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Wstep

Przed uzyciem sprzetu nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi i stosowac sie do niej w razie potrzeby.
niezbedne do zapewnienia ciggtej bezpiecznej eksploatacji sprzetu.

Przed przystapieniem do uzytkowania lub serwisowania sprzetu nalezy doktadnie przeczytac¢ niniejszg instrukcje obstugi.

Nieprzestrzeganie instrukcji zawartych w niniejszej instrukcji moze spowodowaé uszkodzenie mienia, powazne obrazenia
ciata lub $mier¢.

A W instrukcji obstugi zastosowano nastepujgce ostrzezenia i wazne uwagi:

: ft A . . Niewtasciwe uzycie tego sprzetu moze
Niewtasciwe uzycie tego sprzetu moze spowodowacé . A
[&DANGER powazne lub $miertelne obrazenia WARNING| spowodowac obrazenia ciata lub

uszkodzenie mienia.

x NIEBEZPIECZENSTWO

NiewtasSciwe uzycie tego sprzetu moze spowodowacé

‘Pola magnetyczne mogg wptywac na rozruszniki serca. Osoby noszace rozruszniki serca
trzymaja sie z dala od sprzetu. Osoby noszace rozruszniki serca powinny skonsultowac sie
z lekarzem przed zblizaniem sie do urzadzen. Nie dotykaj zadnych czesci elektrycznych
pod napieciem.
Nos$ suche, bezotworowe rekawice izolacyjne i ochrone ciata. Obwadd zasilania wejSciowego
i wewnetrzny obwéd maszyny sg pod wysokim napieciem, gdy zasilanie jest wtaczone.
Dotykanie czesci elektrycznych pod napieciem moze spowodowaé Smiertelne porazenie
pragdem lub powazne oparzenia. W gniezdzie zasilania wystepuje wysokie napiecie.
Nigdy nie dotykaj zaciskéw przewodéw gota reka.
Upewnij sie, ze kabel zasilajacy jest zgodny z normami krajowymi
‘ lub lokalnymi. Uzywaj wytacznie przewodow/kabli elektrycznych
o odpowiedniej grubosci. Istnieje ryzyko pozaru lub porazenia
pradem w przypadku przecigzenia okablowania budynku —
upewnij sie, ze system zasilania ma odpowiednie parametry,

from themanufacturer.Thereisa risk jest odpowiednio dobrany i zabezpieczony, aby obstugiwac to
forelectricalshockand fire. ‘ urzadzenie.

@ Never disassemble, repair, alter or
rebuild theequipment withoutapproval

Natychmiast wymien przewdd zasilajgcy/przewo6d/kabel — gote

L. R ‘ przewody moga zabi¢. Nie stawaj na przewodzie zasilajacym, nie
Porazenie pradem elektrycznym moze skrecaj go ani nie ciggnij. Czesto sprawdzaj przewéd zasilajacy

’ spowodowac $mieré. Nalezy prawidtowo ‘ wejsciowy i regularnie czy$¢ urzadzenie, aby usungc kurz i brud.

. - 2 ; H : Kazdy zuzyty lub uszkodzony przewdd zasilajacy lub wewnetrzne
UZ|em|9_ten Sprze_t ch_)dme Z 'nStrUkCJQ elementy w duzym zapyleniu moga spowodowac porazenie pradem,
obstugi i normami krajowymi. ‘ zwarcie lub pozar.

Nie nalezy uzywac urzgdzenia do czasu rozwigzania problemu.

. Nie uzywaj urzgdzenia ani nie umieszczaj go w poblizu wody lub w miejscach wilgotnych.
Istnieje ryzyko porazenia pradem elektrycznym lub uszkodzenia urzadzenia.

‘ Nie nalezy uzywac sprzetu w obszarach potencjalnie niebezpiecznych: w poblizu substancji chemicznych, ropy naftowej,
gazu, gornictwa ani w miejscach pracy, w ktérych system zasilania jest w ztlym stanie.

Uzywaj tylko dobrze utrzymanego urzadzenia. Sprawdzaj i konserwuj urzgdzenie pod katem bezpieczerstwa co 12 miesiecy,
w tym czys€ i usuwaj kurz. Napraw lub wymien uszkodzone czesci/kable raz.

Postepuj zgodnie z instrukcja instalacji i obstugi, aby zapewni¢ bezpieczenstwo uzytkownika i prawidtowe
dziatanie sprzetu. Wtasciciel jest odpowiedzialny za zapewnienie, ze sprzet zostat zainstalowany i

L 2 obstugiwany zgodnie ze specyfikacja w dostarczonych instrukcjach. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek straty lub szkody poniesione w wyniku nieprawidtowego lub
niewtasciwego uzytkowania sprzetu.

‘ W razie stwierdzenia nieprawidtowosci nalezy natychmiast przerwac prace urzadzenia. Jezeli z urzadzenia wydobywa sie dym,
nieprzyjemny zapach lub nietypowy hatas, nalezy natychmiast odtgczy¢ przewdd zasilajacy i skontaktowac sie z lokalnym dealerem.
"
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A OSTRZEZENIE

Niewtasciwe uzycie tego sprzetu moze spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia.

. ﬁ
f Sprzet jest przeznaczony wytgcznie do spawania metali. Nie nalezy uzywac sprzetu do innych celéw.
Moze to spowodowac pozar lub porazenie pradem.

¢ Ly4¢ INadmierne uzytkowanie moze spowodowac przegrzanie. Unikaj nadmiernego uzytkowania
! 4

Nigdy nie umieszczaj zadnych materiatéw/przedmiotéw na sprzecie, aby unikng¢ pozaru i porazenia pragdem.
Nie umieszczaj sprzetu na, nad lub w poblizu materiatéw palnych w miejscu pracy.
Latajgce iskry moga powodowac pozary i oparzenia. Nie spawaj tam, gdzie latajgce iskry moga uderzy¢ w materiat tatwopalny.

Przed uzyciem sprzetu przeczytaj instrukcje obstugi. Uzywaj wytgcznie czesci zamiennych dostarczonych
lub zatwierdzonych przez producenta.

sprzetu, ktére moze spowodowac przegrzanie podzespotdw i skrécenie zywotnosci sprzetu.

Postepuj zgodnie z instrukcja instalacji i obstugi, aby zapewni¢ bezpieczenstwo uzytkownika i
prawidiowe dziatanie sprzetu. Wiasciciel jest odpowiedzialny za zapewnienie, ze sprzet zostat
zainstalowany i obstugiwany zgodnie ze specyfikacja podana w instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek straty lub szkody poniesione w wyniku
nieprawidiowego lub niewtasciwego uzytkowania sprzetu.

! INFORMACJA

~

L 2R 2

2

® 0 60 40690 o

Sprzet powinien by¢ obstugiwany przez wykwalifikowany personel, znajacy sie na sprzecie elektronicznym. ﬁ
Nie umieszczaj sprzetu na niestabilnym lub nieréwnym podtozu. Sprzet moze spas¢, powodujgc obrazenia i uszkodzenia sprzetu.

Podczas pracy urzadzenie powinno znajdowac sie w odlegtosci okoto 10 cm od Sciany, aby zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza.

Nalezy unika¢ uzywania sprzetu w srodowiskach o duzej wilgotnosci (powyzej 90%), wysokiej temperaturze (powyzej 40°C), niskiej
temperaturze (ponizej 5°C), w poblizu zrédet wysokiej czestotliwosci, substancji chemicznych i lekow, pary wodnej ze
wzgledu na kondensacje, zapylenia lub wibracji.

Upewnij sig, ze napiecie i czestotliwosc zasilania obiektu sg takie same, jak podano na tabliczce znamionowe;.
Przewdd zasilajgcy musi mie¢ odpowiedni rozmiar i wartoS¢ znamionowa.

Polgczenie miedzy gtownym zrédiem zasilania a urzgdzeniem powinno by¢ mozliwie najkrétsze.

Do czyszczenia sprzetu nalezy uzywac suchej Sciereczki.

Nie zapomnij zabra¢ z powrotem wszystkich narzedzi/przedmiotéw naprawczych wewnatrz sprzetu po naprawie/konserwaciji,
takich jak $ruby, nakretki lub nakretki. Pozostawione metalowe przedmioty wewnatrz sprzetu moga spowodowac uszkodzenie sprzetu.

Podczas obstugi urzadzenia nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi.

SprawiliSmy, ze instalacja i obstuga sg szybkie i tatwe. Prosze obstugiwac przyciski i przetaczniki delikatnie rekami, tylko jednym
przyciskiem na raz. Czuly obwdd sterujacy zostanie uszkodzony, jesli przyciski zostang nacisnigte twardym
I ostrym przedmiotem, takim jak Srubokret lub dtugopis.

Wytaczaj caly sprzet, gdy z niego nie korzystasz.

Postepuj zgodnie z instrukcja instalacji i obstugi, aby zapewni¢ bezpieczennstwo uzytkownika i

prawidiowe dziatanie sprzetu. Wiasciciel jest odpowiedzialny za zapewnienie, ze sprzet zostat zainstalowany
i obstugiwany zgodnie ze specyfikacja podana w instrukcji. Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ci

za jakiekolwiek straty lub szkody poniesione w wyniku nieprawidtiowego lub niewtasciwego uzytkowania
sprzetu.




Symbole i definicje

Maksymalny
A I znamionowy I %
Ampery 1max pradzasilania On Procent
Volt I Maksymalny efektywn: O .
V Y Teff  ragzasilania off ( ) Wazrasta
: iefioch -
I 5 Znamionowy I P Stopieriochrony @ Uziemienie %& Polacznienie
prad spawania liniowe
Mocznamionowg Nie 6 &
S 1 iloczynunapiecia 1 ‘\, Jednofazowy @ ierdbtego IS LuzZznamiseczka
ipradu (kVA) tarczy
Nagaje siﬁdo
niektoryc Wyregulujci$nienie
H 2 Hertze X Cyklpracy S niebezpiecznych 7\ po)\,/vie%rzajlgazu
lokalizacji + -
B === Pradstaty . @ Automatyczne
1 Napieciepierwotne Wejscie
l | Znamionowe napiecid b_ Pradstaly —@ WejscieV @ Recznie
0 bezobcigzenia
Przeptyw
2  Standardowy Temperatura powietrza
napiecie
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Akcesoria i czesci zamienne

Pull hammer

Vertical spot welding

Manual cupule
NO.FO019

Welding gun
NO. F020

P atic vac . 1
nenmetie VdLuunIl\'()L.ul?(;‘OlC NO. F002 pull hammer NO.F003
D_—-e— Claw puller ——= Hook Wriggle
NO. F004 NO. FOO5 AR NO. F006

== Carbon Cod Spot welding electrode Carbon rod adaptor
NO. FOO7 — i NO. F008 L= NO. F009
= Waveform electrode tip —— Washer adaptor Electrode holder
NO. FO10 NO. FO11 - NO. FO12
\C Trianger washer adaptor : D Front part of puller A\ Triangle wasler
: NO. F013 NO.FO14 NO. FO15

" _ﬁl

Stud Washer ! l Ground wire clamp
NO.F016 NO. FO17 | NO. F018

Front wheel
NO. F021

Back wheel
NO. F022

Circuit board
NO. F028

Doe ¥

Control transformer
NO. F025

Uwaga:

1) Istnieje mozliwo$¢ zamowienia opcjonalnych akcesoriéw i komponentéw

wymienionych powyzej.
2) Model i numer czesci wymagane przy zamawianiu czesci u lokalnego

dystrybutora.
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1-Specyfikacja

Napiecie wejsciowe

220V 50/60Hz

Napiecie wyjéciowe  AC6V-10V Carbon rod heating

AC1V-12V Washer fusion

AC1V-13V Butt weld

Moc wejsciowalnput power 12Kw
Maksymalny prad natychmiastowy 4000A
Prad wejSciowy 30A
Spos6b dziatania Ciagty
System regulacji czasu 10-99ms
Miejsce operacji Bezstopniowy
Gruboséspoiny zjednejstrony 0.6+1. 2 (mm)
Urzadzenie z kubetkiem
prézniowym 190kg

_ 37.5%640%940 (mm)
Rozmiar 220%390%320 (mm)
Waga 14.5kg/21kg

Zdjecie Opis Czas(s) Moc
JL Wyciaganie spoiny punktowej 0. 01-FFF 25-FF
l Spawanie podktadek tréjkatnych 0. 01-FFF 25-FF
O Spawanie podktadek 0.01-FFF 25-FF
i Spawanie podkiadek OT 0. 01-FFF 25-FF
QL Sptaszczanie wysokich punktéw 0. 01-FFF 25-FF
Jé Kurczenie sie preta weglowego FFF 25-FF
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2. Cykl pracy i przegrzanie

Cykl pracy to procent 10 minut, w czasie ktérych jednostka moze spawac

przy obcigzeniu znamionowym bez przegrzania. Jesli jednostka sie przegrzeje,
wyjscie zostaje zatrzymane, a wentylator chtodzacy uruchamia sie.

Odczekaj pietnascie minut, az jednostka ostygnie.

Zmniejsz natezenie pradu lub cykl pracy przed spawaniem.

ey —)@l—) @ — (D

Przegrzanie Zatrzymanie Poczekaj 15minaz Zmniejsz natezenie Zacznijprace
pracy urzadzenie sie pradu lub zmniejsz ponownie
schtodzi wspotczynnik
wypetienia
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3-Instalacja maszyny

1) Otworz opakowanie i znajdz instrukcje obstugi.

2) Sprawdz dostarczone akcesoria zgodnie z listg pakowania dotgczong
do niniejszej instrukciji.

3) Prawidtowo zainstaluj ten sprzet zgodnie z ponizszym schematem.
Sprawdz urzadzenie pod katem jakichkolwiek problemow.

Jesli tak, skontaktuj sie z lokalnym dystrybutorem lub agencjg serwisowa.
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4 \WWybor lokalizacji4 ‘S e | ecting a L ocation

1) Wybierz wtasciwag lokalizacje, w ktérej umiescisz jednostke

2) Okresl dtugosc¢ przewodu zasilajgcego zgodnie z rzeczywistymi wymaganiami
eksploatacyjnymi. Upewnij sie, ze przewdd zasilajgcy

ma Srednice co najmniej 6 mm.

3) Nie przesuwaj i nie uzywaj urzgdzenia w miejscu, w

ktorym mogtoby sie przewrdcic.

4) Przenie$ urzadzenie za pomocg wdzka lub uchwytu.

Nie ciggnij za sznurki, aby je przeniesc.
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5 Podtgczanie zasilania wejsciowego

Zasilacz musi mie¢ uziemienie. Spawarka musi by¢ réwniez podtaczona do wytgcznika obwodu.

1,

1. Przewdd zasilajacy (nie wezszy niz 6 mm, miedziany).
2. Zabezpieczenie nadpradowe.
3. Odtaczyc zaciski linii urzgdzenia.

2 4. Przewod uziemiajacy, przewody wejsciowe L1/L2.

B podigczenie iinstalacja zasilania musza spetniac¢
wszystkie normy krajowe i lokalne (musi by¢
zainstalowany wytgcznik automatyczny).
Instalacje moga wykonywac wytacznie osoby wykwalifikowane.

B Przed podtgczeniem przewodow wejsciowych do urzadzenia
nalezy odtgczyc i zablokowac/oznaczy¢ zrodto
zasilania wejsciowego.

L1 B Wybierztypirozmiar zabezpieczenia nadpragdowego.
2

L
B Zamknij i zabezpiecz drzwinaurzgdzeniu odtgczajgcym.
Usun urzadzenie blokujgce/oznaczajace i ustaw
przetacznik w pozycji ,wtgczone”.
Zasilacz musi mie¢ uziemienie.
Spawarka musi by¢ réwniez podtagczona do
wytgcznika obwodu.
1

Maszyna musiby¢ prawidtowo uziemiona,
aby zapobiec przypadkowemu porazeniu pradem.

Jesli musisz otworzy¢ obudowe maszyny (codziennie po pracy),
upewnij sie, ze zewnetrzne zrodto zasilania jest wytgczone,
a urzadzenie jest wylgczone.
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Operacja

1 -Sterowanie
7
1
10
8
9
o
2
4 3
6
15 16 17
O 4
1iJ 12
1. Ekran LCD I . :
. , - Nacisniecie dwach przyciskow ,Weld Time—Up” i
2. Moc spawania— w ddt , Weld Program Selection” jednoczesnie spowoduje powrét
3. Moc Spawania— w gére do elIJ(‘;,taNier’\domyélnych. - g/aciéniecie dvsveléch przyci es(lj<éw »
i 5 Weld Power —Up” i ,,Manual/Automatic Selection” jednoczesnie
451. gii $%$:g_ VWV gg*re spowoduje przelglczenie migdzy jezykiem angielskir{w i chinskim.
6. Wybodr programu spawania ] _
7. Wskaznik przegrzania Wybor programu spawania:
8. Spawanie reczne Szybkie nacisniecie: Przesuniecie ikony w prawo
9. Spawanie automatyczne Nacisniecie i przytrzymanie: Przesuniecie ikony w lewo
10. Wybor reczny/automatyczny
11. WyjScie kabla uziemigjgcego
12. Wyjscie kabla pistoletu spawalniczego
13. Gniazdo kabla pistoletu
14. Spust kabla pistoletu
15. Spawanie podktadek
16. Wysokie skurczenie punktowe
17. Skurcz preta weglowego
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2. Bron i adaptery spawalnicze

< 1
o O
o o 1. Uchwytelektrody
2ANyzwalacz
o O

Aplikacje jednostronne

r—
pe—

—

| a— L W
=q il =

Pretweglowy kurczacy sie

Spawanie podktadek

Spawanie kotkow

Spawanie drutem falistym

Mtotek dowyciggania
punktowego

Podtgczenie przewodu ujemnego

5Dokrecuchwyt

1.Przyspawaj2podktadkido
metalowego elementuobrabianego,
takbliskomiejsca spawania,
jaktomozliwe.

2\Wi6z przewodujemny
do przyspawanychpodktadek

Il b

3Umieszczono uchwyt
napodktadkachspawanych

statytrzonek

6 4 Zainstalowano
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3-Operacja

a, Podktadka spawalnicza

%%—»

FO17+F011+F020

Podigcz ujemny przewdd zewnetrzny Podtacz adapter podktadkido Ustaw prawidiowe natezenie pradu.
doczystegoiwolnegoodfarby pistoletu spawalniczego i

miejsca nametalowym elemencie dokre¢, a nastepnie zamontuj

obrabianym, jak najblizej podk%aake.

miejsca spawania.

) Pod katem okoto 90° do wgniecenia. Zdejmij pistolet spawalniczy.
Ustaw prawidtowy czas. Wywieraj nacisk i nacisnij spust. Zaczep podktadke za pomocg miotka.
Przesun miotek w przeciwnym kierunku,
abywyciagna¢ wgniecenie.

Uwaga:

1 Ustawienie zbyt wysokiego natezenia pradu lub zbyt dugiego czasu moze spowodowac uszkodzenie powierzchni
przedmiotu obrabianego (karoserii pojazdu). Przed rozpoczeciem rzeczywistych operacji nalezy zespawac

inne przedmioty obrabiane w celu prze¢wiczenia.

2 Ustawienie prawidtowego natezenia pradu i czasu zgodnie z gruboscia przedmiotu obrabianego.

3 Kontynuowanie innej operacji jest mozliwe po zakonczeniu tej procedury.

W przeciwnym razie nalezy wylaczy¢ zasilanie gtéwne iwytgczy¢ urzadzenie.
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3. Dziatanie

b ‘Tréjkatna podkiadka spawalnicza

o %=

FO03+F020
Podtacz ujemny przewéd zewnetrzny Polacz podkiadke tréjkatng za Ustaw wiasciwy prad.
do czystego i wolnego od farby pomoca miotka spawalniczego.

miejsca na metalowym elemencie
obrabianym, jak najblizej miejsca
spawania.

Pod katem okoto 90° do wgniecenia Przesuwaj mtotek w przeciwnym

Ustaw prawidtowy czas. emokoto 90° do . , : .
wywrzyj nacisk i nacisnij spust. kierunku, aby usunac wgniecenie.

Uwaga:

1 Ustawienie zbyt wysokiego natezenia pradu lub zbyt dlugiego czasu moze spowodowac uszkodzenie powierzchni
przedmiotu obrabianego (karoserii pojazdu). Przed przystapieniem do faktycznej pracy nalezy zespawac inne
przedmioty obrabiane w celu ¢wiczenia.

2. Ustawienie prawidtowego natezenia pradu i czasu w zaleznosci od grubosci przedmiotu obrabianego.

3. Spawanie podktadek trojkatnych moze zastgpi¢ spawanie podktadek.

Moze ono usung¢ wgniecenie bezposrednio po spawaniu.

4. Kontynuowanie innej operacji jest mozliwe po zakonczeniu tej procedury.

W przeciwnym razie nalezy wylaczy¢ gtéwne zasilanie iwytgczy¢ urzadzenie.
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3. Dziatanie

C ‘Pret weglowy do ogrzewania

%%—»

FO07+F009+F020 Ust - esenie brad
Podtgcz ujemny przewdd zewnetrzny Podtgcz pretweglowy i adapter staw prawidiowe natezenie pradu.
do czystego iwolnego od farby preta weglowego do
miejsca na metalowym elemencie pistoletu spawalniczego.

obrabianym, jak najblizej
miejsca spawania.

-

Ustaw prawidtowy czas.

—

Za pomoca zimnej wody lub mokrej
szmatki schtodz rozgrzany obszar, co
spowoduje, ze rozciggniety panel
skurczy sie jak zwykle.

Pretweglowy obracany zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara w
celu podgrzania rozciggnietego
panelu

Uwaga:

1 Ustawienie zbyt wysokiego natezenia pradu lub zbyt dlugiego czasu moze spowodowac uszkodzenie powierzchni
przedmiotu obrabianego (karoserii pojazdu). Przed przystapieniem do faktycznej pracy nalezy zespawac inne
przedmioty obrabiane w celu ¢wiczenia.

2. Ustawienie pradu elektrycznego i pradu w zaleznosci od teksturowanego przedmiotu.

3. Kontynuowanie innej operacji jest mozliwe po zakornczeniu tej procedury.

W przeciwnym razie nalezy wylaczy¢ zasilanie gtdwne iwytgczyc urzadzenie.
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3. Dziatanie

d‘Forma drutu spawalniczego

%%—»

FO06+F010+020
Podtacz ujemny przewdd zewnetrzny Podtacz koncowke elektrody Ustaw wtasciwe natezenie pradu.
do czystego iwolnego od farby drutowej do pistoletu spawalniczego.

miejsca na metalowym elemencie
obrabianym, jak najblizej miejsca

spawania.

Ustaw wiasciwy czas. Pot6z drutfalisty poziomo nawgnieceniu, Podtacz wyciggacz haka z miotkiem
pod katem okoto 90° do drutu Sciggajacym. Zaczep drutfalisty
falistego. Wywieraj nacisk i przesun miotek, aby wyciggna¢
i nacisnij spust. wgniecenie.

Uwaga:

1 Ustawienie zbyt wysokiego natezenia pradu lub zbyt dugiego czasu moze spowodowac uszkodzenie powierzchni
przedmiotu obrabianego (karoserii pojazdu). Przed przystapieniem do faktycznej pracy nalezy zespawac

inne przedmioty obrabiane w celu éwiczenia.

2 Ustawienie prawidtowego natezenia pradu i czasu w zaleznosci od grubosci obrabianego przedmiotu.

3. Kontynuowanie innej operacji jest mozliwe po zakonczeniu tej procedury.

W przeciwnym razie nalezy wylaczy¢ zasilanie gtéwne iwytgczy¢ urzadzenie.
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3. Dziatanie

e, miseczki

Manualna kornicéwka sterownicza:
1 -Podtacz reczng miske z mtotkiem pociggowym

2. Wcisnijreczng miseczke, aby zablokowac
ja na wgnieceniu.

3. Przesun miotek w przeciwnym kierunku,
aby usung¢ wgniecenie.

N

Pneumatyczna przyssawka prézniowa:

1. Podtacz doptyw gazu/powietrza do adaptera miseczki.

2. Otwérz zawor, przyklejajac miseczke do wgniecenia

3. Przesun miotek w przeciwnym kierunku,
aby wyciggna¢ wgniecenie
4. Kubek odpada po zamknieciu zaworu.
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1. Widok rozstrzelony
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Ptytka kontrolna
Gtowny transformator

\_ Transformator sterujacy

/

Ptytka kontrolna

Transformator sterujacy

Ptytka drukowana
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KONSERWACJA

2 ‘Rozwigzywanie probleméw

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Brak wyjscia
spawalniczego

(1)Podtaczone zasilanie nieprawidtowo

(2)Wytacznik zasilaniaw
pozycjiwytaczonej

(1)Podtaczzasilanie zgodniez
instrukcjaproducenta.

(2) Ustawwytacznikzasilania
pozycji,wtgczone”

Wyzwalacz nie dziata

(1)Wyzwalacz uszkodzony

(2)Uszkodzony przewdéd sterowaniabronia.

(3)Luznawtyczkaprzewodu sterujacego.
(4)Przetaczniktrybuw prawidtowejpozyciji

(1)Wymienspust.

(2) Podtaczponownielubwymien,
jeslitokonieczne
(3)Podtgczponowniewtyczke
przewodusterujacego.

(4)Ustaw przetgcznik trybuw
prawidtowejpozycji

Stabe spawanie

(1)Zbytniskienatezenie pragdu
(2)Czasspawaniajestzbytkrotki.

(3)Przewdd zasilajgcy nie spetniat
wymagan.

(4) Stabykontaktzacisku uziemiajgcego.

(1)Zwigksz ustawienie natezeniapradu
(2)Zwieksz ustawienie czasu.
(3)Wymien przewddzasilajacy.

(4)Zmienlokalizacje zacisku
uziemiajgcego.

(1)natezenie praduwyjsciowegojestzbyt
wysokie.

(1)Zmniejszustawienie natezeniapradu.

Przedmiot przebijajqcy (2)Zbytdiugiczas. (2)Skrécczasspawania.
(3)Zly kontaktkoricowkielektrody (8)Usunacpowtokez materiatui
zmniejszy¢ dodanecisnienie.
(1) Sworzenweglowodoru naprecie lub
elemencieroboczymjestbrudny (1)Wyczys$éspawanymateriat
. (2)Wtasciwe natgzenie praduiczas (2)Ustawnatezenie praduiczas
Pret We,glowy pracuje odpowiednio dogrubosciprzedmiotu
. S obrabianego.
niestabilnie g
H (1)Zatyczkaspustowajestwytgczona. (1)Sprawdzprzewod sterujacy
J ed nOStka p rzeStaJ € pistoletemiwtyczkespustu.

pracowac podczas
pracy

(2) Przewdd sterujacy pistoletemuszkodzony |

(3)Przegrzanie.

(2)Poczekaj, aztemperaturasieobnizy.
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Montaz

Uchwyt na mtotek

Aluminiowa rgczka

Lewy przedniwspornik

No. Name No. Name No. Name No. Name

@ Gorka potka @ Uchwyt éciagacza @ Raczka Prawy przedniwspornik
@ Lewe wsparcie @ Btotnik kota @ Uchwyt na narzedzia @ Oska

@ Prawe wsparcie Podktadka @ Ptyta przednia Dolna pétka

@ Uchwyt @ Koto Srodkowa potka Kétko z hamulcem
() (15
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