 (str. 17-1 8) zwracajgc uwage na to, aby
uzyty gaz ostonowy i drut elekirodowy byly zgodne z wybranym programem,

¢) przewodd spawalniczy z zaciskiem uziemiajacym podtgczyC do gniazda "-" (J0z. 5 na
rys.2),

f) wcisnac przycisk nr 11 na klawiaturze (rys. 8) - zapali sie czerwona ‘

dioda przy tym przycisku; na wyswietlaczu pojawi sie aktualny ’-
numer programu, ‘
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g) przyciskami nr 1 lub 2 (rys. 6) ustawié na wyswietlaczu numer programu, ktéry
wczesniej zostal wybramy z tabelki,

h) wcisnag przycisk nr 7. Zapalenie z6ttej diody przy tym przycisku

=

oznacza, ze zostat uruchomiony synergiczny program spawania dla n \,f' s

b

wybranego numeru programu (dla wybranego procesu spawania).

Na wyswietlaczu pojawi sie w tym momencie wartoéé predkosci

podawania drutu elektrodowego w jednostkach niemianowanych,

i) przystapi¢ do spawania. Weiskajac przyciski nr 1 lub 2 (rys. 6)
wptywamy na zmiang predkosci podawania drutu elektrodowego (widaé wartosc tej
predko$ci na wyswietlaczu). Wraz ze zmianami predkosci program Zapisany w
pamieci urzadzenia zmienia automatycznie wartosci wszystkich pozostalych
parametrow spawania - wysokosci i szerokosci impulsu, wysokoéci i szerokoéci bazy.
W ten sposob, poprzez zmiane tylko wartosci predkosci podawania drutu
elektrodowego wpltywamy na zmiane wartosci pradu spawania.

Z uwagi na zlozono$¢ procesu spawania metoda MIG/IMAG puls moze niekiedy
zaistnie¢ potrzeba skorygowania wartosci parametréow dobranych przez program
synergiczny. Urzgdzenie umozliwia zmiang tych parametrow. Chege zmienic np. wysokoéé
impulsu nalezy:

- weisnag przycisk nr 4 na klawiaturze (zaktadamy, ze stan klawiatury ( )

jest taki jak w podpunkcie "i") - zapali sie czerwona dioda przy tym I [

RS

przycisku, a na wyswietlaczu pojawi sie aktualna wartosé impulsu.

Palenie sig zdltej diody przy przycisku nr 7 informuje nas, ze

wyswietlana warto$¢ impulsu zostata dobrana przez program
synergiczny,

- przyciskami nr 1 lub 2 dobraé nows wartosé impulsu. Pierwsze nacisnigcie przycisku nr
1 lub 2 spowoduje wylaczenie zéttej diody przy przycisku nr 7 - oznacza to, ze zostat
przerwany synergiczny program spawania (ponowne zalaczenie programu
synergicznege nastapi po wcisnigciu przycisku nr 7 - ponownie zapali sie zdtta dioda).
W ten sam sposob mozna zmienié pozostale parametry spawania metody MIG/MAG
puls (predko$¢ podawania drutu, szeroko$é impulsu, szerokosé i wysokosE bazy), a
zmienione wartosci zapisac do pamigci uzytkownika (patrz pkt 6.4.) jako jedng nastawe o

okreslonym pradzie spawania.

Urzadzenie OPTYMAG 500 umozliwia takze zmiane predkosci podawania drutu
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elektrodowego bez przerywania synergicznego programu spawania - pokretio regulacii
predkosci w podajniku PDE 3W (poz. 1, rys. 4) umozliwia zmiane predkosci podawania

drutu w granicach +/-10% wartosci nastawionej w zrodle.

6.3.4. Spawanie reczne metodg MIG/IMAG puls

Tabelka programow synergicznych przedstawiona na str. 20 zawiera kilka najbardziej
popularnych procesow spawania. Jezeli uzytkownik zamierza wykorzystaé w procesie
spawania inne materiaty i mieszanki gazowe niz te przedstawione w tabelce musi sam
dobraé wartosci wszystkich parametréw spawania.

Dobieranie parametrow spawania przy metodzie MIG/MAG puls jest operacjg
zlozong. Aby uzytkownikowi maksymalnie utatwi¢ dobdr tych parametrow urzadzenie
OPTYMAG 500 umozliwia wykorzystanie do tego celu programu synergicznego. Utatwienie
to polega na wstepnym (orientacyjnym) doborze parametréw spawania przez program
synergiczny i dopiero te parametry uzytkownik przystosowuje do swojego procesu
spawania.

Indywidualny dobor wartosci parametrow spawania przy metodzie MIG/MAG puls
przebiega nastepujgco:

a) wykonac czynnosci wymienione w punkcie 5 (str. 17-18),

b} przewod spawalniczy z zaciskiem uziemiajacym podigczy¢ do gniazda "-" (poz. 5 na
rys.2),

¢) korzystajac z tabelki programéw synergicznych wybrac taki proces spawania (taki
numer programuy), ktéry bedzie najlepiej odzwierciedlat warunki przy jakich

Zamierzamy spawac.

d) weisngc przycisk nr 11 na klawiaturze (rys. 6) - zapali sig czerwona

dioda przy tym przycisku; na wyswietlaczu pojawi sie aktualny

numer programu,
e) przyciskaminr 1 lub 2 (rys. 6) ustawic¢ na wyéwietlaczu numer programu, ktory zostat
dobrany z tabelki,
f} weisngg przycisk nr 7. Zapalenie zéitej diody przy tym przycisku

oznacza, ze zostal uruchomiony synergiczny program spawania

dla wybranego numeru programu (dla wybranego procesu

spawania). Na wyswietlaczu pojawi sie w tym momencie wartosc

predkosci podawania drutu elektrodowego w jednostkach
niemianowanych,
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g) wciskajac przyciski nr 1 lub 2 dobrac orientacyjna predkosc¢ podawania drutu
elektrodowego,

r':f-.—‘\
h) wcisnaé przycisk nr 7. Zgasnie z6lta dioda przy tym przycisku, a WNES
zapali sie czerwona dioda przy przycisku nr 11, czyli zostanie \E}
przerwany synergiczny program spawania. Parametry spawania
(predkoéé podawania drutu, wysoko$é | szeroko$é impulsuy, Y
wysokosC | szerokosc bazy) przyjma w tym momencie wartosci

dobrane przez program synergiczny,

i) uzytkownik moze teraz zmienié wartosé kazdego wybranego parametru. Wystarczy
tylko nacisng¢ jeden z przyciskéw o numerach 4, 5, 6, 9 lub 10 (rys. 8) - zapala sie
czerwona dioda przy tych przyciskach - i skorygowac wartosé wybranego parametru
przyciskami nr 1 lub 2.

Dostrajanie parametrdow nalezy wykonywac przy spawania, korzystajac przy tym z
informacji zamieszczonej w rozdziale 6.3. "Parametry spawania”, az do osiggnigcia
zadowalajgcej jakosci spawania,

Dobrane wartosci parametrdw spawania mozna zapisaé pod wybranym numerem
do pamigci uzytkownika (patrz rozdz. 6.4.) jako jedng nastawe o okreslonym pradzie
spawania.

6.4. PAMIEC UZYTKOWNIKA
Urzadzenie OPTYMAG 500 posiada mozliwo$c¢ zapamietywania w pamieci
nieulotne] 49 dowolnych nastaw prgdowych dla dowolnej metody spawania (MMA, MIG/IMAG
standard, MIG/MAG puls). Jezeli uzytkownik spawat wykonujac czynnosci wymienione w
punkcie 6.1., 6.2., 6.3.3,, 6.3.4. i zamierza zapamigta¢ wartosci uzytych parametrow
powinien:
a) wecisngd przycisk nr 11 - zapali sig czerwona dioda przy tym
przycisku,
b) przyciskami nr 1 lub 2 wybraé numer programu, pod ktérym chcemy zap
wartosci uzytych parametrow,
¢) nacisngC przycisk nr 11 i docisnaé przycisk nr 12 - wazna jest
kolejnos¢ weiskania obu przyciskow. Wykonanie tej operacji

spowoduje zapalenie sie na chwile trzech poziomych kresek na

wyswietlaczu - oznacza to, ze nastapito wpisanie parametrow do

pamieci uzytkownika.
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Aby wywotac z pamieci uzytkownika zapisane wartosci parametrow spawania
nalezy: ‘

a) wcisnaf przycisk nr 11 - zapali sie czerwona dioda przy tym |

przycisku, {
b) przyciskami nr 1 lub 2 wybrac numer programu, pod ktdrym wczesnie] zapamietane
zostaly warto$ci parametréw spawania,
¢) nacisngg przycisk nr 12 - zapali sie zoita dioda przy tym przycisku;
na wyswietlaczu pojawi sie aktualny numer programu. Teraz

mozemy rozpoczac spawanie juz z parametrami, ktére zostaly
wywotane z pamigci uzytkownika.
Pamig¢ uzytkownika mozna wielokrotnie zapisywac, przy czym kazdorazowe
zapisanie nowych wartosci pod okreslonym numerem w pamieci spowoduje skasowanie
starych wartosci.

Na koncu instrukgcji obstugi znajduje sie tabelka, w ktore] uzytkownik moze

opisywac jakie parametry i pod jakim numerem wpisat do pamieci.

£.5. POMIAR PRADU | NAPIECIA SPAWANIA
Urzgdzenie OPTYMAG 500 umozliwia pomiar pradu

lub napigcia wystepujacego podczas spawania, Wystarczy tylko @ [
nacisngé przycisk nr 3 (rys. 6) i spowodowac zapalenie sie O‘ (]

czerwonej diody przy znaku amperomierza lub woltomierza.
Czerwona dioda sygnalizuje co jest wyéwietlane na |
wyswietlaczu: prad w amperach czy napiecie w woltach.

Wyswietlanie pradu lub napiecia mozna przerwac wciskajac przycisk nr 3 do
momentu az obie czerwone diody nie zgasna.

Przy obserwac]i prgdu lub napigcia spawania mozna zmienial parametry
spawania, przy czym nie obserwujemy na wyswietlaczu wartosci tych parametréw a jedynie
zmiany pradu lub napigcia jakie one wywotuja.
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7.0BSLUGA | KONSERWACJA

Potautomat spawalniczy OPTYMAG 500 wymaga niewielkich czynnoséci obstugowych
I konserwacyjnych. Zalecane jest przestrzeganie kilku zasad opisanych ponizej. Pozwoli to
na diugs, bezawaryjng prace urzadzenia.

Nalezy przestrzegac ogdlnych przepisow bezpieczerstwa pracy przy spawaniu
| przepisow o ochronie przeciwpozarowej.

W przypadku zauwazenia opitkow drutu elektrodowego nalezy sprawdzic, czy rolki
napgdowe podajnika sg odpowiednie dla danej érednicy drutu. Zmniejszy¢ docisk rolek.

Przed zainstalowaniem nowej szpuli drutu elektrodowego wykrecic dysze gazows i
koncowke kontaktowg w celu przeczyszczenia sprezonym powietrzem przewodu
prowadzgcego drut . Unika sie wowczas blokowania drutu w przewodzie przez osadzajgce
sie tam opitki.

Usuwac odpryski metalu z dyszy gazowej. Mogg one byc przyczyng zaburzen w
ostonie jeziorka ciekliego metalu. Zaleca sie stosowanie $rodkdw przeciw przyklejaniu sie
odpryskow (np. Silspaw).

Zawsze dobiera¢ konicowke pragdowa z otworem odpowiadajacym érednicy
uzywanego drutu elektrodowego. Zbyt maty otwdr koricowki pradowe] powodowad moze
zakleszczanie sig drutu. Zbyt duzy - niedostateczny kontakt elektryczny miedzy koricowka a
drutem. MoZe to byé przyczyng uzyskiwania niewtasciwe] gtebokosci wiopienia
(zmniejszenie pradu spawania, iskrzenia w uchwycie), a takze prowadzi¢ do zgrzania drutu
z koncowka.

Raz w miesigcu kota zebate rolek podajgcych nalezy zdemontowaé. QOczysécié
szczotka lub sprezonym powietrzem powierzchnie zebow a nastepnie zwilzy¢ je olejem.

Okresowo sprawdzac przewdd zasilajgcy | wiyczke oraz dolewac ptyn chiodzacy do
zbiomika.

Raz na rok przeczysci¢ wnetrze urzadzenia suchym, sprezonym powiatrzem.

UWAGA : WCZESNIEJ NALEZY ODEACZYC URZADZENIE OD SIECI ZASILAJACEJ.
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8. NIEKTORE PRZYCZYNY NIEWLASCIWEJ PRACY URZADZENIA

NIEPRAWIDLOWOSCI MOZLIWE PRZYCZYNY
Po zatgczeniu urzadzenia | 1.Brak napiecia zasilania.
nie Swieci sie lampka 2.Uszkodzone bezpieczniki F1,F2,F3,F4.
sygnalizacyjna 3.Uszkodzona lampka sygnalizacyjna.
4 Uszkodzony wigcznik W1.
Rolki sig obracajg lecz drut | 1.Niedostateczny docisk rolek na drut.
nie przesuwa sie 2.Zanieczyszczenia znajdujace sie w prawadniku drutu

lub w koncowce kontaktowe).

3.Rowek zatozonych rolek nie odpowiada stosowanemu
drutowi.

4 Srednica otworu w koncowce kontaktowej jest mniejsza
od érednicy drutu elektrod.

Nieregularny posuw drutu | 1. Uszkodzona koncdwka kontaktowa.
2.Rowek rolki podajgcej jest brudny, uszkodzony lub nie
odpowiada stosowanemu drutowi, '

t uk nie zapala sie 1.Brak wiasciwego styku zacisku przewodu powrotnego.

tuk zbyt diugi i nieregularny | 1.Napiecie spawania zbyt wysokie.
2.Predkosé podawania drutu za mata.
Luk zbyt krotki 1.Napiecie spawania zbyt niskie.
2.Predkosc pedawania drutu za duza.

Po zatgczeniu urzagdzenia | 1.Zadziatato zabezpieczenie termiczne.

Swiecq sie lampki zdita i 2. Brak cieczy chiodzacej w zbiorniku.
sygnalizacyjna (stycznik nie | 3.Brak wystarczajgcego przeplywu cieczy chtodzace) (np.
zatgcza sie) zanieczyszezony filtr lub przewody chtodzgce).

9.PRZEPISY BEZPIECZENSTWA | HIGIENA PRACY

Uzytkujae urzgdzenie nalezy miec swiadomosc wystepujgcych zagrozen dla zycia i

zdrowia. S3 to:
-porazenie pradem elektrycznym,
-paparzenie tukiem elekirycznym lub odpryskami roztopionego metalu,
-szkodliwe oddziatywanie dymow wydzielajacych sie podczas spawania,
-olsnienie wzroku jaskrawym swiattem tuku elektrycznego,
-wzniecanie pozaru i spowodowanie wybuchu.

W celu wyeliminowania tych zagrozen konieczne jest stosowanie wiasciwych
Srodkdw ochronnych.

Pétautomat spawalniczy OPTYMAG 500 spetnia wymagania zawarte w
Fozporzgdzeniu Ministra Przemystu z dnia 8.10.90r. w sprawie warunkow technicznych,
jakim powinny odpowiadac urzgdzenia elektroenergetyczne w zakresie ochrony
przeciwporazeniowej.

Potautomat OPTYMAG 500 wykonany jest w | klasie ochronnosci.
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