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Pétautomat spawalniczy OPTYMAG 501 z zewnetrznym podajnikiem
drutu elekirodowego jest profesjonalnym urzgdzeniem spawalniczym do
spawania stali niskoweglowych i niskostopowych /metoda MAG/, oraz stali

stopowych, aluminium i jego stopéw /metoda MIG/ w oslonie gazow
ochronnych, jak réwniez spawanie elekirodg otulong /metoda MMAJ:
Przystosowany jest do zasilania z trojlazowej sieci 400V, 50Hz.
Umozliwia spawanie nastepujgcymi metodami: MMA, MIG/MAG standard
oraz spawanie synergiczne i reczne metoda MIG/MAG puls.

Regulacja wszystkich nastaw sterowana mikroprocesorowo.
Samoczynny dobor nastaw oraz zapamigtywanie nastaw wiasnych.
Petna regulacja wszystkich parametrow spawania:

Umozliwia plynng regulacje predkosci podawania drutu elektrodowego.
Wyposazony jest w przecigzeniowy uktad zabezpieczenia termicznego.
Wyposazaony jest w czujnik przeptywu ptynu chledzgcego.

Wyr6znia sig zwarta i ergonomiczng w abstudze konstrukgia.
Wyposazony jest w potke dla ustawienia butli z gazem ostonowym.
Szczegdlnie nadaje sie do zastosewarn w zakitadach produkujgcych kon-
strukcje metalowe, oraz w warsztatach naprawczych.
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Urzadzenie speinia wymagania w zakresie ochrony przeciwporazeniowej,
zawarte w normie PN EN 60974-1 pt."Wymagania bezpieczenstwa dotyczace
urzadzen do spawania lukowego. Spawalnicze Zrodia energii.” oraz w normie
arkuszowej PN-E-05009 pt."Instalacje elektryczne w obiektach budowlanych.”




Uruchomienia i eksploatacji potautomatu spawalniczego OPTYMAG 501
mozna dokona¢ tylko po dokiadnym zapoznaniu sie z niniejsza In-

strukcja Instalacji i Obstugi.

Po zakonczeniu pracy lub przed diuzszg przerwg w pracy, przewod zasila-
jacy pétautomatu nalezy odlgczyé od sieci.

Samodzielne przerébki moga spowodowac zmiane cech uzytkowych
pélautomatu lub pogorszenie parametréw technicznych.

Wszelkie przerdbki polautomatu, we wiasnym zakresie, $a zabronione
i powoduja nie tylko utrate uprawnien z tytuiu gwaranciji, ale moga byc¢
przyczyna pogorszenia sie warunkow bezpieczenstwa uzytkowania
i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Uszkodzenie pétautomatu spowodowane niewlasciwg obstugg lub
z winy uzytkownika, powoduje utrate uprawnien z tytuiu gwaranciji,
Dopuszczalny zakres temperatur pracy otoezenia od + 5 do + 40°C.
Dopuszczalny zakres temperatur w czasie fransportu od - 15 do + 55°C.
Dopuszczalna wilgotno$é wzgledna do 90 % przy t = 20°C.
Dopuszczalna wysokosé nad poziomem morza - ponize] 1000 m.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.

Gdy potautomat jest wiaczony do sieci wszystkie elementy tworzace
obwod pradu spawania sa elektrycznie "gorgce” - nie dotyka¢ ich go-
ia reka ani przez wilgotna odziez.

Zdejmowanie oslon zewnetrznych, przy urzadzeniu zalagczonym do
sieci zasilajacej, moze spowodowac porazenie pradem elektrycznym
obstugujacego i jest zabronione.

Prace konserwacyjne i remontowe powinny by prowadzone przez upra-
wnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczeristwa pracy cbowigzu-
jacych dla urzadzen elektrycznych.

Obslugujacy pétautomat powinien by¢ wyposazony w odziez ochronna,
ktora obejmuje : maske ochronna, rekawice, fartuch i buty.




Stanowisko state powinno by¢ wyposazone w podest izolacyjny.

Pewnie mocowad przewod powrotny do elementu spawanego i jak najbli-
Zej miejsca spawania, zapewniajgc mu jak najlepszy kontakt.
Promieniowanie pochodzace od jarzacedo sie tuku moze byc przyczy-
na powaznych poparzen!

Patrzenie bezposrednio na tuk jest szkodliwe dla oczu - zawsze stoso-
waé maske ochronna, a osoby postronne ochrania¢ ekranami z adpo-
wiednim filtrem lub osirzegaé o niebezpieczenstwie.

Opary i gazy wydzielajace si¢ podczas spawania moga stanowic za-
grozenie dla zdrowia - stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposa-
Zone W wyciag wentylacyjny.

Unikaé bezposredniego wdychania opardw.i gazoéw spawalniczych.
Wokdt tuku gaz oslonowy wypiera powietrze « przy spawaniu w miejscach
trudno dostepnych zachowaé szczegdlng ostroznosc.

Iskry powstajgce podczas spawania moega by¢ przyczyng pozaru lub
wybuchu!

Wszystko co moze sie zapalié lub wybuchng¢ usung¢ z pola pracy.

Nie podgrzewag, nie cigc, ani nie spawac zamknigtych pojemnikow na pa-
liwo lub inne chemikalia - moze to spowodowac wybuch.

Uszkodzona butla z gazem ostonowym moze eksplodowac!
Stosowad tylko butle atestowane z odpowiednim rodzajem gazu.
Zachowywaé bezpieczna odlegtosc butli od migjsca spawania.

Nie narazaé butli.z.gazem na jakiekolwiek uszkodzenia mechaniczne.
Podczas przerw w spawaniu zawor butli musi byC zawsze zakrecony.
Pole elektryczne i magnetyczne powstajace podczas spawania moze
by¢ niebezpieczne dla zdrowia!

Dla zminimalizowania wielkosgci szkodliwego pola, przewdd uchwytu spa-
walniczego | przewo6d powrotny uktadac rownolegle i jak najblizej siebie.
Nigdy nie oplatac sig przewodami pradowymi, a spawajac nie przebywac
pomiedzy nimi i bezposrednio przy pélautomatcie.

Pole elektryczne i magnetyczne pochodzgce od pracujgcege pélautomatu
moze zakiécac prace urzadzer elektronicznych.
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lampka‘sygnalizacji zadzialania zabezpieczenia termicznego: za-
éwieceﬁ?e*éée jej sygnalizuje przegrzanie urzgdzenia, jej zgasniecie
oznacza ponowng gotowosé urzgdzenia do pracy

-,‘.';_Iaiﬁﬁ_ka sygnalizacji zalgczenia zasilania sieciowego

pokretlo tacznika W1 zalgczania/wylaczania zasilania sieciowego

. gniazdo "+" do podigczenia przewodu spawalniczego
gniazdo "1" zdalnego sterowania

gniazdo szybkozigczki ptynu wplywajgcego - kolor czerwony
gniazdo szybkozigczki plynu wyplywajacego - kolor niebieski
gniazdo "-" do podigczenia przewodu spawalniczego

gniazdo "2" zdalnego sterowania
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bezplaczmk F1, zabezpieczajacy uktad chtodzenia
béiﬁiecznik F2, zabezpieczajgcy ukiad chiodzenia
bgzpiecznik F3, zabezpieczajacy podgrzewacz gazu
bezpiecznik F4, zabezpieczajgcy kasete elektroniki
bezpiecznik F5, zabezpieczajgcy kasete elektroniki
przewdd zasilania sieciowego

trzpien do obrotowego osadzania podajnika drutu
korek wlewu plynu chtodzgcego

laricuch do mocowania butli z gazem ostonowym
okienko kantroli poziomu ptynu chlodzacego
gniazdo podgrzewacza gazu

potka do ustawiania butli z gazem
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pole klawiatury sterujacejums. ) 4

gniazdo zdalnego ste‘,row_gnila""

przycisk testu drutli, | !

przycisk testu gazu =

gniazdo szybkﬁ.‘z{gciki ptynu wyplywajacego z uchwytu -

kolor cze_,r__anyﬁ.'

gniazdo EUE[O do przytaczenia uchwytu spawalniczego MIG/MAG/
gniaﬁﬂ@‘-‘a{' do podigczenia uchwytu spawalniczego MMA/

,;gh_iazqo»slzybkozlaczki plynu wptywajacego do uchwytu -

4, kelor niebieski
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kaseta na drut e!ekti’-@d@mﬁ "

gniazdo szybkqﬁacz,gi-g}a}hu wplywajgcego do podajnika -
kolor niebieski .|

gniazdo p{g&ﬁﬂé@o przewodu spawalniczego

gniazdo siﬁépkpé%qczki wlotu gazu ostonowego

gniazde zdalnego sterowania

gﬁiazdg szybkoziaczki plynu wyplywajgcego z podajnika -
kelorczerwony

tujej'ei do obrotowego osadzania podajnika na Zrodle pradu -
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wyswietlacz wielkosci wybranej nastawy - po uakiywnieniu okreslongj
nastawy przyciskiem| 4 | nastepuje wyswietlenie jej wartosci na wy-
swietlaczu i jednoczesnie zaswieca sie odpowiednia dioda Swiecgea
wskazujaca wybrana nastawe
przycisk zmiany wartosci nastawy wybranego parametru wgore
przycisk zmiany wartosci nastawy wybranego parametru.w dot
przycisk wyboru rodzaju nastawy:
#=minv - regulacja predkosci podawania drutu elekfrodowego
Uve: - regulacja napiecia impulsu dla metody MIG/MAG puls lub
regulacja napiecia spawania dla metody MIG/MAG standard
I/AL - regulacja pradu bazy dla metody MIG/MAG puls lub regu-
lacja pradu spawania dla metody MMA
~v - regulacja indukeyjnodci obwodu spawania
Ty - regulacja czasu trwania-hapiecia impulsu
wyswietlacz cyfrowy pradu spawania
wyswietlacz cyfrowy napiecia spawania
przycisk zapisywania dopamigci uzytkownika wiasnych nastaw
przycisk uaktywniania wybaru programu
przycisk wywolywania z pamigci uzytkownika wczesniej zapamigtanych
nastaw
przycisk zalgczania regulacii synergicznej procesu spawania
¥ | - regulacja mocy tuku
aﬁﬁfgm - korekcja predkosci podawania drutu
przycisk wyboru metody spawania: MMA, MIG/MAG standard, MIG/
mggm - metoda MIG/MAG puls
% - metoda MIGMAG standard
- A& -metoda MMA
jednoczesnie z wyborem, w polu przycisku, zaswieca sig odpowiednia
dioda sygnalizacyjna
przetacznik trybu pracy uchwytu spawalniczego
1 - 4-taktowy sterowany
R - 4taktowy
il - 2-taktowy




Potautomat skiada sie ze Zrédla pradu i 4-rolkowego podajnika drutu ele-

ktrodowego PDE 5, {gczonych ze sobg przewodem zespolonym.

Przewdd zespolony zawiera przewody: pragdowy, sterujgcy, doprowa-

dzajacy gaz ostonowy oraz dwa przewody systemu chtodzenia.

Pétautomat OPTYMAG 501 dostarczany jest z wyposazeniem:

- pradowy przewod spawalniczy z zaciskiem uziemiajgcym

- fancuch do mocowania butli z gazem ostonowym

- zwory gniazd instalacji chtodzenia podajnika /dla spawania z uchwytem
spawalniczym chiodzonym powietrzem lub dla spawania metodg MMA/

- instrukeja instalacji i obstugi

Petna instalacja eksploatacyjna pétautomatu wymaga zakupu dodatko-

wego wyposazenia:

- uchwytu spawalniczego

- reduktora ciénienia gazu

Zbudowane jest jako-zwarta konstrukcja, ktorej dobrg mobilnosc zape-

whniajg dwie pary kot: stala i skretna.

Na plycie przednie] Zrédfa zgrupowano pole gniazd przytgczeniowych,

pole zatgczania zasilania i sygnalizacii.

Na éciance tylnej Zrédta zgrupowano przylgcze sieci zasilajgcej, pole

bezpiecznikow oraz okienko kontroli poziomu plynu chlodzgcego.

Na Sciance gornej Zrodla umieszczono korek wiewu ptynu chtodzgcego,

trzpieri do osadzania podajnika drutu oraz dwa ucha transportowe.

Pole zalaczania sieci i sygnalizaciji

- umieszczono tutaj wylacznik gléwny zasilania z sygnalizacja zataczenia
oraz sygalizacje zadziatania ukladu termicznego zabezpieczenia




C

]

0 o

o

- przegrzanie kioregos z ukladdw zrddla pradu powoduje odlgczenie
wszystkich napiec¢ zasilajgcych blok elektroniki i blok mocy, a jedynie
zasilany jest wentylator i pompa systemu chiodzenia

- po uzyskaniu przez nadmiernie nagrzane podzespoty normalnej tem-
peratury pracy, ukiad zabezpieczenia termicznego wytgcza sig /ampka
sygnalizacyjna gasnie/ | wszysikie napiecia zasilajgce blok elektroniki
i blok mocy zostajg ponownie zaigczone

Zbudowany jest z podajnika wiasciwego i podwozia.

Podwozie wyposazone jest w tuleje kolnierzows do obrotowego osadze-

nia podajnika drutu na Zrodle pradu; posiada rowniez cztery kota umo-

zliwiajgce jego swobodne przemieszczanie po twardym podiozu.

Rurowa konstrukcja zabezpieczajaca chroni podajnik przed uszkodze-

niem mechanicznym.

Za stelazem umieszczono kasete na drut elektrodowy.

Na plycie przedniej podajnika usytuowano panel sterowania, gniazdo EURO,

do podigczenia uchwytu spawalniczego, gniazdo spawalnicze do pod-

tgczenia uchwytu spawlniczego dla metody MMA, gniazdo zdalnego ste-

rowania, przyciski testu drutu i gazu oraz 2 gniazda systemu chlodzacego.

Pole sterowania

- sterowanie przetgczaniem i regulacjg wartosci nastaw realizowane jest
za pomoeg mikroprocesora

- ukiad mikroprocesora wyposazony jest w nieulotng pamie¢ mogaca za-
pamietywaé 60 dowolnych kombinacji nastaw /programdw/ dla wszy-
stkich rodzajow realizowanych przez ten potautomat metod spawania

- wyswietlacz pokazuje: czas trwania napigcia impulsu i pradu bazy
w /ms/, wartos¢ napiecia impulsu w /V/ i pradu bazy w /A/, predkosc
podawania drutu elektrodowego w /m/min/, regulacje synergiczng po-
kazuje w /m/min/ i indukecyjnosé obwodu w jednostkach niemianowanych
od 1 do 50




- w przypadku zaniku napiecia zasilania lub wyiaczenia urzadzenia, mi-
kroprocesor zapamigtuje wszystkie aktualne wartosci nastaw w pamie-
ci nieulotnej

- po ponownym wigczeniu zasilania zostajg podswietione przyciski uzy-
wane jako ostatnie, a nastawy przyjmujg wartosci sprzed wylaczenia

Na sciance tylnej umieszczono gniazdo przytgczeniowe przewodu zespo-

lonego, gniazdo instalacji gazowej, gniazdo zdalnego sterowania oraz dwa

ghiazda systemu chtodzenia.

Podaijnik wyposazony jest w komplet rolek /fabrycznie zakladane sg rol-

ki z rowkiem V dla drutéw o $rednicy ® 0,8 1,0 mm/

- w zaleznosci od srednicy i rodzaju stosowanego drutu elektrodowego
nalezy zalozy¢ odpowiednie rolki

- cecha rowka czynnego wybita jest na boku rolkii-po jej zatozeniu znaj-
duje sie po niewidocznej stronie

- dla drutéw stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami V, zas dla drutow
aluminiowych z rowkami U

Podajnik drutu elekirodowego realizuje funkcje:

iryb pracy uchwytu spawalniczego - wybierany przyciskiem

przetacznika trybu pracy uchwytu spawalniczego umieszczonym na pa-

nelu sterujgcym podajnika drutu

- 2-taktowy - przycisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym i przy-
trzymanie goprzyciénietym zatgcza urzgdzenie i utrzymuje je w stanie
aktywnym; zwolnienie przycisku wylgcza urzadzenie

- 4-taktowy = wigczanie | wytaczanie urzadzenia nastepuje po jednokro-
tnym nacisnieciu przycisku na uchwycie spawalniczym

- 4<taktowy sterowany - pierwsze przycisniecie przycisku na uchwycie spa-
walniczym i przytrzymanie go przycisnietym zatgcza urzgdzenie, a uklad
sterowania wywoluje z pamieci uzytkownika parametry spawania zapisa-
ne pod programem "A"; zwolnienie przycisku przywraca parametry spa-
wania ostatnio wybrane na panelu sterowania; ponowne przycisniecie
przycisku i przytrzymanie go przycisnigtym spowoduje wywotanie z pamigci
uzytkownika parametry spawania zapisane pod programem "b"; zwolnie-
nie przycisku wylgcza urzgdzenie.




funkcje testowe

- lest drutu - umozliwia uruchomienie samego podajnika drutu bez zala-
czania Zrodta pragdu i elektrozaworu gazu /funkgcja ta jest wykorzysty-
wana w trakcie wprowadzania drutu elektrodowego do uchwytu!

- test gazu - umozliwia zatgczenie samego elektrozworu gazu, bez zatg:
czania zrodfa pradu /funkcja ta jest wykorzystywana w trakcie usiala-
nie wielkosci przeplywu gazu ostonowego i sprawdzania droznosci i

szczelnosci catej instalacji gazowe]

regulacja predkosci dojscia drutu elektrodowego
- ustalenie predkosci dojscia korica drutu do miejsca spawania od chwili uru-
chomienia procesu przyciskiem w uchwycie do chwili zajarzenia sig uku

regulacja upalania drutu /dostepna w komorze zespotu podajacego/

- stuzy do uzyskania zgdane|] dtugosci drutu elektrodowego wystajacego
Z koncowki kontaktowej uchwytu spawalniczego po zakoriczeniu spawania
/nalezy zwréei€ uwage na dobbr diugesci czasu upalania - nastawienie
maksymalnego czasu upalania moze powodowac wtapianie sie drutu
w koncowke kontaktowa/

Do wspoipracy z-pétautomatem OPTYMAG 501 powinno sie stosowac -
uchwyt spawalniczy chiodzony ptynem o obcigzalnosci co najmnigj 450 A
przy pracy PJ60.

Zaleca sie stosowac uchwyt spawalniczy MB 501 firmy Binzel. Uchwyt
ten standardowo jest wyposazony w koncowke o érednicy @ 1,2 mm dla
drutu stalowego oraz prowadnice drutu o Srednicy wew. @ 2,0 mm.




u Zalecane wyposazenie:
- dla drutu o $rednicy ®0,8 mm koncowka ocechowana 0,8
@ 1,0 mm koricéwka ocechowana 1,0
®1,2 mm kornicowka ocechowana 1,2
@ 1,6 mm koncdwka ocechowana 1,6

oraz dobrana prowadnica drutu /wykonana z drutu w formie spirali/:
dla drutu o Srednicy @ 0,8 - 1,0 mm prowadnice o ®dwew..= 1,5 mm
@ 1,0 - 1,2 mm prowadnice o0 @ wew. =2;0 mm
@ 1,6 mm prowadnice o ® wew. = 2,5 mm
- do spawania drutem ze stali nierdzewnej nalezy stosowac koricowke
kontaktowg jak dla drutu stalowego, natomiast prowadnica drutu powin-
na by¢ z tworzywa /na bazie teflonu/i tak:
dla drutu o & 0,8 - 1,0 mm teflonowa prowadniég o ® wew. = 1,5 mm
dla drutu o ® 1,0 - 1,2 mm teflonowg prowadnice o ® wew. = 2,0 mm
dla drutu o ® 1,6 mm teflonowg prowadnice o ® wew. = 2,5 mm
- do spawania drutem aluminiowym siosewac nalezy odpowiednie karni-
cowki kontaktowe w zaleznosci.od srednicy drutu, kojarzone jak dla
drutu stalowego, z tg rdznicg, Zze powinny by¢ dodatkowo oznaczone
literg A; prowadnice drutu nalezy stosowac takie same jak dla drutu ze
stali nierdzewne).




yahzouiozm 1 yoAulfoynisuoy uezéimzod aisanjez m uelwz op omesd aiqos ebaziysez Juaonpoid

T mw ww A e e e A e MM e s e e

&
s

T A A AR T o g




o Przylaczanie potautomatu do zasilajace]j sieci energetycznej oraz
wigczanie do systemu ochrony przeciwporazeniowej powinno byé
zgodne z normg arkuszowa PN-E - 05009 pt."Instalacje elektryczne
w obiektach budowlanych”.

o Pdétautomat OPTYMAG 501 jest przystosowany do wspotpracy z siecig
3 x 400 V, 50 Hz z zabezpieczeniem zwlocznym bezpiecznikiem o pra-
dzie | = 40 A.

o Do zacisku ochronnego w sieciowym gnieZdzie przytgczeniowym bez-
wzglednie musi by¢ podtgczony przewdd ochronny PE,

o Przed przytaczeniem potautomatu do sieci zasilajace] upewnic sig czy
wytgcznik glowny jest w pozycji 0 /wytaczony/.

W celu podigczenia gazu oslonowego wykonac nastgpujace czynnosci :

0 Ustawic butle z gazem na potce potautomatu i zabezpieczy€ jg przed wy-
wrdceniem sie, mocujac ja do wspornika za pomoca faricucha.

u Zdjaé kolpak ochronmy zaworu butli z gazem ostonowym i na moment
odkreci¢ zawoér butli-dla usuniecia ewentualnych zanieczyszczen.

o Zamontowac na zaworze butli reduktor z rotametrem, zapewniajac rurce

ratametru pionowe potozenie.

o Do reduktora podigezyé waz zasilania gazu oslonowego, za pomocg
opaski zaciskowej.

o Drugikoniec przewodu gazowego, zakoriczony szybkozigezks, podigczyc
do gniazda @ umieszczonego na sciance tylnej podajnika drutu.

a Oile to potrzebne, podtgczyé zasilanie podgrzewacza gazu do gniazda
zasilania podgrzewacza @ umieszczonego na sciance tylnej Zrédia.

n Zawor reduktora powinien by¢ odkrecony na state tylko bezposrednio

przed przystgpieniem do prac spawalniczych.




Zespolenia zrodla pradu z podajnikiem drutu elektrodowego dokonuje sig

przez potaczenie ich za pomocg jednego przewodu zespolonego, zawie-
rajacego przewody realizujgce wszystkie niezbedne potgczenia.

Dia doprowadzenia zasilania oraz sygnatow sterujgcych ze Zrodta pradu
do podajnika drutu elektrodowego, gniazdo |=1 #f| umieszczone na plycie

przednigj Zrodia i $ciance tylnej podajnika pofaczy¢ przewodem sterujgcym.
Dla zamknigcia obwodu pradowego gniazda | --|umieszczone na plycie
przedniej Zrodta pradu i _ | umieszczone na $ciande tylnej podajni-
ka drutu elektrodowego, potaczyc ze scbg przewodem pradowym.

W celu doprowadzenia gazu oslonowego do podajnika drutu a stamtad
do uchwytu spawalniczego, do gniazda| € |umieszczonego na Sciance
tylnej podajnika drutu elektrodowego podiaczy¢ przewod zasilania gazu
zakoriczony szybkozlgczky .

Dla doprowadzenia plynu do systemu chiodzacego podajnika drutu, gniazda

% | 12@ | znajdujace sie na plycie

szybkozlaczy systemu chiodzenia

przedniej Zrodia potgczyc¢ z gniazdami szybkozlgczy systemu chiodzenia,
znajdujgcymi sie na sciance tylnej podajnika drutu za pomocg przewo-
déw systemu chiodzenia. Nalezy zwrdci¢ uwage na to by kolor wezy byt
zgodny z kolorem gniazd szybkoztgczy.

Podtaczyé uchwyt spawalniczy z wtykiem EURO do gniazda sl
umieszczonego na plycie przednie] podajnika drutu elektrodowego.
W celu doprowadzenia plynu do uchwytu spawalniczego, do gniazd szy-
bkozlgezy umieszezonych na plycie przedniej podajnika drutu nalezy po-

digezy¢ przewody systemu chiodzenia uchwytu spawalniczego zakoriczo-
ne szybkoztgczkami, zwracajac uwage na to by kolor wezy byt zgodny
z kolorem gniazd szybkoztgczy

Uwaga. W przypadku stosowania uchwytu spawalniczego bez chtodzenia
ptynem lub wykorzystywania pélautomatu do spawania metodg MMA
na oba gniazda zasilania systemu chiodzenia | %g - W na plycie

przedniej Zrodta pragdu nalezy zatozy¢ zwieracze.




o Przyciskiem przelgcznika trybu pracy uchwylu spawalniczegol|’ 5| o

polu sterowania podajnika drytu wybrac tryb pracy uchwytu spawalnicze-

go" zgodnie z opisem ze str 16.
o Upewnic sie czy uchwyt spawalniczy posiada wyposazenie odpowiednie
do aktualnie stosowanego drutu elektrodowego.
Zatozyé szpule z drutem elektrodowym do kasety drutu elekirodowego.

[}

Wprowadzi¢ drut elektrodowy do podajnika drutu elektrodowego.
Wyregulowag sile docisku rolki podajnika drutu elektrodowego.

W razie potrzeby wyregulowa¢ moment hamowania tulei ze.szpulg dru-
tu elektrodowego.

o Dobraé ocdpowiednig rolke napedowa.

O C Od

1 Zakladanie szpuli z drutem elektrodowym

- otworzyé kasete drutu elektrodowego umieszczong z tytu podajnika

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

- wyjac zagiety koniec drutu z otworu szpuli, obciaé go i stepic

u Wprowadzanie drutu elektrodowego do podajnika drutu

- podniesé pokrywe podajnika drutu elekirodowego

- w podajniku drutuzwalni¢ zatrzask i pednies¢ ramig dociskajace

- wprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku

- prowadzac drut nad-rolkami napgdowymi podajnika, wprowadzic go do
krécca prowadzacego

- opuscic ramie rolek dociskajacych i zatrzasngc je przy pomacy regula-
tora sily docisku, a nastepnie wigczy¢ zasilanie potautomatu

.. ~B*- umigszczony na plycie przedniej

podajnika drutu; podczas tej operacji koficéwka kontaktowa uchwytu

spawalniczego powinna by¢ wykrecona

- nacisnac przycisk testu drutu

- po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalnicze-
go /okoto 20 mm/ zwolni¢ przycisk testu drutu Bek|i wkrecic¢ koncowke
kontaktowg penownie




o Regulacja sity docisku ramienia dociskowego podajnika drutu

- prawidiowo wyregulowac site docisku rolki : docisk za maty - rolka nape-
dowa slizga sie po drucie ; docisk za duzy - drut jest skrawany przez
rolke napedowsg lub blokuje sie w pancerzu ; obrét regulatora w prawo -
zwigksza docisk, obrot regulatora w lewo - zmniejsza docisk

o Regulacja momentu hamowania tulei

- dla uniknigcia platania drutu, tuleja wyposazona jest w uktad hamujgcy

- regulacja momentu hamowania odbywa sie przez obrét dwoch sprezyn
znajdujgcych sie wewnatrz korpusu tulei

- moment hamowania zwigksza sig przez krecanie sprezyn w lewo, zas
zmniejsza sie przez krecanie sprezyn w prawo

o Rodzaje i dobor rolek napedowych

- podajnik wyposazony jest w komplet rolek; standardowo zakladane sg rol-
ki z rowkiem V dla drutow o srednicy 0,8/ 1,0 mm

- kazdorazowo nalezy upewnic sie czy aktualnie sg zainstalowane rolki
o rowku odpowiednim do.srednicy stosowanego drutu elekirodowego

- cecha rowka czynnege jest wybita na boku rolki i po jej zatozeniu znaj-
duje sie po stronie niewidocznej

- dla drutow stalowych i nierdzewnych stosowaé rolki z rowkami typu V

- dla drutow aluminiowych stosowac rolki z rowkami typu U

o Wymianarolek napedowych

- dla wymiany rolek nalezy odkreci¢ mocujgce je zakretki

- zsunac rolki podlegajgce wymianie z piasty kota zgbatego

- w ich migjsce nasung¢ rolki wlasciwe tak, aby wpust kola zebatego wszedt
w rowek rolki

- po zatozeniu rolek wkreci¢ zakretki mocujace




u

System chiodzenia - wymagania

- zespolanie ukladu chiodzenia Zrédla pradu i podajnika drutu , oraz podaj-

nika drutu i uchwytu spawalniczego opisano na str 21

- przed rozpoczeciem i okresowo w trakcie eksploatacii, sprawdzac poziom

plynu chlodzgcego w okienku kontroli ptynu umieszczonym na sciance tyl-
nej Zrédla pradu; w razie potrzeby uzupetni¢ iloé¢ plynu chlodzacego,
wlewajac go poprzez wlew umieszczony na sciance gornej Zradla pradu
w pStautomatach produkgji firmy Bester, dopuszczalne jest stosowanie ja-
ko ptynu chiodzacego tylko ptynu BTC-15 firmy Binzel/do - 15°C/, ktére-
go nie wolno mieszaé z innymi ptynami /takze z woda/

- do ukiadu chiodzenia nie moga sie przedostaé zadne zanieczyszczenia

mechaniczne - moga one uszkodzi¢ pompe lub filtr

Usuwanie plynu chlodzacego z systemu dla temperatur ponizej -15°C

Dla temperatur ponize;j - 15°C, uklad chiodzenia nalezy opréznic z ptynu
chiodzacego, zachowujac naslgpujagcg procedure:
- odfaczy¢ waz gazowy od butli z gazem i od gniazda| @ |umieszczo-

umieszczonego na $ciance tylnej podajnika pradu

- nastepnie wgz gazowy podigezy¢ jednym koricem do Zrédia sprezone-
go powietrza, zas drugim do gniazdaumieszczonego na plycie
przedniej Zrodia pradu/szybkozigczka czerwona/

- do gniazda E dotaczy¢ zwore, w celu odprowadzenia plynu chio-
dzacego

- zdjgé zakretke pojemnika ptynu chlodzgcego

- wigczy¢ poélautomat do sieci

- ptwarzy¢ zawdr sprgzZonego powietrza

-po zakenczeniu oprézniania pojemnika zamkngg¢ zawodr | wytgczy¢ zasi-
lanie sieciowe pétautomatu




; 0 b ; .
Na gniazda j@_“il @;@_lsys‘[emu chlodzgcego, umieszczone na plycie
przedniej Zrodta pradu, zatozyc zwieracze /dostarczane sg w wyposaze-
niu stadardowymf

=| umieszczonego na ptycie przedniej Zrodia podigczyé
przewod pradowy z zaciskiem uziemiajgcym a przewdd pragdowy z uchwy-
tem spawalniczym podtaczy¢ do gniazda (& . Przewdod pradowy z uchwy-
tem spawalniczym nie jest dostarczany w wyposazeniu standardowym.
Zacisk uziemiajacy przewodu podiaczy¢ do elementu spawanego, zape-
wniajgc mu jak najlepszy kontakt.

Uchwyt przewodu pragdowego uzbroi¢ w elekirode atulong o odpowiednie;
srednicy.

Wiaczy¢ zasilanie Zrodta pradu przez ustawienie pokretta wytgcznika sie-
ciowego / w pozycji "I" - zaswieci sie l[ampka sygnalizacyjna.
Wybra¢ metode spawania MMA przez naciskanie przycisku
klawiaturze sterujgcej podajnika drutu.

Prawidtowos¢ wyboru zostaje‘potwierdzona przez zaswiecenie sie zdél-
tej diody przy znaku w.polu tego przycisku oraz zaswiecenie sie
czerwonej diody w polu przycisku wyboru rodzaju nastawy .

Na wyswietlaczu | pojawi sie aktualna wartoS¢ pradu spawania w /A/.
Zakres nastawy pradu spawania wynosi od 10 do 500 A.

nd

u Napiecie na zaciskach przewodow pojawia sie dopiero po 3 sek.

o Wartos¢ pradu spawania mozna zmieniac przyciskami z klawiatury ste-
ru]._ cej, odpowiednio: przyciskiem | 4 ? | - zmniejszanie, przyciskiem
_l= zwigkszanie wielkosci pradu.

Przy doborze rodzaju elekirody otulonej nalezy uwzgledni¢ warto$¢ na-
piecia w stanie jatowym na wyjsciu urzadzenia - wynosi ono 55V /zaleca
sig stosowanie elektrod otulonych niskonapigciowychy.

Dla poprawy jakosci spawania mozna dobrac optymalng wartosé indu-
keyjnosci obwodu spawania. W tym celu przyciskiem wyboru rodzaju nasta-

wy nalezy wybra¢ "regulacje indukcyjnosci obwodu spawania”, zaswieci
sie czerwona dmda- Wartosé indukcyjnosci dobiera sie odpowie-
dnio za pomoca przyciskow: - zwiekszanie, - - Zmnigjszanie.

Zachowujgc stosowne przepisy bhp mozna przystgpic do spawania.




Dokonaé instalacji pétautomatu zgodnie z opisem z pkt."Instalacja pcl-
automatu” - patrz str 20.

Do gniazdal|& ) — | umieszczonego na plycie przedniej Zzrédta pradu pod-

laczy¢ pradowy przewdd spawalniczy z zaciskiem uziemiajgcym.
Zacisk uziemiajgey przewodu podiaczy¢ do elementu spawanego, zape-
wniajgc mu jak najlepszy kontakt.

Wigczy¢ zasilanie Zrodia pradu przez ustawienie pokretia wylgcznika
sieciowego w pozycji "I" - zaswieci sie lampka sygnalizacyjna.
Wybrac metode spawania MIG/MAG standart przez naciskanie przycisku

e B
R
]

Prawidtowos$¢é wyboru zostaje potwierdzona przez zaswiecenie sig Z0t-

na klawiaturze sterujacej podajnika drutu.

tej diody przy znaku | ..2=| w polu tego przygisku oraz zaswiecenie sig
diody czerwonej w polu przycisku | YV,
Na wyswietlaczu | 88 pojawi sie aktualna wartos¢ napiecia spawania
w /. Petny zkres zmian napigcia wynosiod 10 do 39V,

Dobraé napiecie spawania za pomoca przyciskow z klawiatury sterujgcej

|= zmniejszanie, przyciskiem - Zwig-

odpowiednio: przyciskiem
kszanie napiecia spawania.

Dla uaktywnienia ustawiania predkosci podawania drutu elektrodowego
naciskac przycisk wyb@ru rodzaju nastawy umieszczony na klawiaturze
sterujacej podajnika drutu - zaswieci si¢ czerwona diada@.

Na wyswietlaczu
drutu elektrodowego w /m/min/. Zakres zmian predkoéci wynosi od 1 do
25 m/min.

8 | pojawi sie aktualna warto$¢ predkosci podawania

Wartoéé predkosci podawania drurtu mozna zmieniac przyciskami z kla-
wiatury:sterujgcej, odpowiednio: przyciskiem | ##
ciskiem

- Zmnigjszanie, przy-

- zwiekszanie wartosci predkosci podawania drutu.

Dia poprawy jakoéci spawania mozna dobrac optymalng wartosc indu-
kcyjnosci obwodu spawania. W tym celu przyciskiem wyboru rodzju nasta-
wy nalezy wybra¢ "regulacje indukcyjnosci obwodu spawania”, zaswieci
sig czerwona diodaW . Wartosé indukecyjnosci dobiera si¢ odpowie-
dnio za pomoca przyciskow: & | zwigkszanie, - Zmnigjszanie.
Zachowujac stosowne przepisy bhp mozna przystgpi¢ do spawania.




W metodzie spawania technika MIG/MAG standard wymagane jest
jedynie ustawianie dwoch parametrow spawania : napiecia spawa-
nia i predkosci podawania drutu elektrodowego.

Wielkosé pradu spawania zalezy od predkosci podawania drutu - na«
lezy dobieraé jg odpowiednio do grubosci spawanego elementu.
Zwiekszanie predkosdci podawania drutu elektrodowego powoduje skroce-
nie diugosci tuku, zwiekszenie natgzenia prgdu spawania oraz zwigksze-
nie giebokosci wiopienia /przetopuy.

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

o Zwiekszenie napiecia spawania powoduje wydiuzenie tuku.

o Zmniejszenie napiecia spawania powoduje skrocenie tuku.
o Gdy predkosé podawania drutu elektrodowego jest za duza nastepuje

wyrazne "wypychanie" uchwytu spawalniczego ku gorze. Drut elektrodowy
nie nadgza topic sie w luku i odpycha uchwyt spawalniczy.

Gdy predkosé podawania drutu elektrodowego jest za mafa lub gdy na-
piecie spawania jest za wysokie, na koricu drutu elekirodowego tworzg
sie duze krople, kiGre spadaja obok jeziorka ciekiego metalu.

Zbyt duze rozpryski swiadczg o za matym napieciu spawania lub za du-
Zej predkosci podawania drutu elektrodowego.

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

Podczas wykonywania spoin wypetniajgcych, dla uzyskania gtadkiego
lica, moZna podwyzszy¢ napiecie spawania o ok.1-4 V.

Elementy spawane powinny byc¢ czyste, wolne od rdzy, zaoliwier, sma-
ru, wody itp - zapobiega to korozji w spawanym ztaczu.

Pélautomat OPTYMAG 501 posiada dodatkowo mozliwos¢ zmiany war-
tosci indukcyjnosci obwodu spawania. Dobierajac optymalng wartosc tej
indukcyjnos$ci mozna zredukowac do minimum rozpryski powstajgce przy
spawaniu.




a Z tabeli ponizej wybra¢ numer programu odpowiadajgcy rodzajowi prac

spawalniczych, kidre zamierzamy wykonywac. Przygotowac zalecany
drut elektrodowy | stosowng mieszanke gazu.
tabela typowych procesow spawania

progr.| materiat | oduu | gaz | skad%
4 | sG3 0,8 mm Ar/CO, 82/18
5 | sG3 1,0 mm Ar/CO, 82118
~g | sG3 1,2 mm ArICO, 8218
4] sea | 16mm | Aco, KN 8218
e CrNi 19,9 0,8 mm Ar/CO, 4| 98/2
8| o199 | 10mm | AcoOWN 982
7 | cmi199 | 1,2mm AGO, | 9B
8| CNi199 | 1,6mm ArCQp 08/’ " |
‘ol s | oaommANG) ] 100 |
D ass | tomm QA | 100
: 1,6 mm b Ar 100
10mm | Ar 100
1.2mm. | A 100
14 156.mm Ar 100
15 |  AMg4s5Mn| 1,2 mm Ar 100

Dokona¢ instalagji pétautomatu zgodnie z opisem z pkt."Instalacja pot-
automatu" - patrz sir.20.

Do gniazda| } = | umieszczonego na ptycie przednie| zrodta pradu pod-
taczy¢ pradowy przewdd spawalniczy z zaciskiem uziemiajgcym.
Zaciskuziemiajgacy przewodu podtgczyc do elementu spawanego, zape-
wniajgac mu jak najlepszy kontakt.

Wiaczyé zasilanie Zrodta pradu przez ustawienie pokretta wylacznika
sieciowego

w pozycji "I" - zaswieci sig lampka sygnalizacyjna

Uaktywni¢ wybOr numeru programu poprzez nacisnigcie przycisku
umieszczonego na polu sterujgcym podajnika drutu.

Na wyswietlaczu |28 8 |pojawi sie numer programu aktualnie wybranego.




Ustawi¢ na wyswietlaczu numer programu odpwiadajgcy naszemu pro-
cesowi spawania. Mozna tego dokonac za pomocg przyciskow z klawia-

tury sterujgcej, odpowiednio: przyciskiem - zmniejszanie, przyciskiem
& | - zwiekszanie numeru programu.

Dla rozpoczecia synergicznego procesu spawania wg wybranego nume-

ru programu nacisnac przycisk | &

podajnika drufu.

Zaswiecenie sie zo6itej diody w polu tego przycisku jest potwierdzeniem

uruchomienia synergicznego procesu spawania zgodnie z wczesniej

wybranym numerem programu.

W tym samym czasie na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie wielkosci

predkosci podawania drutu elektrodowego ' w m/min

Zachowujac stosowne przepisy bhp mozna przystgpi¢ do spawania.

W razie potrzeby dokonania korekgji predkosei podawania drutu uzywamy

umieszczony na polu-sterowania

przyciskow z klawiatury sterujgcej, odpowiednio: przyciskiem i
W |- zwiekszamy predkosé podawania drutu.

szamy, przyciskiem| #
Wraz ze zmiana predkoscipodawania drutu mikroprocesorowy uklad
sterowania atomatycznie zmienia wielkosci wszystkich pozostatych na-
staw parametrow spawania tj. wysokosci i szerokosci impulsu pradu oraz
wysokesci | szerckesci pradu bazy. W ten sposob zmieniajgc predkosc
podawania drutu jednoczesénie zmieniamy wielkos¢ pradu spawania.

Ze wzgledu na zlezonosc procesu spawania metodg MIG/MAG puls, nie-
kiedy zachodzi keniecznosé skorygowania wielkosci nastaw parametrow
spawania ustawianych automatycznie przez program synergiczny.
Pétautomat ten umozliwia korekeje nastaw i tak na przyktad dla skorygo-
wania napiecia impulsu nalezy:

- uaktywnic nastawe napigcia impulsu przez naciskanie przycisku wyboru
do momentu az zaswieci sie czerwona dioda przy zna-

- na wyswietlaczu|.
w /V/. Zakres zmian napiecia impulsu wynosi od 10 do 39 V.

pojawi sig odczyt aktualnej wartosci napiecia




- Swiecenie sie zoltej diody w polu przycisku informuje nas, ze war-
to$¢ napiecia impulsu zostata dobrana przez program synergiczny
- dla zmiany tej wielkoéci nalezy uzyc przyciskéw z klawiatury sterujace]

Zrodla pradu, odpowiednio: przycisk| 42 |- zmniejszanie, przycisk
zwiekszanie wartosci napigcia impulsu.

- pierwsze nacisniecie kidregos z wiw przyciskow powoduje zgas'ni@t:ie
26itej diody w polu przycisku
synergicznego; pcnowne uruchomienie programu synergicznego - po
nacisnieciu przycisku zapala sig wiedy zéita dicda wijego polu
- w podobny sposéb mozna zmieni¢ wartosci pozostatych nastaw para-
metrow spawania /predkodci podawania drutu, szerokosci impulsu, sze-
rokogcl | wysokoéci prgdu bazy oraz indukeyjnos¢ obwodu spawania/

CO gznacza przenuanie programu

a te nowa kombinacje nastaw itraktujgc jako nowa nastawe pradu spa-
wania mozna zapamieta¢ pod dowolnym Aumerem programu - patrz pkt.
"Pamie¢ uzytkownika" str 34

- pétautomat OPTYMAG 501 umozliwia;rowniez korekcje predkosci po-
dawania drutu elektrodowego, bez koniecznosci przerywania programu
synergicznego spawania; naciskajac przyr:.lsk- spowodwe my
zaswiecenie sig 2ottej dl(}d‘,f przy znaku |2 |, anawyswietlaczu |
pojawi sie wartos¢ korekcji predkosci w f%f

- przez naciskanie przygiskow 4 || 9 |mozemy dobraé jej optymaling
wartosé w zakresie + 30 % wartosci ¥, ustawionej z klawiatury.

Jezeli uzytkownik w procesie spawania ma zamiar wykorzystac inne

materiaty i mieszanki niz te zaproponowane na str 28 , tryb "spawanie syner-
giczne metodg MIGMAG puls" umozliwia mu idywidualny dobor wszystkich

parametrow. Wstepnie parametry spawania dobierane sg przez program

synergiczny a nastepnie uzytkownik recznie modyfikuje je pod indywidual-

ne wlasne wymagania. Dla wejscia w ten tryb nalezy:




Dokonac instalacji pétautomatu zgodnie z opisem z pkt."Instalacja pdt-
automatu” - patrz str 20.

Do gniazda umieszczonego na plycie przedniej Zrodta pradu pod-
tgczy¢ pradowy przewod spawalniczy z zaciskiem uziemiajacym.
Zacisk uziemiajgcy przewodu podigczy¢ do elementu spawanego, zape-
wniajac mu jak najlepszy kontakt.

Witaczy¢ zasilanie zrodta pradu przez ustawienie pokretta wytacznika
sieciowego w pozycji "I" - zaswieci si¢ lampka sygnalizacyjna
Uaktywnic wybor numeru programu poprzez nacisnigcie przycisku
umieszczonego na klawiaturze sterujgcej podajnika drutu.

Na wyswietlaczu 886 pojawi sie numer programu aktuainie wybranego.
Ustawié¢ na wyswietlaczu numer programu wczesniej dobranego z tabeli
typowych procesow spawania - patrz str 28. Mozna tego dokonac za po-
moca przyciskdw z klawiatury sterujgeej, edpowiednio: przyciskiem
Zmnigjszanie, przyciskiem - Zwigkszanie numeru programul.

Dla rozpoczecia synergicznego procasu spawania wg wybranego nume-
ru programu nacisnaé przyciskis ﬁf‘ umieszczony na klawiaturze steru-
jacej podajnika drutu..

Zaswiecenie sig z6he] diody w polu tego przycisku jest potwierdzeniem
uruchomienia synergicznego procesu spawania zgodnie z wczesnigj
wybranym numerem programu.

W tym samym czasie na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie wielkosci
predkosci podawania drutu elektrodowego w m/min.

Przyciskami} i |z klawiatury sterujacej ustawic¢ arientacyjng
wielkosc predkosci podawania drutu.

Przerwac synergiczny proces spawania przez nacisniecie przycisku
na klawiaturze sterujacej podajnika drutu - zgagnie zaitta dioda w polu -
Jednoczegnie zaswieci sig czerwona dioda przy znaku}. #-rwl - paramatry
spawania / predkosc¢ podawania drutu, wysokosce | szerokosc impulsu,
bazy i wartos¢ indukeyjnoscei/ przyjmuja w tym momencie wartoéci dobra-

ne przez program synergiczny.




o Obsiugujgey polautomat moze teraz zmieniac wielkosc¢ kazdego z para-
metréw dostepnych na klawiaturze sterujgcej podajnika drutu.

0 Wielkoéé kazdego z ponizszych parametréw mozna zmieniac uaktywnia-
jac go przez kolejne naciskanie przycisku wyboru rodzaju nastawy i tak:

Ui - regulacja wartosci napiecia impulsu Up

Ilms - regulacja czasu trwania impulsu Tp
s i - regulacja predkosci podawania drutu Vp

I/A/; - regulacja wartosci pradu bazy | g

ims - regulacja czasu trwania pradu bazy Tg

~v - regulacja wartosci indukeyjnosci obwodu spawania

o Uaktywnienie kioregokolwiek z wiw parametréw spawania potwierdzane
jest zaswieceniem sie czerwonej diody Swiecgcej przy odpowiednim znaku.

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MIG/MAG puls sa:
- natezenie impulsu pradu Is/zwigzane z wartoscig napigcia impulsu/
- czas trwania impulsu pradu Tp
- natezenie pradubazy | ivartosc pradu bazy/
- czas trwania pradubazy Tg
- predkos¢ podawania drutu elektrodowego Vp

o W metodzie tej najwazniejszym jest zapewnienie prawidtowego przecho-
dzenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego wylgcznie jako rezultat
dziatania impulséw pradowych /przy zatozeniu, ze podczas jednego im-
pulsu bedzie przeniesiona, z odpowiednig energia, tylko jedna kropla/.

o Warunek uzyskania przejscia tylko jednej kropli metalu w czasie po-
jedynczego impulsu pradu jest w tej metodzie spawania warunkiem
podstawowym.

n Powyzszy proces zalezy od wartosci natezenia impulsu | pi jego czasu
trwania Tp, przy matym wplywie wartoéci pradu bazy Ig.




Wysokosc impulsu pragdu le powinna by¢ wieksza od wartosci krytycz-
nej pradu , charakterystycznej dla spawania natryskowego. Wartosé
krytyczna jest definiowana jako wartos¢ pradu przy ktdre| srednica kropli
jest réwna grednicy drutu.

Wartos¢ krytyczna pradu jest rézna dla réznych warunkdéw prowadzenia
procesu spawania i zalezy miedzy innymi od srednicy drutu elektrodowe-
go, diugosci wolnego wylotu, rodzaju ostony gazowsj i napiecia tuku.
Dla ustalonych warunkow spawania uzycie do spawania pradu impulso-
wego powoduje zwigkszenie wartosci pradu krytycznego w poréwnaniu
do spawania prgdem cigglym.

Dla zbyt malej /za matej do bezzwarciowego przeniesienia kropli/ jak
i dla zbyt wysokiej wartosci pragdu impulsowego powstaje silny rozprysk.
Czas trwania impulsu T s nie powinien byézbyt ditigi, gdyz w tym przypad-
ku moze nastgpic przejscie wiecej niz jednej kropli podczas jednego
impulsu jak réwnieZ przegrzewanie kropli irozprysk.

Natezenie pradu bazowego Iy dobierane jest na minimalnym poziomie
niezbednym do podtrzymania stabilnego i bez zakldcen jarzacego sie
tuku oraz pozwalajgcym na stopienie konca drutu elektrodowego i brze-
gow laczonych elementdw.spawanych.

Przy zbyt matym natgzeniu pradu bazy, tuk jarzy sig niestabilnie.

Przy zbyt duzym natezeniu prgdu bazy, istotnie zwieksza sie moc cieplna
luku i znacznie ogranicza sie zakres spawania.

Czas trwania pradu bazy Tg decyduje o czestotliwosci impulséw prado-
wych, aco za tym idzie o czestotliwosci przechodzenia kropli do jeziorka
spawalniczego.

Wysoka czestotliwos¢ oznacza duzg ilos¢ oderwanych i przeniesionych
do jeziorka kropli i wymaga duzej wydajnosci stapiania - mozna to osia-
gnac przez zwigkszenie predkosci podawania drutu elektrodowego V.
Predkosc podawania drutu elektrodowego okresla ilos¢ materiatu dostar-
czanego do jeziorka spawalniczego w jednostce czasu - musi ona by¢
scisle skorelowana z czgstotliwoscig impulsow prgdowych /wiecej impul-
sdw pradu - wigksza predkosé podawania drutu/.




Pblautomat OPTYMAG 501 posiada mozliwogé zapamistywania i wywoly-
wania z pamieci nieulotnej jednej z 60 dowolnych nastaw prgdowych dla
kazdej metody spawania przezen realizowanej.

Zapamietywanie wiasnych nastaw
Dla zapisania wlasnych nastaw procesu spawania jako kolejnej nastawy
pradu spawania nalezy:

a

Uaktywni¢ funkcje programowania przez nacisniecie przycisku| ;
umieszczonego na Klawiaturze sterujgcej - potwierdzeniem jest pojawie-
sie na wyswietlaczu 888 | litery P wraz z aktualnym numerem programu.
Za pomoca przyciskow | & |i| &
programu, pod ktoryrn chee sie zapamietac dang nastawe pradu.
Nacisna¢ przycisk *“@ﬁ i trzymajac go nacisnietym odczekac ok. 2 sek
az na wyswietlaczu na chwile pojawia sie trzy poziome kreski, co potwier-
dza wpisanie nastawy pod wybranym numerem programu.

klawiatury sterujgce] wybrac numer

Wywolywanie zapamietanych programéw z pamieci

Dla wywotania z pamieci uzytkownika wybrane| nastawy pradu naiez'}.r:

Uaktywnié funkcje programowania przez nacisniecie przycisku

umieszczonego na klawiaturze sterujgcej - potwierdzeniem jest pojawie-
sie na wyswietlaczu | 888 Iltary P Wraz z aktualnym numerem programu.
Za pomocyg przyciskow " klawiatury sterujacej wybraé numer
programu, pod ktérym zostala zapamietana interesujgca nas nastawa.
Dla wywolania wybranego programu nacisngc przycisk
sie zoha dioda w polu tego przycisku, a na wyswietlaczu
sie litera P.i numer wybranego programu.

Oznacza to, Ze nastawy przybraty wielkosci wczesniej wpisane pod nu-
merem tego programu.

Programowanie pamieci odbywa sie w trybie nadpisywania co oznacza,
Ze po wybraniu okreslonego numeru programu i zapisaniu pod nim aktua-
[nej nastawy, kasuje sie wielkosci wezesniej zapisane pod tym numerem.
W pkt."Notatki" producent przygotowat nie zapisang tabelke programo-
wania gdzie uzytkownik moze zapisywac zapamietane programy i wia-
sne nastawy.

- zaswieci




Pélautomat OPTYMAG 501 oprécz wyswietlacza pokazujacego war-
oS¢ danej nastawy w trakcie jej regulacji, posiada wbudowane dwa dodat-
kowe wyswietlacze LED | [8884] | 886V na klawiaturze sterujgcej podajnika

drutu elekirodowego, kiore pokazujg aktualny prad i napiecie spawania w
trakcie procesu spawania.

Po zakoriczeniu spawania wyswietlacze te pokazujg zapamietane wartosci
srednie pradu i napigcia spawania z ostatnich 2 sekund. Zapamietane war-
tosci migaja.




Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny byé dokonywane po
wczesniejszym odigczeniu polautomatu od sieci zasilajace] i przez
wykwalifikowany personel.

u W ramach codziennej obstugi nalezy :

- przestrzegac ogodline przepisy bezpieczenstwa pracy przy spawaniu |
przepisy o ochronie przeciwporazeniowej, a w szczegolnosci przepisy
Rozporzgdzenia Ministra Pracy | Opieki Spolecznej oraz Zdrowia z dn.
2.11.1954 r w sprawie bhp przy spawaniu i cigciu metali

- sprawdzac stan potaczen obwodu pradowego, instalacji gazowe| i insta-
lacji uktadu chtodzenia

- usuwaé odpryski metali z dyszy gazowej - moga byé przyczyna zaburzen
w oslonie jeziorka cieklego metalu

- smarowac dysze uchwytu srodkiem przeciwrozpryskowym

- wyltaczaé zasilanie polautomatu podczas dluzszych przerw w pracy

- w przypadku zauwazenia opitkow druiu elekirodowego nalezy sprawdzic,
czy docisk rolki napedowej jest odpowiedni do srednicy zastosowanego
drutu i w razie niezgodnosci zmmniejszy¢ docisk

- przed zainstalowaniem nowej szpuli drutu elektrodowego wykrecic dysze
gazowg | koncowke kontaktowg w celu przeczyszczenia pancerza wio-
dacego drut sprezonym powietrzem - przez co unika si¢ blokowania
drutu w pancerzu.przez osadzajgce sig tam opikki

- sprawdzac, czy otwér koncowki kontaktowe] jest odpowiedni do srednicy
drutu elektrodowego

- regularnie sprawdzac poziom cieczy chiodzacej - w razie polirzeby uzu-
peiniac go

o W ramach comiesiecznego przeglgdu nalezy :

< doktadnie odkurzy¢ wnetrze komory podajnika drutu oraz umyc prowa-
dnice drutu uchwytu spawalniczego np. w benzynie ekstrakcyjnej

- sprawdzac styki podzespoléw | elementow lgczeniowych - nadpalone
i zanieczyszczone doprowadzi¢ do wiasciwego stanu

- dokregci¢ wszystkie potgczenia srubowe

- zdemontowa¢ kota zebate rolek podajgcych; oczyscic szczotkg lub spre-
zonym powietrzem - powierzchnie zebow zwilzy¢ olejem




Oblawy

Przyczyna

Pustgpéwa’nle\ _

Brak podawania
drutu elekirodowego
fsilnik pracuje/

Za stabo dokrecony docisk

Dc-kremc domsk prawm{owo

Zanlebz—yszczony pancerz
wiodgcy drut w uchwycie

Wyczysmé pancerz w_lodalc}'
drut elektrodowy

Rowek zatozonej rolki nie od'-
pomada éredmcy drutu

Dopruwadz i do zgodnosm
rolki ze Srédnicg drutu

Zablokowany drut elektrodowy
w koncowce uchwytu

Odblokowag drut elektrodowy

Brak podawania
drutu elekirodowego
/silnik nie pracuje/

Uszkodzony silnik

Uszkodzony ukiad ste roﬁéma

Przekazac potautomat do
serwisy

Przekazac po%autuma! do
serwisu

Nieregularny posuw
drutu elekirodowego

Uszkodzona koricéwka
kontaktowa

Rowek rolki podajgcej je_s-i.
brudny, uszkodzony. Iub nie
odpowiada srednicy drutu

nowg

Wymieni¢ koricéwke na

Wyczyscnc rowek rolki, wymie-
nic¢ rolke lub dobrac rolke do

srednicy stosowanego drutu

tuk nie zajarza sig

Brak wlasciwego styku zaci-
sku przewodu powrotnego

Poprawié styk zacisku

tuk zbyt dtugi i nie-
regularny

Naplqcle spawama za wysokne

Pre.dknéd pndawama drutu
za mala

Zmniejszyc naplecle spawania

Zwiekszyc prgdkcsc po&awa _
nia drutu

tuk zbyt krotki

‘Napiecie spawania za niskie

Predkosé podawania drutu
za duza

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Zmniejszy¢ predkosé podawa
nia drutu

Po wigczeniu zasila-
nia sygnalizacja nie
swieci sie

Brak napiecia zasilania

Uszlmdinny jeden z bezpie-
cznikéw F1, F2, F4, F5

Podiqczyé zasilanie

Wymienié bezpleczrllk na
sprawny

Uszkodzony wytacznik W1

Wymienié wquc:zmk ga‘nwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke*

Po wigczeniu zasila
nia swiecg sig lamp-

Uaktywnione zabezpieczenie
termiczne

ki z6ta | sygnaliza-

Brak pfynu chiodzgcego ey

cyjna /stycznik nie
zalacza sie/-

Za maly przeptyw plynu chio-
dzacego /np. zatkany filtr/

Doprowadzi¢ do cstygniec‘ra
urzqdzema i p-:-nawm prob@

Napetmé zbiomnik p+_vnem

Udroznié elementy ocbwodu
chiodzenia

* w okresie gwarancyjnym moze tego dokonac tylko autoryzowany punkt serwisowy




o Przylaczanie pélautomatu do zasilajacej sieci energetycznej oraz

wiaczanie do systemu ochrony przeciwporazeniowej powinno byé

zgodne z norma arkuszowa PN-E - 05009 pt."Instalacje elekiryczne

w obiektach budowlanych™.

Sprawdzic¢ stan izolacji pomiedzy gniazdami wyjsciowymi i obudowa przy

zataczonym wytaczniku gtownym i zmostkowanych stykach stycznika K.

Przed wykonaniem proby nalezy:

- odfaczy¢ wszystkie przewody od ukladow elektroniki w Zrodle i podajniku

- odigczyé wszystkie przewody od silnika podajnika

- zewrzed ze soba gniazda wyjsciowe EURO podajnika i Zrodta pradu, oraz
dotaczyé do nich uzwojenie witdrne transformatora gtéwnego

Pomiaru dokonaé¢ za pomocg megaomomierza 500 V.

Wartosé rezystancji izolacji winna wynosic powyze] 5 MQ.

Sprawdzi¢ stan izolacji pomiedzy stykami wiyczki sieciowej i gniazdami

wyjsciowymi. Przed wykonaniem proby nalezy:

- odlgezy¢ wszystkie przewody od uktaddw elektroniki w Zradle i podajniku

- odigczyé wszystkie przewody od silnika podajnika

- zewrze¢ ze sobg gniazda wyjseiowe EURO podajnika i Zrodia pradu, oraz
dotaczy¢ do nich uzwojenie.wtdrne transformatora gtdownego

Pomiaru dokonaé za poemoca megaomomierza 500 V.

Wartosé rezystancji izolacji winna wynosic powyzej 5 MQ.

Sprawdzi¢ stan ochrony przeciwporazeniowej poprzez wykonanie pomia-

ru rezystanciji polgczen pomiedzy zaciskiem ochronnym a rdzeniem tran-

sformatoréw i metalowg konstrukcjg obudowy.

Rezystancjata nie powinna byé wieksza niz 0,1Q przy przeptywie pradu

stalego nie mniejszego niz 25 A.

o Sprawdzic stan potgczen gwintowych - rozluZnione dokrecic.




Jedng z najbardziej rozpowszechnionych technik spawalniczych majacych
zastosowanie przy spawaniu stali konstrukeyjnych weglowych i stopowych
jest technika spawania elekirodg topliwg w oslonie 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

kierunek
spawania
% .
. s walnicze
o #réclo
osionowy" 1, § Pradowe
jeziorko

© ciektego metalu

fuk

Elektroda topliwa wykonana jest w postaci drutu nawinietego na szpulke,
ktory jest podawany do spoiny poprzez rolki podajnika, przewod elasty-
czny i koncowke kontakiowg. Wolny wylot elektrody /odcinek elektrody
pomiedzy koncowka kontaktowg a tukiem spawalniczym/ jest odpowied-
nio krétki i pozwala na uzycie duzych gestosci pradu - ponad 100A/mm?
Biegun dodatni /plus/ zradta energii jest przytgczony do elekirody topli-
wej, zas biegun ujemny /masa/ do elementu spawanego. Luk spawalni-
czy powstaje pomiedzy elektrodg topliwg /drutem/ a materiatlem spawa-
nym, dzieki czemu uzyty drut jest jednoczesnie elekirodg w obwodzie
spawania i materialem wypeiniajgcym spoing - spoing.

Gaz ostonowy /obojetny lub aktywny/ wyptywa z dyszy gazowej chroniac
ciekly metal topigcej sig elektrody i jeziorko cieklego metalu przed doste-
pem powietrza atmosferycznego /gtéwnie tlenu i azotu/.




Zastosowanie pradu pulsujgcego do spawania elektrodami topliwymi w
ostonach gazowych spowodowato zmiane jakosciowg procesu spawania.
Stosowane wczesnie] metody spawania pradem o state] wielkosci charakte-
ryzujg sie niesterowalng zmiang stanu skupienia metalu w tuku, czego kon-

sekwencjg jest ograniczona stabilnos¢ procesu spawania i trudnosci w uzy-
skaniu wysokiej jakosci potaczen spawanych, Sposob zmiany stanu skupie-
nia metalu w tych metodach spawania jest wynikiem parametrow procesu
oraz rodzaju ostony gazowej. Przy zastosowaniu niskich wartosci.pradu
i napiecia spawania zmiana stanu skupienia metalu odbywa sig W sposéb
zwarciowy, w ktérym kropla roztopionego metalu utworzona na korcu drutu
cyklicznie zwiera sig z jeziorkiem spawalniczym, powodujac zgasniecie
fuku, a bardzo szybko narastajgcy prad zwarcia pewoduje przerwanie mo-
stka ciektego metalu i ponowne zajarzenie tuku. Wzrost parametrow pro-
cesu i przekroczenie tzw. pradu krytycznego powoduje natryskowy prze-
phyw metalu w tuku, w kiérym pojedyncze Krople metalu odrywane sg od kon-
ca drutu elektrodowego i ze stosunkowo duzg predkosciag przechodzg do
jeziorka spawalniczego. Spawaniu zwargiowemu towarzyszy zazwyczaj du-
2y rozprysk metalu, a z uwagi na mata moc cieplng tuku wystepuja czesio
trudnodci z uzyskaniem prawidiowego wiopienia w rodzimy metal | wzrost
objetosdci jeziorka spawalniczege; niemozliwy do utrzmania w przymuso-
wych pozycjach spawania /naseiennych lub sufitowych/.

Spawanie pragdem pulsujgacym tgczy obydwa sposoby spawania poprzez
stosowanie ich na przemian w krotkich odstepach czasu. W czasie przeply-
wu pradu bazewego lg hastepuje topienie metalu na koricu elektrody i nad-
tapianie matalu rodzimego, a w czasie przeptywu pradu impulsu I, o war-
todci wiekszej od pradu krytycznego nastepuje oderwanie kropli metalu i
przejécie jef do jeziorka spawalniczego. Optymalne warunki spawania pra-
dem pulsujgcym uzyskuije sie tylko dla prawidiowo dobranej ostony gazowe;
do rodzaju spawanego metalu, bardzo dokiadnego doboru parametréw pra-
dowo-czasowych przebiegu prgdu spawania oraz predkosci podawania drutu.

Niniejsza metoda umozliwia wykonywanie potgczen elementow cienkich
i grubych, z réznych materiatéw i dla weszystkich pozycji spawania przy wy-
korzystywaniu wiekszych srednic drutu elektrodowego.
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Technika MIG/MAG umozliwia spawanie we wszystkich pozycjach.

rodzaje pozycji pozycja pionowa pozycja naboczna -
- spoina czolowa spaina pachwinowa

putapowa kierunek “%

ckapowa spawania

nascienna

naboczna. | podalna
korytkowa/

o ‘Spoiny czolowe w pozycji podolnej nalezy wykonywadé technikg "pchaj” dia
elementdw cienkich i technika “ciagnij” dla elementdw grubszych.

& Spoiny czotowe w pozygcji pionowsj dla elementéw cienkich nalezy wykony-
wac od gory do dotu.

o Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac technikg "pchaj”,
ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w pla-
szczyZnie prostopadtej do kierunku spawania.




W przypadku wypetniania szerckich rowkéw w pozyciji podoinej lub pionoc-

wej, koricem uchwylu nalezy wykonywaé poprzeczne ruchy wahadlowe.
Podczas spawnia uchwyt elekirody powinien by¢ prowadzony pod odpo-
wiednim katem w stosunku do spawanych elementow - zbyt duzy kat
pochylenia moze powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka ciekliego
metalu /kat odchylenia uchwytu od pionu powinien by¢ < 107. :
Spawanie lukiem diugim zmniejsza glebokosc wtopienia » spoina jest
szeroka i plaska, a spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk.
Spawanie ukiem krétkim /przy tej same| gestosci pradu/ zwigksza glgbo-
ko$é wiopienia - spoina jest wezsza, a rozprysk materiatu staje sig
mniejszy.

Nadmierne wydiuzenie lub skrocenie
luku moze spowodowaé niestabilne

jarzenie sie juku i ztg jakosSc spoiny.
L1, L2 - ditugodé luku

Na glebokos¢ wiopienia znaczacy wplyw ma takze kierunek spawania
- prowadzenie uchwytu spawalniczego.

Na rysunku cbok przedstawiono chaf ciagnij’
poréwnanie spawania metoda

"ciggnij" z metodg "pchaj”.
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H1, HZ - glebokosd wtopienia

Powigkszenie wolnego wylotu elektredy /przy nie zmienionej predkosci po-
dawania drutu/ powoduje zmniejszenie gestosci pradu na koricu elektro-
dy, a tym samym zmniejszenie gtgbokosci wtopienia.

ll

W tym przypadku energia Zrodta spawalni-
czego tracona jest na nagrzewanie oporowe
wysunigtego odcinka drutu.

Lw

Lw - wolny wylot elektrody /15 - 20 mm/




wada spoiny

przyczyna powstawania

porowatosé

Niedostateczny przeptyw gazu -
powinien wynosié¢ 8-15 I/min

| Odpryski wystepujace.w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowej

Przeciagi powietrza w obszarze
spawania

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementU spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt
waska

Za-duza szybkos¢ spawania

Za maly pragd spawania w stosun-
Ku do szybkosci spawania

wady
polaczenia

Nieregularne ruchy uchwytu

Za niskie napigcie spawania

zhaczne
napylenie

Za duze napiecie spawania

Zabrudzona dysza gazu

spoina
hieregularna

Za diugi wolny wylot drutu

Za duzy prad spawania w stosun-
ku do wybranego napiecia

Za mata szybkosé spawania

niedostateczny
wtop

Za diugi wolny wylot drutu

Podczas obstugi pdtautomatu nalezy zwrocié uwage na dodatkowe czynniki mo-
ggce byc przyczyna nieprawidlowego jarzenia sie fuku i powstawania wad spoiny:
- konczgcy sig gaz ostonowy, jego brak w butli lub awaria zaworu butli

= zbyt duzy lub zbyt maly wydatek gazu ostonowego

- zredukowane cisnienie gazu na skutek zamarzniecia reduktora butli

- mechaniczne lub elekiryczne uszkodzenie elektrozaworu gazowego
- wnetrze dyszy gazu nadmiernie zanieczyszczone rozpryskiem
- nieszczelna instalacja gazu ostonowego
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Prad spawania
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