Cykl pracy i zabezpieczenie przed przegrzaniem.

Cykl pracy urzadzenia jest procentowanym podziatem 10 minut na czas, przez ktdry urzgdzeniem
mozna spawac ze znamionowg wartoscig pradu spawania, bez jego przegrzania, i konieczny czas przerwy
W pracy.

Wydtuzenie cyklu pracy pétautomatu moze spowodowaé jego uszkodzenie!

np. 60% cykl pracy

DR~ D

6 minut spawania 4 minuty odpoczynku

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

Przygotowanie potautomatu do pracy MidiMagster 1500 TURBO i MidiMagster 1800
TURBO

Przytaczanie do sieci zasilajacej
= Przyfaczanie poétautomatu do zasilajgcej sieci energetycznej oraz wigczanie do systemu ochrony
przeciwporazeniowej powinno by¢ zgodne z normg arkuszowg PN-E — 05009 pt. ,Instalacja
elektryczna w obiektach budowlanych”.
= Gniazdo przytaczeniowe powinno posiadac¢ zacisk ochrony przeciwporazeniowe;j.
= Przed przytgczeniem poétautomatu do sieci zasilajgcej upewnic sie czy wytacznik gtéwny jest w
pozycji /wytgczonej/ .
Wybodr napiecia zasilania dla MidiMagster 1800 TURBO
=  Péfautomat MidiMagster 1800 TURBO przystosowany jest do wspotpracy z siecig TN-C-S z
zabezpieczeniem bezpiecznikami zwtocznymi | = 20 A przy zasilaniu sieci 400 V i | = 25 A przy
zasilaniu 230 V.
= Zmiany napiecia zasilania mozna dokona¢ za pomocg przetgcznika napiecia zasilania, dostepnego po
otwarciu komory podajnika drutu elektrodowego.
= Zastosowano blokade zapobiegajgcg pomytkowemu przetgczaniu — przed zmiang napiecia zasilania
nalezy wykrecié wkrety A i B, a po zmianie napiecia, zamieni¢ je miejscami i wkrecié ponownie.



= Przed przytgczeniem potautomatu do sieci zasilajgcej upewnic¢ sie, czy przetgcznik zataczenia
zasilania /zmiany napiecia spawania jest w pozycji 0 /wytgczony/.

widok pétautomatu po otwarciu komory podajnika

: . j o
przetacznik napiecia ’
zasilania 400V-0-230V

podajnik drutu
elektrodowego

Uwagal

Urzadzenie przystosowane jest do zasilania z sieci, ktdra na przytgczu ma zainstalowane tréjfazowe 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-klockowa jest
niedopuszczalna gdyz, grozi to porazeniem pragdem elektrycznym i moze spowodowac uszkodzenie
urzadzenia.

Podt3aczanie gazu ostonowego.

W celu podtaczenia gazu ostonowego wykonac¢ nastepujaca czynnosci:

- po ustawieniu butli na pétce od strony $cianki tylnej, zabezpieczy¢ jg przed przewrdceniem sie za pomocg
tancucha

- zdjac¢ ostone zaworu butli z gazem ostonowym

- nakrecié reduktor gazu na butle za pomocg klucza 30 mm

- podtaczyé reduktor gazu z pétautomatem Mini-, MidiMagster wezem cisnieniowym doprowadzajgcym
gaz, uzywajgc do tego opaski zaciskowe;.

Zaktadanie drutu elektrodowego do podajnika

W celu zatozenia drutu elektrodowego wykona¢ nastepujace czynnosci:

- zdja¢ pokrywe podajnika

- upewnié¢ sie czy rowek rolki napedowej podajnika odpowiada sSrednicy 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 dopasowaé rowek
poprze odwrdécenie rolki.

- natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na tuleje w ten sposdb zeby koniec drutu znajdowat sie w dolnej
czesci szpuli
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Dla unikniecia poplatania drutu elektrodowego w pétautomacie MiniMagster na ptycie tylnej, znajduje sie

mechanizm dociskowy do hamowania szpuli, natomiast w pdétautomatach serii MidiMagster, tuleja do

szpuli wyposazona jest w uktad hamujgcy. Jego regulacja odbywa sie przez obrét sprezyn znajdujgcych sie

wewnatrz korpusu tulei.

- stepic¢ koncéwke drutu elektrodowego

- wprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku

- wprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu

- opusci¢ ramie rolki dociskajgcej i zatrzasngé je za pomoca regulatora sity docisku, a nastepnie wigczyé

zasilanie pétautomatu

- z uchwytu spawalniczego wykreci¢ koricéwke kontaktowg; nastepnie nacisngé na nim przycisk sterujacy -

podczas tego testu drut elektrodowy powinien przesuwac sie w kierunku koncéwki uchwytu

- po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu spawalniczego /okoto 20 mm/ zwolnié

przycisk uchwytu i nakreci¢ koncéwke kontaktowa ponownie

- prawidtowo wyregulowad site docisku rolki: docisk za maty — rolka napedowa $lizga sie po drucie ; docisk

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

zwieksza docisk, obrot regulatora w lewo — zmniejsza docisk.

Zmiana polaryzacji napiecia wyjsciowego dla MiniMagster

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

Widok polautomatu po otwarciu komory podajnika

listwa zmiany
polaryzacji napiecia

podajnik drutu
elektrodowego

Spawanie z ujemng polaryzacja (DC-)

Przewody dochodzgce do listwy nalezy zamienié miejscami tj. przewdd uchwytu spawalniczego podtgczyc
do zacisku ujemnego, a przewdd powrotny do zacisku dodatniego. Jest to konfiguracja przewidziana do
spawania drutem proszkowym.



Czynnosci koricowe

Potgczy¢ 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 potautomatu do gniazda zasilania sieci energetyczne;.
Witgczyé zasilanie pétautomatu wigcznikiem gtdwnym, co sygnalizowane jest zaswieceniem sie
lampki sygnalizacyjnej.

Zatozyc drut elektrodowy do podajnika.

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

Zachowujgc stosowne przepisy bhp mozna przystgpi¢ od spawania.



- prawidtowo wyregulowac site docisku rolki: docisk za maty — rolka napedowa $lizga sie po drucie ; docisk
za duzy drut jest skrawany przez rolke napedows, lub blokuje sie w pancerzu; obrét regulatora w prawo —
zwieksza docisk, obrot regulatora w lewo — zmniejsza docisk.



