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TECNO SPOT 9900 X-CLAMP

UWAGA!

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE
ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGH!



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

e\ ,
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 SPAWALNICZEJ
ZABRANIA SIE, LIKWIDOWANIA TEGO
TYPU ODPADOW NA WEASNA REKE
OBOWIAZKIEM UZYTKOWNIKA JEST
SKIEROWANIE DO AUTORYZOWANYCH
0SRODKOW GROMADZACYCH ODPADY
SPAWALNICZE

I @R @

UWAGA NA CZESCI RUCHOME

NIE WKEADAG RAK DO OBSZAROW Z
ELEMENTAMI ROBOCZYMI

»p>
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URZADZENIE ELEKTRYCZNE PRZEZNACZONE DO REZYSTANCYJNEGO SPAJANIA BLACH STALOWYCH | AKCESORIOW METALOWYCH
ORAZ WYCIAGANIA WGNIECEN KAROSERYJNYCH.
UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “zgrzewarka” w okresleniu zrodta spawalniczego.

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

- Unikac bezposrednich kontaktéw z obwodem zgrzewania; w niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu
zgrzewarki i odfaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu roboczego, nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykona¢ 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 podfaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywa¢ maszyny w $rodowisku wilgotnym lub mokrym, lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie zgrzewac pojemnikow, konteneréw lub przewodow rurowych, ktore zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywaé 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 tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparéw
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w zalezno$ci od ich skfadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywat butle z dala od zrddet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).




- Zastosowac odpowiednia izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja sig w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronna oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich okularéw ochronnych. Nosi¢ odpowiednig
ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez fuk;
rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sig w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nie odbijajacych.

- Przeptywajacy prad zgrzewania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
F @ @ @ @ @ spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na

[SAFE] funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
$Srodki ochronne w stosunku do osob stosujacych te urzadzenia. Na

przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktrej uzywana jest zgrzewarka. Niniejsza zgrzewarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu

przeznaczonego do uzytku wyfacznie 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 sie

do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaly sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewoddw spawalniczych wokét ciata.

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

- 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 sig 0 nig 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 poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywat zawsze w obecnosci innych osob 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, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI ROBOCZYMI: podczas pracy z wigksza ilocia maszyn, na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie, moze powstawac niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomigdzy dwoma
roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami roboczymi, o wartoci mogacej osiaga¢ podwojna warto$¢ graniczna dopuszczalna,
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ 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: ustawic zgrzewarke na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie zgrzewarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia maszyny.
NALEZY WYKONYWAC PO WYtACZENIU ZGRZEWARKI | ODEACZENIU ZASILANIA!

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

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.




2. Dane techniczne

Hodel TECNO SPOT 9900 X-CLAMP
Parametry
Napiecie zasilania [V] 2~400 (migdzyfazowe)
Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Moc wejsciowa [kW] 30
Sprawnos¢ wew. urzadzenia [%] 80
Prad wejsciowy [A] 60
Prad maksymalny [A] 9900
6+10V dla rozgrzewania elektroda weglowa
Napiecie wyjsciowe 1+12V dla przypawania podktadek
1+13V dla zgrzewania dwustronnego
Regulacja czasu zgrzewania (ms) 0+99
Grubos¢ zgrzewanych blach (mm) jednostronnie dwustronnie
1.0+1.5 2.5+2.5
Cisnienie gazu roboczego (bar) 6+10
Maks. sita ssawki (daN) 180
Chiodzenie AF
Waga [kyg] 138
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C32

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.

Przegrzanie Przerwac prace Odczekad ok. 15 minut Zmniejszy¢ 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,
przypawanie) 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
Rozpakowa¢ urzadzenie i zamontowac niepodtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu. Sprawdzi¢ kompletnos¢ 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

Postawic i przykreci¢ zgrzewarke do zataczonego w zestawie wozka.

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). Rownoczesnie nalezy upewnic sig, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

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

WAZNE! Ustawic wézek na praskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unikna¢ wywrdcenia lub przesunigcia.




3.2. Podfaczenie do sieci

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta
odpowiadaja napigciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w migjscu instalacji

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

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe 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 podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowat sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 400V (z napiecia miedzyfazowego) jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania, bez wtyczki zasilajacej.
Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Zaleca sig, aby upewnic sie, ze
w sieci jest zamontowany odpowiedni wytacznik nadmiarowo-pradowy.

Dwie zyty zasilajace podpina sie pod dwa bieguny trojfazowej sieci zasilajacej.

Trzeci zyfa (zotto-zielony) jest przewodem uziemiajacym i nalezy ja podtaczy¢ do zera ochronnego.

UWAGA! Przekroj przewodu zasilajacego nie powinien by¢ mniejszy, niz 6mm2

W przypadku podtaczania wiecej niz jednej zgrzewarki do tej samej sieci zasilajacej, nalezy roztozy¢ obciazenia faz w nastepujacy sposob:
Zgrzewarka nr 1 — podtaczona pod L1 i L2
Zgrzewarka nr 2 — podfaczona pod L2 i L3
Zgrzewarka nr 3 — podtaczona pod L1 i L3

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

3.3. Podtaczenie do pracy

Y /////

GNIAZDA

FRONT 2 3

1 — przefacznik wiacz/wytacz (ON/OFF)
2 — gniazdo ,minusowe” urzadzenia

3 — gniazdo pod uchwyt X-CLAMP

4 — gniazdo pod pistolet roboczy




‘ 1. regulator cisnienia
@ 1. o \ 2. krociec gazu roboczego

—
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5. Zacisnij uchwyt

1. Przygrzej dwie podkiadki do materiatu
2grzewanego tak blisko jak to mozliwe
miejsca wykonywania operacji

2. Wi6z przewdd masowy J AN 4. Zamocuj uchwyt
- do przygrzanych podktadek W p, 3. Ustaw uchwyt na przygrz- ([ | 1l 6
anych podkiadkach \ [ E——
-
/ L |

A P

UCHWYTY ROBOCZE | AKCESORIA

—1

2 ) ;
‘ ‘ 1 - uchwyt do elektrod
‘ 2 - przycisk roboczy
~_ o’ | 3 - przycisk otwarcia/zamkniecia
le o elektrod X-CLAMP
N 4 - elektrody X-CLAMP

—] uchwyt

— ' X-CLAMP




Pistolet i adaptory (z akcesoriami)

, elektroda weglowa do
—— — rozgrzewania

elektroda do podktadek
oT

elektroda do podktadek
do zgrzewania

elektroda do trzpieni

elektroda do zgrzewania
jednostronnego

elektroda do drutu i drut
falisty

— wybijak

3.4. Panel sterowania

3 14

1 — tryby pracy (opisane w tabelce nizej)

2 —regulacja czasu pracy (strzatki gora/dot, odpowiednio czas diuzszy/krotszy)
3 — wyswietlacz LCD

4 — regulacja mocy (strzatki gora/dot, odpowiednio moc wieksza/mniejsza)
5 — przyciski sterowania:

OK — zatwierdzenie

Strzatka powrotna — cofniecie

Strzatki kierunkowe — wybor

6 — wskaznik ci$nienia pneumatyki X-CLAMP

7 —regulacja docisku elektrod X-CLAMP

8 — wykres doboru mocy do $rednicy trzpienia




TABELA TRYBOW PRACY

Symbol Opis Czas (s) Moc Zuzycie mocy (kWh)
Przypawanie _ an o
podkiadek trojkatnych 0.03-0.08 53%-80% 1.02-4. 08

o

ocféﬂgi‘aviiﬁﬁek 05-0. 15 B5%-T8% 1.31-5.6

Przypawanie . . o_a NR
trzpieni/kotkow .05-0.10 55%—85% 1.32-4.06
Q, Zgrzewanie jednostronne 0.20-0.50 100% 2.13-6. 36

Wyréwnywanie powierzchni 0.50-0. 70 60%—85% 1.42-5.15
— (sptaszczanie)

Nagrzewanie elektroda ciagly 95%-50% 1.59-3. 18
weglowa

Zgrzewanie elektrod: . 75 5 18-
g“‘“ﬁ‘gélﬁom rodg ciagly 35%-75% 2.18-4.78

(=}

Zgrzewanie drutu falistego 0.03-0.03 43%-50% 1.2-1. 92

Rozdzielanie zgrzewu ciagly 60%—85% 3.84-5.48

Zgrzewanie dwustronne

[=]

45-0.70 60%-100% 8.0-14.26

SYMBOLE | OZNACZENIA

amper zZnamionowy
A ( per rad | wtaczone o procent

natgzenie) I Tmax maksﬁmamy (A) (ON)
V oo | bor S5, O T Qs
|2 wejégir(?\«?/y(A) |P séﬂgl;‘er]@ @ uziemienie $D= spiggitazgzssilﬁa:?a
S1 WSR2 s Q) ek &= ey,
HZ (czes?oel[icwoéé) X cykl pracy ”:?5&3;3:&%% £ CI?;n:\%%E:éz%u

zasilania (V)

Us napleme D statyprad napiecie | Zy  nanualny

U1 napigcie =——— napiccie state _e wejscie 28 automatyczny

jatowe (V) wejsciowe
_ niskie
napiecie F —@ cignienie
U2 robocze (V) temperatura powietrza




NOTKA DO PONIZSZYCH OPERACJI ZGRZEWANIA:

UWAGA! Ustawienie nieodpowiedniej mocy lub czasu zgrzewania, moze spowodowac uszkodzenie powierzchni roboczej (np. karoserii
samochodu). Przed docelowg praca zgrzewania, nalezy sprawdzi¢ ustawione parametry na zblizonej probce.
UWAGA! Ustawienie odpowiednich parametréw zalezy w duzej mierze od grubo$ci materiatu roboczego.

3.5. Operacje — zgrzewanie elektroda

Umiescic elektrode do zgrzewania
doczotowego w uchwycie pistoletu
Zacisnac i sprawdzic.

Podtagczy¢ przewdd masowy.
Procedura opisana wczesniej.

W e

Ustawic odpowiedni czas. Przytozyc pistolet do powierzchni roboczej
pod katem 90 stopni. Przycisnac elektrode

1 weisngé przycisk

3.6. Operacje — zgrzewanie podktadek/oczek

Umiescic elektrode do podktadek
w uchwycie pistoletu. Zacisnac
i zamontowac podktadke w elektrodzie

Podtaczyc przewod masowy.
Procedura opisana wczesnigj

[

Ustawi¢ odpowiedni czas. Przytozyc pistolet do powierzchni roboczej
pod katem 90 stopni. Przycisnac i wcisngé

przycisk.

A —

Ustawic odpowiednia moc.

% A e

Ustawi¢ odpowiednia moc

Usunac pistolet. Uzy¢ wybijaka

z hakiem, ktdry nalezy zaczepic

o podktadke. Wyciagnac waniecenie
korzystajac z wybijaka




3.7._ Operacje — zgrzewanie podktadek trojkatnych

Podtaczyc przewdd masowy. Umiesci¢ wybijak do podktadek Ustawic odpowiednia moc
Procedura opisana wczesniej trojkatnych w uchwycie pistoletu

Zacisnac i zamontowac podktadke

w koncowce wybijaka

' -

=R e

Ustawi¢ odpowiedni czas. Przytozy¢ pistolet do powierzchni Wyciggnac wgniecenie korzystajac
roboczej pod katem 90 stopni z wybijaka
Przycisnac i weisnac przycisk




3.8. Operacje — rozgrzewanie elektroda weglowa

:'"7:. — % A e

Podtaczy¢ przewod masowy. Umiesci¢ elektrodg wraz z uchwytem Ustawic¢ odpowiednig moc
Procedura opisana wczesniej elektrody w uchwycie pistoletu
Zacisnac uchwyt

Ustawi¢ odpowiedni czas Przytozyc pistolet do powierzchni Dodatkowo, powierzchnig mozna
robocze] i weisngc przycisk schtodzic z pomoca sprezonego
Prowadzic pistolet po miejscu, powietrza.

ktore chcemy rozgrzac




3.9. Operacje — zgrzewanie drutu falistego

L€ —-

Umiesci¢ elektrode do drutu
falistego w uchwycie pistoletu

Podtgczy¢ przewdd masowy.
Zacisnac uchwyt

Procedura opisana wczesniej

Przytrzymujac drut falisty, przytozyc
czubek elektrody do drutu
Przycisnac elektrode z drutem do
powierzchni roboczej | weisnac
przycisk w pistolecie.

Ustawi¢ odpowiedni czas

A

Ustawi¢ odpowiednig moc.

Usunac pistolet. Uzy¢ wybijaka
z raczka do drutu falistego,
ktora nalezy zaczepic o drut
Wyciagnac wgniecenie
korzystajac z wybijaka



3.10. Operacje - przyssawki

PRZYSSAWKA MANUALNA:

' A 1. Podtaczy¢ ssawke do wybijaka

LE —l=— 2. Przycisna¢ ssawke do wycigganego
materiatu

3. Uderzac wybijakiem, aby wyciagnac
wgniecenie

PRZYSSAWKA PNEUMATYCZNA (opcjonalnie):

1. Pod{qczy(; gaz roboczy do adaptora ssawke

N i 2. Otworzyc zawor ssawki, zblizajac ja do
N S e ™ materiatu z wgnieceniem
L 3. Uderzac wybijakiem, aby wyciagnac

wgniecenie
4. 7Zamknac zawor, aby odtgczyc ssawke

3.11. Operacje — zgrzewanie dwustronne

- Q= [ -

Podtaczyé wezyk z gazem Ustawié ciénienie gazu dla Ustawié odpowiednia moc
roboczym. uchwytu X-CLAMP w

przedziale 3-5 bar.

Ustawi¢ odpowiedni czas. Weisnac blizszy przycisk w uchwycie X-CLAMP,
aby otworzy¢ szczeki z elektrodami. Wsungc
pomiedzy elektrody blache do zgrzania. Wcisnac
ten sam przycisk ponownie, aby zamknac szczeki
Na koniec weisnac dalszy przycisk, aby zgrzad
materiat




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.

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

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

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

Ogolne zalecenia technologiczne dla metody zgrzewania:

- $rednice zgrzein ustala¢ w zaleznosci od grubo$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 odlegto$ci migdzy 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 wymiaréw 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 PODEACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia spawarki zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczekac 5+10min w celu ostygnigcia wnetrza maszyny.




TABELA ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Brak zgrzewania

- niepoprawne podfaczenie przewodow
- wylaczone urzadzenie

- podtaczy¢ przewody zgodnie z instrukcja
- wiaczy¢ urzadzenie

Niedziatajacy spust w pistolecie

- uszkodzony przycisk

- uszkodzony przewod pistoletu

- poluzowane taczenie przewodu z
pistoletem

- niepoprawny tryb pracy

- wymieni¢ przycisk
- wymieni¢ przewdd
- wybrac¢ odpowiedni tryb pracy

Stabe zgrzewanie

- za niska moc

- za krotki czas pracy

- siec zasilajaca nie spetnia kryteriow
prawidtowego dziatania

- Zle podpiety przewdd masowy

- Zwiekszy¢ moc

- ZwiekszyC czas pracy

- sprawdzi¢ sie¢ zasilajaca

- poprawi¢ mocowanie przewodu
masowego lub zmieni¢ jego potozenie

Przepalanie materiatu roboczego

- za duza moc

- za dhugi czas pracy

- nieprawidfowy kontakt kocowki
elektrody/podktadki z pow. robocza

- Zmniejszy¢ moc

- skroci¢ czas pracy

- wyczysci¢ koncowke/podktadke,
zmnigjszy¢ docisk do pow. Roboczej

Niestabilna elektroda weglowa

- zabrudzona elektroda lub pow. robocza
- nieprawidfowo ustawiona moc i czas
pracy

- wyczyscic elektrode i/lub pow. robocza
- skorygowa¢ moc i czas pracy

Nieodpowiednie ci$nienie

- niewystarczajace cisnienie z kompresora
- niedziatajaca regulacja ci$nienia

- zamkniety elektrozawor

- nieprawidtowe ustawienia ci$nienia

- sprawdzi¢ ci$nienie z kompresora, czy
zawiera sie w przedziale 6-10 bar

- sprawdzi€ regulator ci$nienia

- sprawdzi¢ elektrozawor

Niepozadana praca przerywana

- poluzowane faczenie przewodu pistoletu
- uszkodzony pistolet
- przegrzanie sig urzadzenia

- sprawdzic pistolet
- odczeka¢ na schtodzenie sig maszyny

SPIS ELEMENTOW ZGRZEWARKI

LEWA

elektrozawor

wentylator

— rezystor

przekaznik

gtc'»_wny
transformator

N
transformator
pomocniczy

regulator cisnienia

uchwytu X-CLAMP

transformator |
pomocniczy

ptytka gtowna

ptytka kontrolna

wysSwietlacz LCD

——— gtowny przetacznik zasilania

PRAWA

rezystor

elektrozawor

wentylator

WY

gtowny transformator
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BADEK

Powered by IDEAL

Producent/Importer: Serwis:
Firma wielobranzowa BADEK ul. Parkowa 17B
ul. Parkowa 178 50-080 Mokronos Dolny

55-080 Mokronos Dolny
NIP: PL 882-180-46-37

Kontakt: Kontakt z serwisem:
tel. (+48) 71723 02 21 Tel. (+48) 71 723 02 26
tel. (+48) 71723 02 22 e-mail: serwis@badek.pl

tel. (+48) 71723 02 23
tel. komarkowy (+48) 796 800 056

e-mail: badek@badek.pl

strona: https://www.badek.pl
kanat YouTube: https://www.youtube.com/c/BadekTV/featured



mailto:badek@badek.pl
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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 podjgcie 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:..................coooeieviennn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




