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1 Bezpieczenstwo uzytkowania

Ostrzezenie!

Chron siebie i osoby postronne przed powaznym niebezpieczenstwem lub Smiercia! Nie
dopuszczaj dzieci w poblize miejsca pracy i do urzadzenia. Osoby z wszczepionym
rozrusznikiem serca, zanim podejma prace z tym urzadzeniem, powinny skonsultowac sie ze
swoim lekarzem. Instalacja, obstuga serwisowa i naprawy tego urzadzenia moga by¢
prowadzone tylko przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéow
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.

:3\ PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

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

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

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

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

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

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

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

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

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

U Nigdy nie zanurzac elektrody lub uchwytu w wodzie dla ich ochtodzenia.

U Nigdy jednoczesnie nie dotykac elektrycznie ,goracych” czesci uchwytéow spawalniczych podtaczonych do
dwdch urzadzen spawalniczych, poniewaz napiecie pomiedzy nimi moze mie¢ wartos¢ sumarycznego
napiecia stanu jatowego obu urzadzen.

1///3-2 , LUK moze by¢ niebezpieczny

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

O Dla ochrony skoéry stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng wykonang z wytrzymatego, niepalnego
materiatu.



P OPARY i GAZY moga by¢ niebezpieczne
q
i O o . N .
— gazy wydzielajagce sie¢ podczas spawania moga stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia -
stanowisko spawalnicze powinno wyposazone w wyciag wentylacyjny.
O Nie spawa¢ w obecnosci oparéw zawierajgcych chlor, mogacych pochodzi¢ z procesu odttuszczania lub
czyszczenia. Wysoka temperatura i promieniowanie tuku moze rozktada¢ opary tworzac trujacy gaz

FOSGEN.
U Zachowywaé szczegdlne srodki ostroznosci przy spawaniu elementéw pokrywanych galwanicznie.

O

Unika¢ bezposredniego wdychania oparéw i gazéw spawalniczych.
U Wokét tuku gaz ostonowy wypiera powietrze, przy spawaniu w miejscach trudno dostepnych zachowaé
szczegoblng ostroznosé.

R
% ~ ISKRY moga spowodowac pozar lub wybuch

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

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

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

U Nie podgrzewaé, nie cigé ani nie spawa¢ zamknietych pojemnikéw na paliwo lub inne chemikalia — moze to
spowodowac wybuch.

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

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

BUTLA moze wybuchnaé¢

U Uszkodzona butla z gazem ostonowym moze eksplodowac¢!

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

U Butla z gazem powinna by¢ w pozycji pionowej, zabezpieczona przed wywrdoceniem si¢ np. za pomoca
fancucha.

U Zachowywaé bezpieczng odlegtos¢ butli od miejsca spawania.

U Nie narazac butli z gazem na jakiekolwiek uszkodzenia mechaniczne.

U Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego Ilub jakiegokolwiek ,goracego” elementu obwodu
spawania do butli z gazem!

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

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



Dla urzadzen zasilanych ELEKTRYCZNIE

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

A
m Zachowaé ostroznos¢ przy zasilaniu z agregatu

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

\‘X WENTYLATOR moze by¢ niebezpieczny

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

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

9
qm ~ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE moze by¢ niebezpieczne

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

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

— oba kable spawalnicze uktada¢ réwnolegle i jak najblizej siebie

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

— podtaczy¢ zacisk kabla jak najblizej miejsca spawania

zw HALAS powstaly podczas spawania moze by¢ szkodliwy

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

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

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



2 Charakterystyka
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Potautomaty serii Mini-, MidiMagster sg urzadzeniami do spawania stali konstrukcyjnych niskoweglowych i
stopowych, w ostonie Co, lub mieszanek gazowych metodg GMAW /znang wczesniej jako metoda
MIG/MAG/. Pétautomat MiniMagster 1500 moze by¢ réowniez stosowany do spawania bezgazowego przy
uzyciu drutu proszkowego.

MiniMagster 1500N TURBO i Midimagster 1600 TURBO przystosowane sg do wspotpracy z jednofazowa
siecig 230 V, 50 Hz.

MidiMagster 1603 TURBO przystosowany jest do wspétpracy z tréjfazowa siecig 3 x 400 V, 50 Hz.

MiniMagster 1500 SUPEER i MidiMagster 1800 TURBO przystosowany sg do wspétpracy z jednofazowg
siecig 230 V, 50 Hz lub tréjfazowa siecig 3 x 400 V, 50 Hz.

Zapewniajg uzyskiwania prawidtowych potaczen spawanych elementow ze stali niskoweglowej i stopowej
dla drutu elektrodowego o $rednicy 0,6 lub 0,8 mm i dodatkowo dla drutu proszkowego o srednicy 0,9 mm
dla potautomatu MiniMagster.

Umozliwiajg spawanie w sposob ciagty lub punktowy.

Zapewniajg skokowa regulacje pradu spawania.

Zapewniajg ptynng regulacje predkosci podawania drutu elektrodowego.

Wyposazone sa w przecigzeniowy uktad zabezpieczenia termicznego.

Wyposazone sg w nie odtgczalne przewody spawalnicze.

Wyposazone sa w potke dla ustawienia butli z gazem ostonowym.

Wyrdzniajg sie zwartg i prostg w obstudze konstrukcja.

Przeznaczone sg do krétkotrwatych prac spawalniczych w warsztatach rzemiesiniczych i gospodarstwach
domowych.

Uwaga w odniesieniu do MiniMagster 1500 SUPER i MidiMagster 1800 TURBO!

Urzadzenia wyposazone sg we wtyk 5-bolcowy i niedopuszczalna jest jego wymiana na wtyk 4-
bolcowy, poniewaz grozi to porazeniem elektrycznym i powaznym uszkodzeniem urzadzenia.

3 Uwagi ogolne i ostrzezenia

Pierwsze uruchomienie i eksploatacja pétautomatu spawalniczego serii Mini-, MidiMagster mze by¢
przeprowadzone tylko pod dokladnym zapoznaniu sie z niniejsza Instrukcja Obstugi.

Wszystkie przerobki poétautomatu, we wiasnym zakresie sg zabronione i powoduja nie tylko utrate
uprawnien z tytulu gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia sie warunkéw bezpieczenstwa
uzytkownika i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

Uszkodzenie pétautomatu spowodowane niewtasciwymi warunkami pracy niewtasciwg obstuga lub z
winy uzytkownika, powoduje utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.

Niedopuszczalne jest zataczanie p6tautomatu do sieci zasilajacej przy zwartych przewodach
pradowych.

Po zakonhczeniu pracy lub przed diuzszg przerwa w pracy, przewdd zasilajacy potautomat spawalniczy
nalezy odtaczy¢ od sieci.

Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia od -10°C do +40°C.

Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna do 90% przy t=20°C.

Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



4.1 Dane techniczne pétautomatu MiniMagster 1500N TURBO

U Znamionowe napiecie zasilania ................cc.coouuieiiiiiiiee e, 230V, 50 Hz
O Znamionowy maksymalny prad zasilania..............ccccceeeeeeeieeeeeeecceeeeee e 18 A
O Znamionowy PODOr MOCY Z SIECi.......cueeveueeeeueeeeeeeeeeeteeeeeee e eee et re e ae e 4,3 kVA
O Wspotczynnik mocy cose przy obcigzeniu Znamionowym...............cceeveeeveueeveeeenens. 0,95
O Prad spawania : znamionNOWY XT15%.......c.coveueeeuceeueeeeeeeeeeeeeeeeeeesseeseeseaeesesesesnenens 115 A
A2 Pracy X090, ... ceeiuueeeeieeeeiiee et 60 A
CIAGHY X100ttt ettt 45 A
O Zakres regulacji pradu SPaWaNIa. ..........c.coveveeeeeeeeeeeeee e e e et e e e 40-115 A
O Napiecie wyjSciowe w stanie bez 0bCIAZENIA ...........ccccveveueeeeveeeeeeeeeeeeeee e, 20-30V
O 110$6 StopNi NAPIECIA SPAWANIA. ... ....c.veeeeeeeeieeeee et ee e ee et e e e ereaneaneas 4
U Zakres regulacji predkosci podawania drutU..............ccc.eeeeveeeueierereceseereeeerees e, 1-14 m/min
O Srednica drutu elektrodowego: - StaloWego........cuueiiiiiiiiiiice e 0,6; 0,8 mm
- PrOSZKOWEGO....cceiiiiiiieieeeiiieiee e e e ee e et e e 0,9 mm
O Stopien 0ChroNY ODUAOWY...........ccooiiiiee et P21
U Klasa izolacji tranSformatora.............ccocvcueiveiiieiiieeeeee et F
U Masa /bez szpuli z drutem eleKirodoWYm/...........cccoveiriiirieiriiisicieeeeeee s 34 kg
O Wymiary /szeroko$6/wysokoSE/GebOKOSEL ........cureveueieceeeeceeeeeeeeee e 352 x 460 x 665 mm
O Wyposazenie:
— uchwyt spawalniczy firmy Binzel............ccooiiiiiiii e MB 14 AKT —2,5m
— przewod powrotny z zaciskiem KIESZCZOWYM.........ccocuviiiieiiiiiienic e 25m
— WaZ ZaSiIlania QAZU........ccoiiiiiiiie e e e 2m
— przewdd zasilania sieCiowego Z WEYCZKa.........cooiiueiiieiiiiiiiice e 3m

4.2 Dane techniczne pétautomatu MiniMagster 1500 SUPER

U Znamionowe napiecie zasilania .................c..cooovviieiiiiiiiiiiieeee 230 V... 400V
O Czestotliwosé napiecia zasilania..............cc.ceeveeeueeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 50 Hz
O Znamionowy maksymalny prad zasilania.............c..cceeeveeereeerecreeeeeennns 18 A 10,5 A
O Znamionowy PODOr MOCY Z SIECi.........cueiveieeeeeeeeieeeeeeeeeieee e se e ee e eeeeeesee e eee s 4,3 kVA
O Wspdtczynnik mocy cose przy obcigzeniu znamionowym..............ccceeeeeueeveeeeeeenane. 0,95
O Prad spawania : znamionNOWY XT15%.........ccvcueeeueeeueeeereereseeeeseeesseseeesessesessesessenenns 115A
A2 Pracy XB0Y0.....ceeiureeiiiiieiiiee et 60 A
CIAGHY X100ttt ettt 45 A
O Zakres regulacji pradu SPAWaNIA.............ccceveeeeeeeeeeee e eee e 40-115A..70-120 A
O Napiecie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia ..............cccooveeeveeeeceeeen. 20-30V....23-30 V
O 110$¢ stopni NAPIECIa SPAWANIA. ...........cveeeeeeeeee et e e eae e eaas 4
QO Zakres regulacji predkosci podawania drutU..............c.eeeeeveeveeeeeeeeeeeeeeeeeenenes 1-14 m/min
Q Srednica drutu elektrodowego: - StaloWego..........cuuiieieiiieieieie s 0,6; 0,8 mm
- PrOSZKOWEQGO. ...ccoueviiiieieiieee et 0,9 mm
O Stopien 0ChroNYy ODUAOWY...........coeouieee et 1P21
O Klasa izolacji tranSformMatora.............coceueeveueeveeieeeeeee e F
O Masa /bez szpuli z drutem eleKtrodOWYMY/.............cveeirieeeeeeeeeeeeee e 34 kg
O Wymiary /szeroko$¢/wysoko$¢/gteboKoSEL ........uevivevcvieiciiecieeeeceeeee, 352 x 460 x 665 mm
O Wyposazenie:
— uchwyt spawalniczy firmy Binzel...........cccoceiieiiiieiiiciieie e MB 14 AKT -2,5m
— przewdd powrotny z zaciskiem KIESZCZOWYM.......oouviiieiiiiiiiieiieee e 25m
— WGZ ZaSIlaNnia QAZU......ccoiiiiiiee e a e 2m

— przewdd zasilania sieciowego zZ WEYCZKa..........coocuviieeiieiiiiee e 3m



4.3 Dane techniczne pétautomatu MidiMagster 1600 TURBO

U Znamionowe napiecie zasilania ................coeeeviiiiiiiiiiiiieiiie e 230V
O Czestotliwo$¢ Napiecia Zasilania..............coveveeeuceeeueeeeeeeeeeeeeee e 50 Hz
O Znamionowy maksymalny prad zasilania...............c.ccceeeeueeeieieeeeeeeeeeee e 25A
U Znamionowy PODOr MOCY Z SIECI..........cuceiieueiieeiireieteeeeteseete et seeve s ere e 5,5 kVA
O Wspdétczynnik mocy cose przy obcigzeniu Znamionowym.............c.cveueveveereveerenenans 0,95
U Prad spawania : znamionNOWy XT15%.........ccvcvieiirieiereerieeiereeiesessesesesetesseseseseesesenns 140 A
A2 Pracy XOB0Y0.....eeeiueeeirireeeeiiie ettt 70 A
CIAGHY XT00T0. ettt 55 A

O Zakres regulacji pradu SPAWANIA.............cceeveeveieeeeeeeeeee ettt 35-140 A
U Napiecie wyjSciowe w stanie bez 0bCIaZenia ............c.ccoeeveeiveeireieceecee e, 18,5-8,5V
O llo$¢ stopni NAPIeCia SPAWANIA. ...........cceeveeeeeeeeeeeeeee ettt ee e 4
O Zakres regulacji predkosci podawania drutU.............cccc.eeeeuereeeeeveeeeeeeeeeeeeeee e 1-14 m/min
Q Srednica stalowego drutu elektrodoWego...........ueeevviieieeeiiiiieiece e 0,6; 0,8 mm
U Stopier 0Chrony ODUAOWY...........ceiviuiiiiiiieiiieiete ettt sttt P21
O Klasa izolacji tranSformMatora...............ceiueiueeeeee e F
O Masa /bez szpuli z drutem eleKtrodOWYMY/...........c.coveueeveeeeeeeeeeeeeeeeee e 53 kg
O Wymiary /szeroko$¢/wysoko$E/GeboKOSE, .. .....c.veveveieieeeieeeeeeeeeeeeenns 420 x 650 x 800 mm
U Wyposazenie:

— uchwyt spawalniczy firmy Binzel...........ccccceieeiiiieiiiiiieee e MB 14 AKT -2,5m

— przewdd powrotny z zaciskiem KI€SZCZOWYM..........ueiiiiiiiiiieiiie e 25m

— WaZ ZaSilaNnia GAzZU........coocueiiiiiii s 2m

— przewdd zasilania sieciowego zZ WEYCZKa..........coocvviieeiiiiiiiee e 3m

4.4 Dane techniczne pétautomatu MiniMagster 1603 TURBO

O Znamionowe napiecie Zasilania ...............ccccoeeueeeeiiiiiee e 3x400 V
O Czestotliwo$é Napiecia Zasilania............c.cvieieieeeeeeeeeeeeeeeeee e 50 Hz
O Znamionowy maksymalny prad zasilania.................cccceeeeeeieeeriereieecee e 75A
O Znamionowy PODOr MOCY Z SIECi......c.ccueiueeeeeeieeeeeeeeeee e ete et eneenea 5,0 kVA
O Wspotczynnik mocy cose przy obcigzeniu ZnamionowWym...............coeeveueeveveeveveenenennas 0,95
O Prad spawania : ZnamionNOWY XT5%.......c.ceeveureeeureueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseseessseeananas 140 A
A2 Pracy XB0T0.....eeeiueeeeiuieeeaiiieeieee ettt e e 70 A
CIAGHY X100ttt ettt ettt 55A

U Zakres regulacji pradu SPAWANIA. .........ccceveerieririeriereresieeeteseeteeereseeseseereseesessesessesesnas 35-140 A
O Napiecie wyjsciowe w stanie bez 0bCIGZENIA ...........ccccveeveueeveueeeeeeeeeeeeeeeee e 19-35V
O 110$6 StopNni NAPIECIA SPAWANIA. ........c.eeeeeeeeeeeeee e e eee e saeereenes 4
O Zakres regulacji predkosci podawania drutU.............cc.ceeeeveeerereereiecesiere s 1-14 m/min
O Srednica stalowego drutu elektrodowego...........cooeiiiiiiiiiiee e 0,6; 0,8 mm
O Stopien 0ChroNY ODUAOWY...........cviueeeeeieeeeeeeieeeeee et 1P21
O Klasa izolacji tranSfOrMatora............ceieiueeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ee et F
U Masa /bez szpuli z drutem eleKtrodOWYMY/...........ccccveuvvveuiieciiieieeiceeceee e 56 kg
U Wymiary /szeroko$¢/wysoko$E/gteboKOSEL ........cviveuiiieiiiiieiceceseiens 420 x 650 x 800 mm
O Wyposazenie:

— uchwyt spawalniczy firmy Binzel............ccoooviiiiiiiiiee MB 14 AKT -2,5m

— przewdd powrotny z zaciskiem KIESZCZOWYM..........c.veevieiiciiiieeeiiieec e 2,5m

— WGZ ZaSIlaNIia QAZU.....cccoiiiiiiie e 2m

— przewdd zasilania SieCiowego Z WEYCZKa........eeevvererieiiiiieeecieee e 3m



4.5 Dane techniczne pétautomatu MidiMagster 1800 TURBO

U Znamionowe napiecie zasilania ...............c..ccovveeieiiiiiiiieneeeee e, 230 V.crvrresesmrrsssssresenn? A0V
O Czestotliwo$é napiecia zasilania...........cc.cueeveueeeceeeeeeeeee e 50 Hz
O Znamionowy maksymalny prad zasilania...............ccoceeeveeeeeeeeeeeenennes 1A, 18 A
O Znamionowy pObOr MOCY Z SIECI.......c.ccveeiviuiieiiireietieete et 6,9 kVA
O Wspdtczynnik mocy cose przy obcigzeniu Znamionowym.............cceceveeeeueeeevenenn. 0,95
U Prad spawania : znamionOWy XT15%........ccueveriruerieinieresieiesieesiessiesessesesessesesseeens 160 A
dla Pracy XB0%.......ccueeiuieiieeiiiiieentee sttt 80 A
CIAGHY X100 .. et 60 A

U Zakres regulacji pradu SPAWANIA. ...........cccveveririereeiereieeeeree et erns 40-160 A
O Napiecie wyjsciowe w stanie bez obcigzenia ..............ccccoveveeeceveeecnennne. 16-36 V........ 21-36 V
O llo$¢ stopni NAPIECia SPAWANIA...........c.ceeveveeeeeeeeeee et eee e ee e 4
QO Zakres regulacji predko$ci podawania drutU................ccceveeeeeeeeieceeeeee e 1-14 m/min
O Srednica stalowego drutu elektrodOWEGO...........cvcviviveeeeeeeeeeeeeeee e 0,6: 0,8 mm
O Stopien 0ChroNy ODUAOWY...........cccviuiieeeeeeee e 1P21
O Klasa izolacji tranSformMatora.............ccceueveueeveueeeeeee e e, F
O Masa /bez szpuli z drutem eleKtrodOWYM/...........c.ccveeeeieieeeee e 53 kg
U Wymiary /szerokos$¢/wysoko$¢/gtebokoSEl.........ouvvviuiviciiiciiiciicicicea 420 x 650 x 800 mm
O Wyposazenie:

— uchwyt spawalniczy firmy Binzel...........ccccccveeeviieiiecieiee e, MB 14 AKT -2,5m

— przewdd powrotny z zaciskiem KIeSzCzowym..........c.coccoiiiiiiiicineenne 2,5m

— WGZ ZaSilania QazU........ccocueiiiiiiee e 2m

— przewdd zasilania sieciowego Z WEYCZKa........ceevvererieeeiiieeeiiiee e 3m

— adapter umozliwiajgcy zasilanie z sieci 230 V.........cccocceeieeiiieeeeens D-5578-096-1

5 Cykl pracy i zabezpieczeni przed przegrzaniem

U Cykl pracy urzadzenia jest procentowanym podziatem 10 minut na czas, przez ktéry urzadzeniem mozna
spawac¢ ze znamionowg wartoscig pradu spawania, bez jego przegrzania, i konieczny czas przerwy w
pracy.

O Wydtuzenie cyklu pracy pétautomatu moze spowodowaé jego uszkodzenie!

np. 60% cykl pracy

DR~ D

6 minut spawania 4 minuty odpoczynku

O Poétautomat jest zabezpieczony przed nadmiernym nagrzewaniem sie jego wnetrza przez ogranicznik
temperatury. Dla maksymalnego pradu spawania czas zadziatania zabezpieczenia jest krétki, wydtuza sie
on wraz ze zmniejszeniem wartosci pradu spawania. Zadziatanie zabezpieczenia sygnalizowane jest przez
zaswiecenie sie lampki. Po uzyskaniu przez poétautomat normalnej temperatury pracy nastepuje jego
samoczynne zatgczenie a lampka sygnalizacji gasnie. Czas stygniecia urzadzenia moze wynosi¢ do 15
minut.

ae "I_»‘ * 15 _» —»
i85 lub

Minuty zmniejszy¢
cykl
pracy 10




6 Przygotowanie pétautomatu do pracy
6.1 Przytaczanie do sieci zasilajacej

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

O MiniMagster 1500 TURBO i MidiMagster 1600 TURBO przystosowane sg do wspotpracy z jednofazowsg
3-przewodowg siecig 230 V, 50 Hz z zabezpieczeniem zwlocznym bezpiecznikiem o pradzie 16 A dla
MniMagster 1500 TURBO i 25 A dla MidiMagster 1600 TURBO.

O MidiMagster 1603 TURBO przystosowany jest do wspotpracy z trojfazowg 4-przewodowa siecig 3 x 400 V,
50 Hz z zabezpieczeniem zwlocznymi bezpiecznikami o pradzie | = 10 A.

O MiniMagster1500 SUPER i Midimagster 1800 TURBO przystosowane sa do wspdtpracy z trojfazows, 5-
przewodowg siecig 3 x 400 V, 50 Hz. Dla MidiMagster 1800 TURBO zasilanie z sieci 230 V wymaga
zastosowania adaptora D-5578-096-1. Sie¢ powinna by¢ zabezpieczona zwlocznymi bezpiecznikami
odpowiednio: dla MiniMagster 1500 SUPER o pradzie 10 A przy zasilaniu 400 V i 16 A przy zasilaniu 230 V;
dla Midimagster 1800 TURBO o pradzie 20 A przy zasilaniu 400 V i 25 A przy zasilaniu 400 V.

O Gniazdo przytaczeniowe powinno posiadaé zacisk ochrony przeciwporazeniowe;.

O Przed przytaczeniem pdtautomatu do sieci zasilajgcej upewnié sie czy wylgcznik gtéwny jest w pozycii
/wytaczonej/ .

6.2 Wybor napiecia zasilania dla MidiMagster 1800 TURBO

widok pétautomatu po otwarciu komory podajnika

przetacznik napiecia
zasilania 400V-0-230V

o |

podajnik drutu
elektrodowego

O Potautomat  MidiMagster 1800 TURBO przystosowany jest do wspédtpracy z siecig TN-C-S z
zabezpieczeniem bezpiecznikami zwtocznymi | = 20 A przy zasilaniu sieci 400 V i | = 25 A przy zasilaniu
230 V.

QO Zmiany napiecia zasilania mozna dokonaé za pomoca przetgcznika napiecia zasilania, dostepnego po
otwarciu komory podajnika drutu elektrodowego.

0 Zastosowano blokade zapobiegajaca pomytkowemu przetaczaniu — przed zmiang napiecia zasilania nalezy
wykreci¢ wkrety A i B, a po zmianie napiecia, zamieni¢ je miejscami i wkreci¢ ponownie.

O Przed przytaczeniem pétautomatu do sieci zasilajgcej upewnié sie, czy przetacznik zataczenia zasilania
/zmiany napiecia spawania jest w pozycji 0 /wytgczony/.
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Uwagal!

Urzadzenie przystosowane jest do zasilania z sieci, ktdra na przytaczu ma zainstalowane trojfazowe gniazdo 5-
bolcowe.

W przypadku braku takiego gniazda, pétautomat nalezy =zasila¢ z gniazda jednofazowego
wyposazonego w kotek ochronny, poprzez adaptor D-5578-096-1. wymiana wtyczki na 4-klockowg jest
niedopuszczalna gdyz, grozi to porazeniem pradem elektrycznym i moze spowodowaé uszkodzenie
urzadzenia.

6.3 Podtaczanie gazu ostonowego

W celu podtaczenia gazu ostonowego wykonac¢ nastepujgcg czynnosci:

— po ustawieniu butli na pdtce od strony scianki tylnej, zabezpieczy¢ jg przed przewrdceniem sie za pomocag
tancucha

— zdja¢ ostone zaworu butli z gazem ostonowym

— nakreci¢ reduktor gazu na butle za pomoca klucza 30 mm

— podigczy¢ reduktor gazu z pétautomatem Mini-, MidiMagster wezem cisnieniowym doprowadzajgcym gaz,
uzywajac do tego opaski zaciskowe;.

6.4 Zaktadanie drutu elektrodowego do podajnika

W celu zatozenia drutu elektrodowego wykonaé nastepujace czynnosci:

— zdja¢ pokrywe podajnika

—upewni¢ sie czy rowek rolki napedowej podajnika odpowiada S$rednicy aktualnie stosowanego drutu
elektrodowego /srednica drutu elektrodowego zaznaczona jest na czole rolki po obu stronach/

—w razie niedogodnosci rowka rolki ze Srednicg stosowanego drutu elektrodowego dopasowacé rowek poprze
odwrdcenie rolki.

silnik
podajnika

regulator
sily docisku

ramig
dociskajgce

prowadnica drutu
elektrodowego

do gniazda
EURO do szpuh’_

rolka

krdciec 7 1 napedowa

prowadzgcy

— natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na tuleje w ten sposéb Zzeby koniec drutu znajdowat sie w dolne;j
czesci szpuli

Uwagal!

Dla unikniecia poplatania drutu elektrodowego w poétautomacie MiniMagster na ptycie tylnej, znajduje sie
mechanizm dociskowy do hamowania szpuli, natomiast w pétautomatach serii MidiMagster, tuleja do szpuli
wyposazona jest w uktad hamujacy. Jego regulacja odbywa sie przez obrét sprezyn znajdujacych sie wewnatrz
korpusu tulei.

— stepi¢ koncoéwke drutu elektrodowego

— wprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku

— wprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu

—opusci¢ ramie rolki dociskajacej i zatrzasna¢ je za pomoca regulatora sity docisku, a nastepnie wigczyc
zasilanie pétautomatu

—z uchwytu spawalniczego wykreci¢ koncowke kontaktowa; nastepnie nacisngé na nim przycisk sterujacy -
podczas tego testu drut elektrodowy powinien przesuwac¢ sie w kierunku koncowki uchwytu

— po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalniczego /okoto 20 mm/ zwolni¢ przycisk
uchwytu i nakreci¢ koncéwke kontaktowag ponownie
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— prawidtowo wyregulowac¢ site docisku rolki: docisk za maty — rolka napedowa $lizga sie po drucie ; docisk za
duzy drut jest skrawany przez rolke napedowa, lub blokuje sie w pancerzu; obrot regulatora w prawo —
zwieksza docisk, obroét regulatora w lewo — zmniejsza docisk.

6.5 Zmiana polaryzacji napiecia wyjsciowego dla MiniMagster

Qa

Widok pélautomatu po otwarciu komory podajnika

listwa zmiany-
polaryzaciji napigcia

podajnik drutu
elektrodowego

Spawanie z dodatnig polaryzacja (DC+)

Urzadzenie fabrycznie przygotowane jest do spawania z dodatnig polaryzacja wymagang do drutu
elektrodowego stalowego petnego. Przewdd uchwytu spawalniczego podtaczony jest do dodatniego zacisku
wyjsciowego, natomiast przewdd powrotny oznakowany niebieska koszulkg do zacisku ujemnego.
Spawanie z ujemnga polaryzacja (DC-)

Przewody dochodzace do listwy nalezy zamieni¢ miejscami tj. przewdd uchwytu spawalniczego podtaczy¢
do zacisku ujemnego, a przewdd powrotny do zacisku dodatniego. Jest to konfiguracja przewidziana do
spawania drutem proszkowym.

6.6 Czynnosci koncowe

OO00DO

oo

Potaczy¢ przewdd powrotny z elementem spawanym za pomocg zacisku kleszczowego.

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym z wejsciem gazu ostonowego poprzez reduktor cisnienia.

Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego pétautomatu do gniazda zasilania sieci energetycznej.

Wiaczy¢ zasilanie pétautomatu wigcznikiem gtéwnym, co sygnalizowane jest zaswieceniem sie lampki
sygnalizacyjnej.

Zatozy¢ drut elektrodowy do podajnika.

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

Zachowujac stosowne przepisy bhp mozna przystapi¢ od spawania.
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7.1 Elementy obstugi MiniMagster 1500N TURBO, -1500 SUPER

@ bester -

SnnsEss

1 wylacznik gtéwny zasilania urzadzenia: wigcza i wylacza zasilani sieciowe; wytaczanie zasilania
sygnalizowane jest podswietleniem sie wytgcznika

2 pokretlo regulacji predkosci podawania drutu: umozliwia ptynng regulacje predkosci podawania drutu
elektrodowego w zakresie od 1 do 14 m/min

3 przetgcznik zmiany napigcia spawania: umozliwia skokowy wybér czterech warto$ci napiecia spawania.
Uwaga! Nie wolno zmienia¢ zakresu napiecia w trakcie spawania grozi to uszkodzeniem
przetacznika

4 sygnalizator dziatania zabezpieczenia termicznego: zaswiecenie sie¢ go sygnalizuje przegrzanie
urzadzenia

5 uchwyt spawalniczy: doprowadza napiecia spawania, gaz ostonowy i drut elektrodowy

6 przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym: zamyka obwdd spawania
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7.2 Elementy obstugi na sciance tylnej MiniMagster 1500N TURBO

i

sruba regulacyjna mechanizmu hamowania szpuli z drutem
przewdd zasilania sieciowego z wtyczka

otwory wentylatora chtodzacego — nie zastania¢ !

waz zasilania gazu

pétka do ustawienia 10-litrowej butli z gazem

A bHh ON -

Uwaga !

— po zainstalowaniu, butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywroceniem sie za pomoca fancucha

—nie stawia¢ na pétke butli o pojemnosci wiekszej niz 10 litrow — grozi to wywréceniem sie
potautomatu
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7.3 Elementy obstugi na sciance tylnej MiniMagster 1500 SUPER

@@T

BT

i

Sruba regulacyjna mechanizmu hamowania szpuli z drutem
przewdd zasilania sieciowego 230 V z wtyczkg

prewdd zasilania sieciowego 400 V z wtyczkg

otwory wentylatora chtodzacego — nie zastaniac !

waz zasilania gazu

przetacznik wyboru sieciowego napiecia zasilania

potka do ustawienia 10-litrowej butli z gazem

NOoO A WON -

Uwaga!

- po zainstalowaniu, butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywréceniem sie za pomoca tancucha

- nie stawia¢ na potke butli o pojemnosci wiekszej niz 10 litréw — grozi to wywréceniem sie
potautomatu
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7.4 Elementy obstugi MidiMagster 1600, - 1603, - 1800 TURBO

o

pokretto regulacji predkosci podawania drutu umozliwia ptynng regulacje predkosci podawania
drutu elektrodowego w zakresie od 1 do 14 m/min

sygnalizator zataczania zasilania sieciowego

przetacznik zatgczania zasilania / zmiany napiecia spawania: umozliwia skokowy wybor
czterech wartos$ci napiecia spawania

Uwaga ! nie wolno zmieniaé wielkosci napiecia w trakcie spawania — grozi to uszkodzeniem
przefacznika

sygnalizator dziatania zabezpieczenia termicznego: zaswiecenie sie go sygnalizuje
przegrzanie urzgdzenia

uchwyt spawalniczy: doprowadza napiecia spawania, gaz ostonowy i drut elektrodowy

przewdd powrotny z zaciskiem kleszczowym: zamyka obwdd spawania
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7.5 Elementy obstugi na sciance tylnej MidiMagster 1600, - 1603, - 1800 TURBO

wspornik do butli z gazem ostonowym

waz zasilania gazu

przewod zasilania sieciowego z wtyczkg
potka do ustawiania butli z gazem ostonowym

BOWON=

Uwaga !

—po zainstalowaniu, butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywroceniem sie za pomoca
tancucha

—nie stawia¢ na pétke zbyt duzej butli — grozi to wywréceniem sie pétautomatu
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8 Dobér parametrow spawania

W metodzie spawania technika MIG / MAG wymagane jest jedynie ustawienie dwéch parametréow

spawania :
— napiecia spawania Us
— predkos¢ podawania drutu elektrodowego Vd

Zaleznos$¢ parametrow spawania od grubosci spawanych elementow:

MiniMagster1500 TURBO

dUs/vy napiecie spawania

=k hOhSES
20 EaC3R3

e 2
1 - &
1,12, 3, 4 -pozycje przelacznika napiecia spawania /A
% 50 7 100 125 Prad
spawania
0.7 mm 1,0 mm 1.5 mm 2,5 mm

gruboséé elementéw spawanych

MiniMagster1500 SUPER

MUs/V/ napiecie spawania

|

1 2 3 4
1,02),03), 4 - pozycje przetacznika napiecia spawania e faf
25 50 75 100 125 Prad
spawania
0.7 mm 1,0mm 1,5 mm 20mm
gruboé¢ elementéw spawanych
MidiMagster 1600 TURBO
] Us/V/ napiecie spawania
1.2 3 4 - pozycje przetacznika
napigcia spawania
ISJAL prad

10 20 30 40 50 60 70 40 90 100 110 120 130,140 sp;wania.
< - —
zakres nastawiania pradu spawania Is= 35 - 140 A

19



MidiMagster 1603 TURBO

# Us/V/ napiecie spawania

M4 1.,2.3 .4 -pozycie przetacznika

napigcia spawania

243
02

IsiA/

! || ! ! ! I ! ] ! ! I t __mw prad
10 20 30 (40 50 60 70 80 90 100 1100 120 130 140 150 spawania
“ Zzakres nastawiania pradu spawania Is= 35 - 140 A ™

MidiMagster 1800 TURBO

Us/V/# napiecie spawania
32 |
28 |
24 |
20 |
16 |
12 |
8 | | | g'r’iad""a”‘a
0 40 80 120 160 Is/A/

0.7 mm 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 4.0 mm

grubosé elementdw spawanych

Zwiekszenie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje skrécenie dtugosci tuku, zwiekszenie
natezenia prgdu spawania oraz zwiekszenie gtebokosci wtopienia /przetopu/.

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

Zwiekszenie napiecia spawania powoduje wydtuzenie tuku.

Zmniejszenie napigcia spawania powoduje skrocenie fuku.

Gdy predkos$¢ podawania drutu elektrodowego jest juz za duza nastepuje wyrazna ,wypchanie” uchwytu
spawalniczego ku gérze. Drut elektrodowy nie nadaza topi¢ sie w tuku i odpycha uchwyt spawalniczy.

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

Zbyt duze rozpryski sSwiadczg za matym napieciu spawania lub za duzej predkosci podawania drutu
elektrodowego.
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9 Spawanie punktowe

Kazdy z potautomatow serii Mini-, MidiMagster moze réwniez stuzy¢ do spawania punktowego — zalecane przy

spawaniu ciezkich elementéw np. arkuszy blachy. W tym celu nalezy zmieni¢ dysze gazowg na dysze

specjalna, wyposazong w kotki umozliwiajace odcisk faczonych elementéw i swobodny wplyw gazu

ostonowego.

U Parametry spawania nalezy dobra¢ wedtug wczesniej oméwionych zasad.

QA Istotny wptyw na jakos$¢ tacza ma tu czas spawania : czas za dtugi — moze powodowaé wytopienie sie
metalu, czas za krotki — brak potaczenia.

10 Spawanie bezgazowe drutem proszkowym

W celu przystosowania pétautomatu MAG Power 1500 do spawania drutem proszkowym, po zatozeniu na
tuleje szpuli z drutem proszkowym, nalezy:

U W komorze podajnika zmieni¢ polaryzacje napiecia wyjsciowego na ujemng wg. Pkt. 6.5.

U W podajniku drutu elektrodowego zatozy¢ rolke napedowg oznakowang symbolem 0.9V/1.2V strong do
drutu 0.9.

O Przezbroi¢ uchwyt spawalniczy zaktadajac wyposazenie do drutu proszkowego tj. koncowke kontaktowa nr
140.177 i dysze gazowg 14D 259.

Uwagal!
Rolka, korncéwka kontaktowa i dysza znajdujg sie w woreczku z wyposazeniem.
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11 Obstuga okresowa

Uwaga !
Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny by¢é wykonywane po wczesniejszym odigczeniu
urzadzenia od sieci zasilajacej.

Codziennie
Naprawi¢ lub wymieni¢ uszkodzony przewdd sieciowy, kable

pradowe z uszkodzona izolacja; sprawdzic i jesli to konieczne
naprawi¢ waz gazowy.

Utrzymywacé pétautomat suchy i w czystosci, szczegdlnie dbajac o regularne wydmuchiwanie gromadzacych sie
wewnatrz opitkéw i innych drobin.

Usuwac odpryski metalu z dyszy gazowej — moga by¢ przyczyng zaburzen w ostonie jeziorka ciektego metalu;
smarowac dysze srodkiem przeciw rozpryskowym.

W przypadku zauwazenia opitkéw drutu elektrodowego, sprawdzi¢ czy docisk rolki napedowej jest odpowiedni
do $rednicy zastosowanego drutu i w razie koniecznosci zmniejszy¢ site docisku.

Przed zainstalowaniem nowej szpuli drutu elektrodowego wykreci¢ dysze gazowsg i koncowke kontaktowg w
celu przeczyszczenia prowadnicy drutu sprezonym powietrzem — zapobiegnie to blokowaniu sie drutu.

Co miesiac

Sprawdzi¢ styki podzespotéw i elementéw taczeniowych — ‘/ﬁ
nadpalone i zanieczyszczone wymieni¢; dokreci¢ wszystkie A

potaczenia Srubowe. M

Odkurzy¢ wnetrze. Przy intensywnym uzytkowaniu czysci¢ co /
miesiac. —

Umy¢ prowadnice drutu elektrodowego w benzynie
ekstrakcyjnej.
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12 Zanim skorzystasz z serwisu

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego /silnik
podajnika pracuje/

Za staby docisk rolek

Ustawi¢ prawidtowo docisk

Zanieczyszczona prowadnica drutu w
uchwycie

Wyczysci¢ prowadnice drutu
elektrodowego

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada
Srednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
$rednica drutu

Zablokowany drut elektrodowy

Wymieni¢ koncoéwke kontaktowg

Brak podawania drutu
elektrodowego /silnik
podajnika nie pracuje

Uszkodzony silnik

Przekaza¢ poétautomat do serwisu

Uszkodzony ukfad sterowania

Przekaza¢ pétautomat do serwisu

Nieregularny posuw drutu

Uszkodzona koncéwka

Wymieni¢ kohcowke na nowg

Rowek rolki podajacej jest brudny,
uszkodzony lub nie odpowiada Srednicy
drutu

Wyczyscic¢ rowek rolki, wymieni¢ rolke
lub dobraé¢ rolke do $rednicy
stosowanego drutu

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku kleszczowego

tuk zbyt dtugi i
nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predkos¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu

tuk zbyt krotki

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predkos¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu

Po wigczeniu zasilania
lampka sygnalizacji
zatgczenia zasilania nie
Swieci sie

Brak napigcia zasilania

Sprawdzi¢ bezpieczniki na przytaczu

Uszkodzony wytgcznik gtéwny

Wymieni¢ wytacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke*

* w okresie gwarancyjnym moze tego dokonac tylko autoryzowany punkt serwisowy
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13 Wady spoin

wada spoiny

wyglad

przyczyna powstania

porowatos¢

Niedostateczny przeptyw gazu — powinien wynosi¢ 8-15 I/min

Odpryski wystepujace w dyszy gazu szkodzg ochronie gazowe;j

Przeciagi powietrza w obszarze spawania

% Uchwyt trzymany Zle lub za daleko od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zattuszczony lub zardzewiaty

spoina zbyt waska

Za duza szybkos¢ spawania

¥ Za maty prad spawania w stosunku do szybkosci spawania

wady potaczenia

% Nieregularne ruchy uchwytu
& R T |za niskie napiecie spawania

znaczne napylenie

% Za duze napiecie spawania

Zanieczyszczona dysza gazu

Element spawany wilgotny, zattuszczony lub zardzewiaty

spoina nieregularna

¥ Za diugi wolny wylot drutu

Za duzy prad spawania w stosunku do wybranego napiecia

Za mata szybko$¢ spawania

niedostateczny wtop

% Za maly prad spawania w stosunku do wybranego napiecia

14 Technologia spawania metoda MIG/MAG - ogdlnie

Jedng z najbardziej rozpowszechnionych technik spawalniczych majgcych zastosowanie przy spawaniu stali
konstrukcyjnych, weglowych i stopowych jest technika spawania elektrodg topliwg w ostonie gazéw ostonowych
GMAW / ang. Gas Metal Arc Welding/ Metal Active Gas/.

MIG / MAG / ang. Metal Inert Gas / Metal Active Gas/.

Na ponizszym rysunku przedstawiono zasade spawania tq metodag

kierunek podawania
drut | drutu elekirodowego

elektrodowy
l rolki
poda]nlka drutu
dysza
gazu
ostonowego
kierunek
tuleja spawania
pradowa — P
tuk y gs{onowy ?
spawalniczy jeziorko
cieklego metalu
spoina —
materiaf
spawany
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Elektroda topliwa wykonana jest w postaci drutu nawinietego na szpule, ktéry jest podawany do spoiny poprzez
rolki podajnika, przewod elastyczny i koncéwke kontaktowa. Wolny wylot elektrody /odcinek elektrody
pomiedzy koncéwka kontaktowg a tukiem spawalniczym/ jest odpowiednio krotki i pozwala na uzycie duzych
gestosci pradu — ponad 100 A/mm? . biegun dodatni ,/ plus / zrodta energii jest przytaczony do elektrody
topliwej, zas biegun ujemny / masa / do elementu spawanego. Luk spawalniczy powstaje pomiedzy elektrodag
topliwg /drutem/ a materialtem spawanym, dzieki czemu uzyty drut jest jednoczesnie elektrodg w obwodzie
spawania i materiatem wypetniajacym spoine — spoing. Gaz ostonowy /obojetny lub aktywny/ wyptywa z dyszy
gazowej chronigc ciekly metal topigcej sie elektrody i jeziorko ciektego metalu przed dostepem powietrza
atmosferycznego / gtéwnie tlenu i azotu /.

15 Technologia spawania — podstawy

15.1 Rodzaje spoin i typy ztaczy

spoina .
Zlacze czolowa pachwinowa| otworowa

doczotowe | T3

katowe
/narozne/

teowe

zaktadkowe ’,):.—¥ F.:]—]

15.2 Zalecenia praktyczne

Technika MIG /MAG umozliwia spawanie we wszystkich pozycjach.

rodzaje pozycji pozycja pionowa pozycja naboczna -
- spoina czolowa spoina pachwinowa
| _
putapowa .
kierunek
okapowa T spawania
nascienna o
naboczna |peodolna 5
/korytkowa/ 45°
11
| A 1-2mm

O Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywaé technika ,pchaj” dla elementéw cienkich technika
,ciagnij” dla elementéw grubszych.

U Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementéw cienkich nalezy wykonywaé od géry do dotu.

U Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac¢ technikg ,pchaj” ale z uwzglednieniem
dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku spawania.

0 W przypadku wypetnienia szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, koncem uchwytu nalezy
wykonywaé poprzeczne ruchy wahadtowe.
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U Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by¢ prowadzony pod odpowiednim kontem w stosunku do
spawanych elementéw — zbyt duzy kat pochylenia moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka
ciektego metalu / kat odchylenia uchwytu od pionu powinien by¢ £ 10° /.

U Spawanie fukiem dtugim zmniejsza gteboko$¢ wtopienia — spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu
towarzyszy zwiekszony rozprysk.

O Spawanie lukiem krétkim / przy tej samej gestosci pradu / zwieksza gtebokos$¢ wtopienia — spoina jest
wezsza, a rozprysk materiatu staje sie mniejszy.

Nadmierne wydtuzanie lub skracanie tuku
moze spowodowac niestabilne jarzenie sie
L1 L2 fuku i ztg jakosc¢ spoiny

L1, L2 — dtugosé tuku

L1>L2

U Na gtebokos¢ wtopienia znaczacy wptyw ma takze kierunek spawania
- prowadzenie uchwytu spawalniczego

. "pchaj” "ciagnij’
Na rysunk.u obok pr;edstawwnego Kierunek
poréwnania spawanie metodg spawania
~pchay’. H2>H1

H1 \_ H2
i

H1, H2 — glebokos$¢ wtopienia i

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

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

Lw — wolny wylot elektrody / 15 — 20 mm /

15.3 Gazy ostonowe

Gazy ostonowe stosowa¢ zgodnie z zaleceniami ich producentow. Najczesciej stosowane gazy ostonowe w
potautomatach Mag Power to:

U obojetne Ar, He, Ar + He

— stosowane w metodzie MIG

— spawanie stali stopowych oraz metali niezelaznych i ich stopéw
O aktywne Co:

— stosowane w metodzie MAG

— spawanie niskoweglowych stali konstrukcyjnych
O mieszanki gazowe Ar + Coz , Ar+ O, Ar+ CO; + O,

— stosowane w metodzie MAG

Uwaga: wydatek gazu ostonowego powinien byé liczbowo 10-12 razy wiekszy niz Srednica drutu
elektrodowego np. dla drutu 0,8 mm powinien on wynosi¢ 8—10 I/min.
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15.4 Zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym

Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania /

napiecie i natezenie / rozréznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym:

Q grubokropelkowy

I — stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych gestosciach pradu i dtugim tuku

— nie zalecany w pozycjach przymusowych

O natryskowy

' — stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu
— nie zalecany w pozycjach przymusowych

U zwarciowy

' —stosowany w metodzie MAG z krétkim tukiem

—zalecany do spawania elementéw o matej grubosci i w pozycjach przymusowych

16 Tabela spoin stosowanych dla metody MIG / MAG

nazwa | przekréjzlacza przed i po wymiary
SEoIy SRl s /mm/ ] b /mm/ | c/mmi ] rimm/ [ o o
b
spoinal| 0k fii
brzezng [ | ey | 004 do1 5-3s r=s
3 . .
spoina | I_F e (g5 | go2
5 =2
spoinal| | do6 | do2
spoina 4-12 | do3
2l
sp«\a}na 4-30 | do3 40-50
spoina 4-30 | @3 | 2-5 40-50
_ 20-30
i vichs 520 | do3 | do3 04
40-60
spoina
p?( >12 do3 do3 40- 60
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16 Tabela spoin stosowanych dla metody MIG / MAG cd.

nazwa | przekrojzlacza przed i po wymiary
spoiny Spawaniu s/mm/ _b/mm/ c¢/mm/ r/mm/ o /°/
N

b 3-30 | do3 | do4 - | 40-60

1/2Y
spoina

K >10 do3 do 4 - 0-60
Spgina >15 | do3 1-3 | 6-8 | 20-25
spoina = I

P L h‘{“t . . =1 do? - 60 -120

. &
spoina 1 >1 do?2 do? - 60-120
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17 Wykaz czesci zamiennych MiniMagster 1500

@ bester .

tylko dla
MiniMagster
1500 SUPER

9] [10] [10fa 11}
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17 Wykaz czesci zamiennych MiniMagster 1500 cd.

[17]18] [19]20]

p
b
m

W

AN
Y

[14] [13]25]
tylko dla
MiniMagster
1500 SUPER

Uwaga:
Dla pétautomatu MAG Power 1500, do aktualnie stosowanego uchwytu spawalniczego /poz.5/, mozna zamoéwié
wyposazenie dodatkowe oraz czesci zuzywajace sie;

koncéwka kontaktowa do drutu stalowego ¢ = 0,6 mm
koncowka kontaktowa do drutu stalowego ¢ = 0,8 mm
dysza gazowa NW 12 do drutu stalowego

dysza specjalna do spawania punktowego

koncéwka kontaktowa do drutu proszkowego ¢ = 0,9 mm
dysza do drutu proszkowego

[23] [24

140.0008.
140.0059.
145.0075.
145.0168.
140.0177.
145.D259.

30



17.1 Wykaz czesci zamiennych MiniMagster 1500N TURBO - code 1000

Poz|Nazwa czesci Symbol Indeks llos¢
1 |zatrzask D-2992-013-1R 2
2 |[pokretto kompletne F32 1158-910-025R 1
3 |tacznik klawiszowy W4.1.8 zielony O/I 1115-270-005R 1
4 [pokretto uniwersalne tK-15 1115-260-038R 1
5 |uchwyt spawalniczy D-4708-002-2R 1
6 [przewdd powrotny D-5578-063-2R 1
7 |lampka sygnalizacyjna LS3N1 z diodg zottg 0917-421-043R 1
8 |koto C-2477-004-2R 2
9 [zespot podajacy B-6713-009-2R 1
10 [rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1

10a [rolka czynna VKO0,9/1,2B BP10099-1 1
11 |rurka elektrodowa D-2664-052-3R 1
12 |tuleja C-1891-001-1R 1
13 |zawodr elektromagnetyczny ELRA 5536 0972-423-004R 1
14 |waz cisnieniowy 5x2 1361-410-005R 2m
15 |przewdd sieciowy D-5578-047-1R 1
16 |dtawik C-4244-376-1R 1
17 |silnik SPM5218P 1111-311-014R 1
18 |$migto Z-51C 1362-210-004R 1
19 |zestaw prostowniczy D-4639-026-1R 1
20 [czujni k temperatury CZOTA-02/96-103°C 1115-769-087R 1
21 |plytka kompletna Us-45S C-3731-373-1R 1
22 |tacznik krzywkowy tK-15/2.4417 1115-260-190R 1
23 |[transformator C-4244-311-1R 1
24 |stycznik + styk pomocniczy Cl 9,220V 1115-212-204R 1

+ CB-NC 1115-212-206R 1
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17.2 Wykaz czesci zamiennych MiniMagster 1500 SUPER - code 1001

Poz|Nazwa czesci Symbol Indeks llos¢
1 |zatrzask D-2992-013-1R 2
2 |[pokretto kompletne F32 1158-910-025R 1
3 |tacznik klawiszowy W4.1.8 zielony O/ 1115-270-005R 1
4 |pokretto uniwersalne tK-15 1115-260-038R 1
5 |uchwyt spawalniczy D-4708-002-2R 1
6 [przewdd powrotny D-5578-063-2R 1
7 |lampka sygnalizacyjna LS3N1 z diodg zottg 0917-421-043R 1
8 |koto C-2477-004-2R 2
9 |zespot podajacy B-6713-009-2R 1
10 [rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1

10a [rolka czynna VKO0,9/1,2B BP10099-1 1
11 |rurka elektrodowa D-2664-052-3R 1
12 |tuleja C-1891-001-1R 1
13 |zawér elektromagnetyczny ELRA 5536 0972-423-004R 1
14 |waz cisnieniowy 5x2 1361-410-005R 2m
15 |przewdd sieciowy 230 V D-5578-047-1R 1
16 |dtawik C-4244-376-1R 1
17 |silnik SPM5218P 1111-311-014R 1
18 |$migto Z-51C 1362-210-004R 1
19 |zestaw prostowniczy D-4639-026-1R 1
20 |czujni k temperatury CZOTA-02/96-103°C 1115-769-087R 1
21 |ptytka kompletna US-45S8 C-3731-373-1R 1
22 [tacznik krzywkowy £K-15/2.4417 1115-260-190R 1
23 |transformator C-4244-334-1R 1
24 |stycznik + styk pomocniczy Cl 9,220V 1115-212-204R 1

+ CB-NC 1115-212-206R 1

25 |tacznik krzywkowy £K-15/4.8392 1115-260-062R 1

26 |przewdd sieciowy 400 V D-5578-122-1R 1
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18 Wykaz czesci zamiennych Midimagster 1600, -1603 i 1800 TURBO

tylko dla
. MidiMagster
1800
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18 Wykaz czesci zamiennych Midimagster 1600, -1603 i 1800 TURBO cd.

tylko dla
MidiMagster

Uwaga:
Dla wszystkich potautomatow MAG Power 1600, -1603, -1800 Dual do aktualnie stosowanego uchwytu
spawalniczego /poz.5/, mozna zaméwi¢ wyposazenie dodatkowe oraz czesci zuzywajace sie;

— koncoéwka kontaktowa do drutu stalowego ¢ = 0,6 mm 140.0008.
— koncéwka kontaktowa do drutu stalowego ¢ = 0,8 mm 140.0059.
— dysza gazowa NW 12 do drutu stalowego 145.0075.
— dysza specjalna do spawania punktowego 145.0168.
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18.1 Wykaz czesci zamiennych MidiMaster 1600 TURBO — code 1004

Poz [Nazwa czesci Symbol Indeks llos¢
1 [transformator gtéwny C-4244-308-1R 1
2 |zestaw prostowniczy PMS-84 1156-112-074R 1
3 |induktor B-4244-023-2R 1
4 |tacznik £K15/4.85S 1115-260-122R 1
5 [lampka LS3P1 0917-421-041 R 1
6 |lampka LS3N1 z diodg zéitg 0917-421-043R 1
7 |[stycznik Cl9, 220V 1115-212-204R 1

+ styk pomocniczy CB-NC 1115-212-206R 1
8 |wentylator MEZAXIAL3141 0873-100-092R 1
9 [przewdd sieciowy D-5578-047-4R 1
10 |koto C-4739-012-2R 2
11 |koto skretne SCP80 1029-660-080R 2
12 |zespot podajacy B-6713-009-2R 1
13 |ukfad sterowania US-458 C-3731-373-1R 1
14 |zawér gazowy ELRA 5536, 230 V 0972-423-004R 1
15 [rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1
16 |uchwyt spawalniczy D-2995-001-1R 1
17 |tuleja C-3891-001-1R 1
18 |rurka elektrodowa D-2664-052-3R 1
19 |przewdd powrotny D-5578-049-5R 1

18.2 Wykaz czesci zamiennych MidiMagster 1603 TURBO- kod 1005

Poz|Nazwa czesci Symbol Indeks llos¢
1 |transformator gtéwny B-4247-341-1R 1
2 |zestaw prostowniczy PTS-60 1156-112-081 R 1
3 |induktor B-4244-023-2R 1
4 [tacznik £K15/8.85S 1115-260-123R 1
5 [lampka LS3P1 0917-421-041 R 1
6 |lampka LS3N1 z diodg zéita 0917-421-043R 1
7 |stycznik Cl 9, 220V 1115-212-204R 1

+ styk pomocniczy CB-NC 1115-212-206R 1
8 |wentylator MEZAXIAL3141 0873-100-092R 1
9 [przewdd sieciowy D-5578-086-1R 1
10 |koto C-4739-012-2R 2
11 |koto skretne SCP80 1029-660-080R 2
12 |zespot podajacy B-6713-009-2R 1
13 |uktad sterowania US-458 C-3731-373-1R 1
14 |zawér gazowy ELRA 5536, 230 V 0972-423-004R 1
15 [rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1
16 |uchwyt spawalniczy D-2995-001-1R 1
17 |tuleja C-3891-001-1R 1
18 |rurka elektrodowa D-2664-052-3R 1
19 |przewdd powrotny D-5578-049-5R 1
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18.3 Wykaz czesci zamiennych Midimagster 1800 TURBO - kod 1006

Poz [Nazwa czesci Symbol Indeks llos¢
1 |transformator gtéwny C-4244-308-2R 1
2 |zestaw prostowniczy PMS-84 1156-112-074R 1
3 |induktor B-4244-023-2R 1
4 [tgcznik £K15/8.85S 1115-260-123R 1
5 |lampka LS3P1 0917-421-041 R 1
6 [lampka LS3N1 z diodg zditg 0917-421-043R 1
7 |stycznik Cl 9, 220V 1115-212-204R 1

+ styk pomocniczy CB-NC 1115-212-206R 1
8 |wentylator MEZAXIAL3141 0873-100-092R 1
9 [przewdd sieciowy D-5578-112-2R 1
10 |koto C-4739-012-2R 2
11 |koto skretne SCP80 1029-660-080R 2
12 |zespdt podajacy B-6713-009-2R 1
13 |uktad sterowania US-45S C-3731-373-1R 1
14 |zawor gazowy ELRA 5536, 230 V 0972-423-004R 1
15 |[rolka czynna V0,6/0,8B BP10083-1 1
16 |uchwyt spawalniczy D-2995-001-1R 1
17 |tuleja C-3891-001-1R 1
18 |rurka elektrodowa D-2664-052-3R 1
19 |przewdd powrotny D-5578-049-5R 1
20 |facznik £K25/1.831 1115-260-185R 1
21 |adaptor D-5578-096-1R 1
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W sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych obawiazuja zapisy
Rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000r. /Dz. U. 00.40.470 z dnia 19 maja 2000r./, a
w szczegollnosci punkty:

Rozdziatl 3 Wyposazenie i materiaty eksploatacyjne

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

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

§ 25.1 Naprawy urzadzen i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez osoby o odpowiednich
kwalifikacjach, natomiast uzytkownicy urzadzehn spawalniczych i osprzetu moga wykonywac tylko biezace
czynnosci konserwacyjne, okreslone w instrukcjach eksploatacyjnych wydanych przez producenta.

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

Rozdziat 4 Kwalifikacje spawalnicze

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

§ 28. Osoby wykonujgce:

1) reczne ciecie termiczne,

2) zgrzewanie

3) reczne lutowanie

4) zmechanizowane i automatyczne wykonywanie prac spawalniczych - powinny wykazaé sie co najmniej
zaswiadczeniem o ukonczeniu szkolenia w zakresie okreslonym w odrebnych przepisach i Polskich Normach.
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