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PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE
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OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU i ZAKAZU

NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU

ELEKTRYCZNEGO
NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH

A NIEBEZPIECZENSTWO
WYBUCHU

NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ

NAKAZ NOSZENIA REKAWIC
OCHRONNYCH

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU

NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

NAKAZ NOSZENIA OKULAROW
OCHRONNYCH

ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM

N .
L‘f NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ
)

ZABRONIONE JEST UZYWANIE ZRODEA
SPAWALNICZEGO (SPAWARKI) 0SOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA
0SOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE

ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH

ZAKAZ UZYWANIA 0SOBOM
NIEAUTORYZOWANYM

SYMBOL UTYLIZACJI ODPADOW
APARATURY SPAWALNICZE
ZABRANIA SIE LIKWIDOWANIA TEGO
TYPU ODPADOW NA WEASNA REKE
OBOWIAZKIEM UZYTKOWNIKA JEST
SKIEROWANIE DO AUTORYZOWANYCH
0SRODKOW GROMADZACYCH ODPADY
SPAWALNICZE
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UWAGA NA CZESCI RUCHOME

NIE WKEADAG RAK DO OBSZAROW Z
ELEMENTAMI ROBOCZYMI
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URZADZENIE ELEKTRYCZNE PRZEZNACZONE DO REZYSTANCYJNEGO SPAJANIA BLACH STALOWYCH | AKCESORIOW METALOWYCH.
UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “zgrzewarka” w okresleniu zrodta spawalniczego.

1. Ogolne zasady bezpieczeristwa
Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania zgrzewarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

ﬁ - Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem zgrzewania; w niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
zgrzewarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu roboczego, nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Zgrzewarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewod neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywa¢ maszyny w $rodowisku wilgotnym lub mokrym, lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie zgrzewac pojemnikow, konteneréw lub przewodow rurowych, ktdre zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywa¢ w ich poblizu.
- Nie zgrzewat zbiornikéw pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajduja sie odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparéw
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i
czasu trwania samego procesu spawania (zgrzewania).
- Przechowywac butle z dala od Zrodet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).
- Nie przeprowadzac operacji zgrzewania w bliskim kontakcie z elementami tatwopalnymi, ze wzgledu na powstawanie iskier.

- Zastosowac odpowiedniq izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (sq dostepne). W

tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich okularéw ochronnych. Nosi¢ odpowiednig

ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na dziafanie ciepta. Uwazaé na rozgrzane powierzchnie, nie dotykaé koricowek roboczych
oraz elementu podczas obrobki, jak i zaraz po skoriczonej pracy.




- Przeptywajacy prad zgrzewania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowaé odpowiednie
$Srodki ochronne w stosunku do 0s6b stosujacych te urzadzenia. Na
przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywana jest zgrzewarka. Niniejsza zgrzewarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sig
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewoddow spawalniczych wokét ciata.

- Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sig z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe, od spawanego ztacza.

- Nie pracuj w poblizu zgrzewarki, nie siadaj lub nie opieraj sie o nia podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 200mm).
- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu zgrzewania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE ZGRZEWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé zawsze w obecnosci innych osab przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE, wkfadania rak miedzy elektrody uchwytu roboczego; podczas pracy sifa docisku elektrod moze spowodowac zmiazdzenie
dfoni/palcow, co w konsekwencji moze doprowadzi¢ do trwatego uszczerbku na zdrowiu!
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI ROBOCZYMI: podczas pracy z wieksza iloScia maszyn, na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie, moze powstawac niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
r6znymi uchwytami elektrody lub uchwytami roboczymi, o wartoci mogacej osiaga¢ podwojna warto$¢ graniczna dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonaé pomiary z zastosowaniem odpowiednich $rodkow, aby okreslié czy istnieje zagrozenie i czy moga
zostac zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawié zgrzewarke na rownej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie zgrzewarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodéw rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia maszyny.
NALEZY WYKONYWAC PO WYLACZENIU ZGRZEWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA!

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
ﬁ Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  Zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbirki odpadow.




2. Dane techniczne

Model
SPOT-25T
Parametry
Napiecie zasilania [V] 2~400
Czestotliwosc¢ [Hz] 50
Sprawnos$¢ wew. urzadzenia [%] 80
Moc znamionowa [kVA] 25
Znamionowy cykl pracy [%] 20
Napiecie jalowe [V] 2.25+3.58
Prad znamionowy [A] 63
Regulacja czasu zgrzewania [s] 0.009.99
Regulacja zgrzewania 4 stopniowa
Grubosé zgrzewanych blach [mm] maks. 3.5+3.5
Glebokos¢é ramion [mm] 500*
Chiodzenie WC (chtodnica)**
Wydajnos¢ przeplywu cieczy w
ukiadzie [I/min] ?
Stopien ochrony P21
Waga [kg] 100
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C63
Modele podobne -

Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego zrodto moze wytworzy¢ odpowiednia ilos$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Jesli nastapi przegrzanie, czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.

* Odlegtos¢ od zottej piyty do elektrod roboczych
** \Wymagana jest zewnetrzna chtodnica do poprawnego dziafania.

=@ —»@l—» % @

Przegrzanie Przerwac prace Odczekac ok. 15 minut Zmniejszyc prad Ponowna praca
na ostygnigcie maszyny lub intensywnosc
uzytkowania




3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zgrzewarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (zgrzewanie rezystancyjne) jest
niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY ZGRZEWARKA JEST
WYLACZONA ORAZ NIEPODPIETA POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

3.1. Instalacja urzadzenia

Przygotowanie
Rozpakowat urzadzenie i zamontowat niepodtaczone czesci znajdujace sig w opakowaniu. Sprawdzi¢ kompletno$¢ zestawu.

Sposdb podnoszenia urzadzenia
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie urzadzenia
Postawi¢ zgrzewarke na ptaskiej, pozbawionej wibracji powierzchni. Unika¢ wszelakiej wilgoci oraz nie stawia urzadzenia na dziatanie
promieni stonecznych.

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu otworu wejéciowego i wyjéciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sig zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownocze$nie nalezy upewni sie, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot zgrzewarki.

WAZNE! Ustawic na ptaskiej powierzchni o nosnosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unikna¢ wywrdcenia lub przesunigcia.

3.2. Podfaczenie do sieci

Podtaczenie do sieci zasilajacej:
« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta
odpowiadaja napigciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowa¢ wytaczniki roznicowopradowe typu C dla urzadzen
jednofazowych, tréjfazowych i migdzyfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej poditaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowac sig z przedsigbiorstwem
zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 400V (z napiecia miedzyfazowego) nie jest wyposazone fabrycznie w
przewdd zasilania.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny
wytacznik. Zaleca sig, aby upewnic sig, ze w sieci jest zamontowany odpowiedni wytacznik nadmiarowo-
pradowy.

Odpowiedni przewdd zasilajacy powinien by¢ podpiety do gniazd zasilajacych urzadzenia oraz do
wtyczki zasilajacej.

Dwie 2yty zasilajace podpina sie pod dwa bieguny trojfazowej sieci zasilajace;.

Trzecia zyfa (26tto-zielony) jest przewodem uziemiajacym i nalezy ja podtaczy¢ do zera ochronnego.
UWAGA! Przekroj przewodu zasilajacego nie powinien by¢ mniejszy, niz 10mm?




Podtaczy¢ przewody L1 oraz L2 do gniazd fazowych zgrzewarki (7). Na zdjeciu pokazane w miejscu opisanym ,INPUT AC 400V 2PH”.
Kolejno$¢ podpigcia faz nie ma znaczenia.
Nizej znajduje sie gniazdo pod przykrecenie przewodu ochronnego (8).

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!

3.3. Opis elementéw zgrzewarki

PRZOD: TYt:

1 - gorne ramie z elektroda robocza 6 — $ruba dociskowa

2 — dolne ramig z elektroda robocza 7 — gniazdo zasilania fazowego

3 — gtéwny przetacznik pracy 8 — gniazdo przewodu ochronnego
4 — pedat roboczy 9 — mikro wiacznik urzadzenia

5 - TIMER czasu zgrzewania 10 — krdciec wlotowy cieczy

11 — kréciec wylotowy cieczy




3.4. Pierwsze uruchomienie

Po prawidtowym podtaczeniu urzadzenia, mozna przystapi¢ do pierwszego uruchomienia zgrzewarki. W tym celu niezbedne jest podtaczenie
uktadu chtodzacego, bazujacego na zewnetrznej jednostce (zewngtrzna chiodnica). Odpowiednie kro¢ce doprowadzajace oraz odprowadzajace
ciecz z uktadu znajduja sie z tytu zgrzewarki. Zestaw wezykéw od chtodnicy nalezy wpiaé w odpowiednie krocce.

Wezyk doprowadzajacy ciecz podtaczy¢ do kroéca WATER IN (10), natomiast wezyk odprowadzajacy ciecz do krééca WATER OUT (11).

WAZNE! Chiodnica wraz z zestawem wezykéw wodnych jest niezbgdna do prawidtowego funkcjonowania urzadzenial W przypadku
niezastosowania zewnetrznej chtodnicy, istnieje duze ryzyko uszkodzenia zgrzewarki!

UWAGA! Chiodnicy nie ma fabrycznie w zestawie! Nalezy ja dokupi¢ oddzielnie.
Mozna zastosowaé chtodnice IDEAL (odpowiednio kody: WRA-300S lub WRA-310S).

Ustawi¢ ramiona robocze zgrzewarki wraz z elektrodami dociskowymi. Ramiona ] u
powinny by¢ wzgledem siebie mozliwie réwnolegle. Przytozy¢ zgrzewany element
pomigdzy elektrody robocze i sprawdzic, czy ,schodza” sig w jednym punkcie.
Dostosowa¢ wysokos¢ elektrod. Poluzowa¢ $rubg kluczem imbusowym i przesuna¢
elektrode w razie potrzeby (A).

3.5.  Proces zgrzewania
Proces zgrzewania nalezy przeprowadza¢ dopiero po podtaczeniu chtodnicy!

Operacja zgrzewania:
1) Dostosowat ramiona robocze do zgrzewanego detalu (wysoko$¢ elektrod).
2) Ustawi¢ czas zgrzewania na TIMERZE (5). Czas ustawia sie przetacznikami ,+/-,,.

. Odpowiednio: + to czas ,w gore” / - to czas ,w dot”
3) Wiaczy¢ odpowiedni stopien pracy z 4 dostgpnych (3). Wskazania 1-4 to ,poziom mocy” zgrzewania. Pozycja ,0” oznacza wytaczenie.

. Odpowiednio: 1 — niski / 2 — $redni / 3 — wysoki / 4 - najwyzszy
4) Umiescic zgrzewane detale pomiedzy elektrodami roboczymi. Pedat roboczy powoli docisnag, az do zetkniecia elektrod z materiatem
roboczym (jeszcze nie dociskac do korical). Jesli elementy sq umieszczone przy poprawnym potozeniu elektrod, wowczas mozna docisnaé
dalej, az do momentu zataczenia mikro wigcznika (9). Nastapi przeptyw pradu w osi elektrody/blachy i utworzy sig zgrzeina punktowa.
Wielko$¢ zgrzeiny definiuje wezesniej zadany prad i czas.

UWAGA! Przed wykonaniem docelowego procesu zgrzewania, zaleca sie wykonac kilka prob zgrzewania punktowego, na oddzielnej probce o
zblizonych whasciwosciach (materiat, grubos$¢, powierzchnia styku itp).

UWAGA! Ustawienie nieodpowiedniej mocy lub czasu zgrzewania, moze spowodowac uszkodzenie powierzchni roboczej (np. karoserii
samochodu). Przed docelowa praca zgrzewania, nalezy sprawdzi¢ ustawione parametry na zblizonej probce.

UWAGA! Ustawienie odpowiednich parametrow zalezy w duzej mierze od grubosci oraz rodzaju materiatu roboczego.

UWAGA! Poprawno$¢ wykonanej zgrzeiny punktowej mozna okresli¢, gdy przy probie ,rozginania” potaczonych blach, odksztatcenie wystapi
poza strefq wptywu ciepta.




4. Wstep do zgrzewania rezystancyjnego

Zgrzewanie rezystancyjne nalezy do zagadnien z obszaru spawalnictwa i wystepuje takze pod nazwq zgrzewania oporowego. Jest procesem
trwatym, w ktorym pod wptywem przeptywajacego pradu oraz przytozonej sity dociskowej, uzyskuje sie taczenie dwach lub wigcej materiatow.
Podczas samego zgrzewania zachodzi wiele zjawisk metalurgiczno-fizycznych, takich jak wydzielanie ciepfa i jego transport, odksztatcenia
metali na zimno i goraco czy generacja i relaksacja naprezen. Jednym z odmian zgrzewania rezystancyjnego jest zgrzewanie punktowe.
taczenie wystepuje w punkcie lub punktach przytozenia elektrod. Od potozenia oraz $rednicy elektrod zalezy migdzy innymi wielko$¢ zgrzeiny
punktowej.

i TONGS

ELECTRODE
TIPS

TONGS

Proces zgrzewania punktowego, niezaleznie od materiatu roboczego, mozna podzieli¢ na trzy etapy:

1. Doci$niecie elektrody do materiatu zgrzewanego
2. Nagrzewanie czg$ci taczonych
3. Stygniecie zgrzeiny i powstanie ztacza

Zgrzewanie punktowe jest jednym z najbardziej powszechnych metod taczenia blach, wykonanych z wigkszo$ci metali i stopow. Stuzy do
zgrzewania miedzy innymi elementow pojazdéw kotowych (motocykle, samochody). Niewatpliwymi zaletami tego procesu to stosunkowo mate
koszty wytwarzania, biezaca kontrola parametréw zgrzewania czy spora wydajno$¢ pracy.
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Ogolne zalecenia technologiczne dla metody zgrzewania:

- $rednicg zgrzein ustalac w zaleznosci od grubo$ci blachy

- powierzchnie elementow faczonych powinny by¢ pfaskie i rownolegte, bez nieréwnosci czy niechcianych wybrzuszen

- ze wzgledu na komplikacje przy docisku wielu blach razem, nie zaleca sie zgrzewac wigcej niz 2-3 blach jednocze$nie

- nie wykonywac zgrzein w zbyt bliskiej odlegtosci miedzy kolejnymi zgrzeinami

- nie wykonywac zgrzein w zbyt bliskiej odlegtosci od krawedzi materiatu roboczego

- dla zgrzewania blach o réznych wiasciwosciach fizycznych, Srednice/promienie elektrod dobiera sig w oparciu o wzrost gestosci pradu
zgrzewania, w miejscach przewidywanego przesuniecia jadra zgrzeiny

- zgrzewarka powinna by¢ przystosowana do wymiarow i ksztattu zgrzewanych elementow




5. Konserwacja i uzytkowanie

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia urzadzenia zaraz po wykonanej pracy, nalezy
odczekac 5+10min w celu ostygnigcia wnetrza maszyny.

- Nalezy regularnie przeprowadzac inspekcjg zgrzewarki. Usuwac kurz oraz czasteczki metalowe, mogace osadza¢ sig na podzespotach
urzadzenia (np. przy pomocy sprezonego powietrza, maks. 5 bar).
- Sprawdzi¢, czy korpus nie posiada zadnych peknig¢, dzwignia wraz ze sprezyna dociskowa nie jest uszkodzona. Ramiona robocze oraz ich

gniazda nie posiadaja niepozadanych odksztatcen.

- Sprawdza¢ regularnie stan elektrod, szczegdlnie w miejscu styku roboczego. Wszelkie naddatki materiatu nalezy w miarg mozliwo$ci
wyczysci¢ (podszlifowac np. papierem $ciernym). Ksztatt koricowki powinien przypominaé cigty stozek. Jesli wystepuja wigksze uszkodzenia
(brak mozliwosci wyczyszczenia, wyztobienia, mocne przepalenia), nalezy wéwczas niezwiocznie wymienic elektrody.

TABELA PODSTAWOWYCH PROBLEMOW

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Brak zgrzewania

- poluzowane elektrody
- wytaczone urzadzenie
- uszkodzony mikroprzetacznik

- przykreci¢ elektrody
- wiaczy¢ urzadzenie
- wymieni¢ mikroprzetacznik

Stabe zgrzewanie

- za niska moc

- za krotki czas pracy

- sie¢ zasilajaca nie spetnia kryteriow
prawidtowego dziatania

- zwigkszy¢ moc
- ZwiekszyC czas pracy
- sprawdzi¢ sie¢ zasilajaca

Przepalanie materiatu roboczego

- za duza moc

- za dugi czas pracy

- nieprawidtowy kontakt kornicowki
elektrody z pow. roboczg

- Zmniejszy¢ moc

- skroci¢ czas pracy

- wyczysci¢ koncowke, zmniejszy¢ docisk
do pow. Roboczej

Niestabilna elektroda

- zabrudzona elektroda lub pow. robocza
- uszkodzona elektroda

- wyczyscic elektrodg i/lub pow. robocza,
- wymienic elektrode

Niepozadana praca

- uszkodzona rekojes¢ (sprezyna)
- przegrzanie sie urzadzenia
- zgrzeina punktowa w innym potozeniu

- wymieni¢ sprezyne dociskowa

- odczeka¢ na schtodzenie sig maszyny
- sprawdzi¢ ,0siowo$¢” obszaru
roboczego, elektrody powinny posiadat
mozliwie wspbing 0§
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zaKupu:........coveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeieiiennnn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
Serwisu




