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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
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URZADZENIE ELEKTRYCZNE PRZEZNACZONE DO LUKOWEGO SPAJANIA ALUMINIOWYCH | STALOWYCH ELEMENTOW ORAZ
WYCIAGANIA WGNIECEN KAROSERYJNYCH.
UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “zgrzewarka” w okresleniu zrodta spawalniczego.

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

/_\ - Unikac bezposrednich kontaktow 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.
- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Zgrzewarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewdd 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 izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

‘ - Nie zgrzewac pojemnikow, konteneréw lub przewodow rurowych, ktore zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywac w ich poblizu.
- Nie zgrzewac zbiornikow pod cisnieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancie tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparow
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w zalezno$ci od ich skfadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywat butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpos$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 pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.




- 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 wokot ciata.

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

- Podfacz 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 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 wykonywac 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 pomiedzy dwoma
r6znymi uchwytami elektrody lub uchwytami roboczymi, o wartoci mogacej osiaga¢ podwojna warto$¢ graniczna dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich $rodkéw, 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: ustawi¢ zgrzewarke na réwnej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej do jej cigzaru; 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
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia maszyny.

NALEZY WYKONYWAC PO WYtACZENIU ZGRZEWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA!

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
E 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 zbiérki odpadéw.




2. Dane techniczne

Model
TECNO SPOT ALU 50
Parametry
Napiecie zasilania [V] 1~230
Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Moc wejsciowa [kW] 0.4
Sprawnos¢ wew. urzadzenia [%] 80
Prad wejsciowy [A] 2
Pojemnosc¢ kondensatoréow [uF] 66000
Regulacja napiecia (V) 50150
Srednica kotkéw (mm) 36
Klasa izolacji H
Chiodzenie AF
Waga [kg] 12
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C16
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). Je$li nastapi przegrzanie, czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sig.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.

A
ég % sg% _’ @ @ I_) — %
Przegrzanie Przerwac prace Odczekac ok. 15 minut Zmniejszyc prad Ponowna praca
na ostygniecie maszyny lub intensywnos¢

uzytkowania




3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zgrzewarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (zgrzewanie tukowe,
przypawanie, wyciaganie wgniecen) 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 stosowa¢ wytaczniki réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych
i trojfazowych

« 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 230V jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania i wtyczke zasilajaca.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

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

3.3. Podtaczenie do pracy

GNIAZDA
Dostepne uchwyty nalezy wpia¢ w odpowiednie gniazda, jak na rysunku ponizej.

D3 @

1 - gniazdo masowe
2 — gniazdo sterujace
3 — gniazdo pod pistolet roboczy (wyjscie przewodu z 1 Zyta oraz wtyczka sterujaca)

W zaleznosci od rodzaju koricowki roboczej w pistolecie, podtaczenie przewodow do maszyny moze odby¢ sig na dwa sposoby:

a) Podtaczenie przewodéw tylko uchwytu roboczego (bez masowego)
Ten rodzaj podfaczenia mozna zastosowac, kiedy zamontowany trzpien w gtowicy pistoletu ma jednakowa odlegto$¢ stykowa do materiatu, co
kty masowe (wowczas wystepuja 3 punkty styku podczas pracy — trzpien oraz kly).

b) Podtaczenie przewodéw zaréwno roboczego jak i masowego
Ten rodzaj podtaczenia nalezy zastosowac, kiedy zamontowana koricéwka robocza (np. oczko OT) ma inng odlegtos$¢ stykowa do materiatu, niz
kty masowe (wowczas wystepuje 1 punkt styku podczas pracy — oczko OT).

UWAGA! Uchwyt roboczy jest rozdzielony na dwa przewody: 1-zytowy z wtyczkq sterujaca oraz 2-zytowy. Do jakiejkolwiek pracy nalezy zawsze
podfaczy¢ przewod z 1 zyta do gniazda (3) oraz wtyczke sterujacq do gniazda (2). Drugi przewdd z 2 zytami, mozna opcjonalnie podfaczy¢ do
gniazda masowego (1), kiedy spetnione sa warunki z podpkt a.




UCHWYTY ROBOCZE | AKCESORIA

PISTOLET DO STALI (OPCJONALNIE)

\

1H )

1. uchwyt elektrody

[T~ ,/,\\L | i
(o ° 2. przycisk roboczy
- \I 5 5

T

PISTOLER | ADAPTORY (OPCJONALNIE)

elektroda do podktadek
do zgrzewania

I ;W S 3 v" —  wybijak

PISTOLET Z KtAMI (DO ALUMINIUM)

\ 1. nakretka gtowicy pistoletu
{ 2. przycisk roboczy
— o 3. elektroda




3.4. Panel sterowania

IDEAL ‘ C €
FROFESSIONAL Multifunctional Digital Dent Pulling Machine

Aluminium car

1 1 body welding —
Volt 50--90 Volt 70--110 Volt 90--130 Volt 110-150 1 0
Imm 4mm Smm Smm
welding

1 — wySwietlacz LCD 10 - przetacznik migdzy trybami pracy — aluminium lub stal
2 — regulacja wartosci napiecia ,w gore” 11 - przycisk wyboru fabrycznej regulacji dla grubosci

3 - regulacja wartosci napiecia ,w dot” blachy/$rednicy kotka 3mm

4 - dioda sygnalizujaca zasilanie 12 — przycisk wyboru fabrycznej regulacji dla grubosci

5 - dioda sygnalizujaca przegrzanie blachy/$rednicy kotka 4mm

6 — dioda sygnalizujaca podpiecie uchwytu 13 — przycisk wyboru fabrycznej regulacji dla grubosci

7 - dioda sygnalizujaca przeciazenie blachy/$rednicy kotka 5mm

8 — dioda sygnalizujaca prace dla blach aluminiowych 14 — przycisk wyboru fabrycznej regulacji dla grubosci

9 - dioda sygnalizujaca prace dla blach stalowych blachy/$rednicy kotka 6mm

UWAGA! Dioda sygnalizujaca przeciazenie (7) zadwieci sie takze w przypadku, kiedy przetaczy sig z trybu pracy o wigkszej mocy, na ten o
mniejszej (np. z trybu przypawania 5mm na tryb przypawania 3mm). Wowczas nalezy odczekac chwile, aby uktad zmniejszyt moc przypawania
do wybranej $rednicy trzpienia. Dopiero po wytaczeniu sig diody, mozna kontynuowa¢ prace.




SYMBOLE | OZNACZENIA

amper znamionowy wtaczone
A zeni d o rocent
(natezeme) I Tmax maksﬁr:ﬁ:ﬂny (A) | (ON) A) P
wolt efektywny wytaczone . .
[P d .
V (napiecie) |1eff maksﬁ;@alny ) O (OFF) ( ) zwiekszac

prad stopien @ emiani podtgczy¢ do
|2 wejsciowy (A) IP ochrony uziemienie :DD= sieci zasilania
S wspotczynnik zasilanie zaprzestac & brak dyszy
mocy wufazowe czynnosci | & zewngtrzne]
1 S e o j
herc odpowiednie dla regulacja
Y cykl pracy . niektorych miejsc cisnienia gazu
HZ (czgstotliwosc) x niebezpiecznych g (powmtrgza)
napiecie o -
U1 zasilania (v) | == napigcie state _e wejscie &P automatyczny
nap\egoe napiecie
UO jatowe (V) b_ staty prad wejéciowe C@ manualny
. niskie
napiecie L
U2 F —6 cisnienie
robocze (V) temperatura powietrza

NOTKA DO PONIZSZYCH OPERACUI:

UWAGA! Ustawienie nieodpowiednich parametrow, moze spowodowac uszkodzenie powierzchni roboczej (np. karoserii samochodu). Przed
docelowgq pracq zgrzewania, nalezy sprawdzi¢ ustawione parametry na zblizonej prébce.

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




3.5. Operacje — zgrzewanie podktadek

;__/_C_ — =] < :"_
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Podtaczyc przewod masowy. Umiescic elektrode do podktadek Ustawi¢ edpowiednie
Wtyczke wpiac do odpowiedniego w uchwycie pistoletu. Zacisnac napigcie
gniazda a zacisk zamocowac i zamontowac podktadke w elektrodzie

przy materiale roboczym

Przytozyc pistolet do powierzchni roboczej
pod katem 90 stopni. Przycisnac i wcisnac
przycisk.

3.6. Operacje — wyciaganie wgniecen

I/ 1
Zgrzac z blacha roboczg gwintowane Wybrac dZzwignie srubowg.Upewnic sie,
trzpienie. Nastepnie wkreci¢ nakretki ze dZwignia jest poprawnie zamontowana
do wyciggania. na blasze roboczej. Hak od dzwigni nalezy

zaczepi€ o nakretke do wyciggania. Obrot
dzwignig spowoduje wyciaganie blachy.

ANV

/ =
28 Al H = Jdal
z

Opcjonalnie, mozna wybrac dzwignie typu
CROSSBAR. Upewnic sig, ze dZwignia jest
poprawnie zamontowana na blasze robocze]
Hak od dZwigni nalezy zaczepic o nakretke do
wyciggania. Nastepnie docisnac ramiona
dzwigni, aby wyciagnac wgniecenie.




OPCJONALNE KONCOWKI (HAKI) DO DZWIGN]
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3.7. Operacje — przypawanie kotkow metalowych

MONTAZ CZESCI ROBOCZYCH o
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1. Zamontowac nakretke gtowicy, dokrecajac jg do pistoletu.

2. Wtozyc kotek/trzp\en do odpowiedniej elektrody. Na zdjeciach obok jest podglad, jak powinien
by¢ poprawnie zamontowany kotek (docisniety do konca elektrody).

3. Eewentualnie, aby utatwic sobie umieszczenie kotka w elektrodzie, wyregulowac dystans

za pomoca gwintowanego sworznia od elektrody.

PROCES PRZYPAWANIA

oV

Podtaczyc zacisk masowy do Ustawi¢ odpowiedni  Ustawic odpowiednie Ustawic pistolet prostopadle

powierzchni roboczej, mozliwie docisk, z pomoca napigcie, dla zatozonego  do powierzchni. Docisnac

najblize] ] przypawanego kotka. nakretki na koncu kotka I grubosci blachy. elektrode, aby wszystkie kty

Blacha powinna byc oczyszczona, pistoletu stykaty sie z blacha. W takiej

bez smardéw, olejow, opitkdw itp pozycji wcisngc przycisk
roboczy.




4. Wstep do zgrzewania fukowego

Proces zgrzewania tukowego kotkow, nazywany tez czesto tukowym przypawaniem, jest procesem faczenia elementéw metalowych (w postaci
kotkow/sworzni/elektrod) do metalowego podtoza. W jego trakcie powstaje krotkotrwaty tuk spawalniczy, dzieki ktéremu wydziela sie
odpowiednia ilo$¢ ciepta migdzy koricowka kotka a powierzchnig zgrzewanego materiatu. Wydzielone ciepto powoduje uplastycznienie
materiatu (powstaje jeziorko spawalnicze) a odpowiedni docisk powoduje natychmiastowe ztaczenie kotka z powierzchnia zgrzewana, Cata
operacja odbywa sie w bardzo krotkim przedziale czasowym, zwykle wynoszacym od 0,001s do 0,003s. Rozroznia sig kilka rodzajow procesow
zgrzewania tukowego. Jednym z nich jest ostrzowe zajarzenie tuku przy pomocy kondensatoréw. Proces ten nazywany jest czesto
przypawaniem kondensatorowym (CD). Element roboczy w postaci kotka na jednym z koficéw posiada kotnierz oraz specjalnie wykonane
ostrze umieszone w osi kotka. NajczeSciej z powierzchnig ptaska, gwintowana badz cylindryczng, jednakze mozna takze spotkac inne koncowki
(np. wielokatne). Zgrzewanie odbywa sie bez dodatkowej ostony gazowej a caty proces mozna opisa¢ za pomoca trzech etapow:

|. Powierzchnia kotka jest stykana do materiatu roboczego lub utrzymywana w okreslonej, niewielkiej odlegtosci.

II. W drugiej fazie nastepuje wytadowanie baterii kondensatorow, przez co powstaje krotkotrwaty tuk spawalniczy.

III. W trakcie trwania tuku bad? zaraz po, kotek dociskany jest w kierunku podtoza roboczego i pozostaje w skrzepnigtym metalu.

W omawianym procesie mozna wyroznic kilka cech, ktore opisuja proces zgrzewania kondensatorowego. Sa to migdzy innymi: bardzo krotki
czas procesu, szczytowe natezenie pradu dochodzace do wartosci nawet 3000A czy mozliwo$¢ pracy bez ostony gazowej. Zgrzewanie
kondensatorowe pozwala na przypawanie trzpieni do materiatow takich jak stal niskostopowa/wysokostopowa, stal czarna, stal nierdzewna czy
stopy aluminium. Przed przystapieniem do procesu zgrzewania nalezy pamietac, aby powierzchnia robocza byta jak najdoktadniej oczyszczona
z wszelkich smardw, olejow, opitkow, zanieczyszczen powierzchniowych itp. Zakres Srednicy kotka, jaki moze zosta¢ tutaj wykorzystany
znajduje sie w przedziale 3+10mm. Niezwykle istotnym czynnikiem jest takze grubo$¢ materiatu, do ktérego kotek bedzie przypawany. Jako, ze
zgrzewanie kondensatorowe nalezy do procesow z wykorzystaniem fuku elektrycznego, zawsze bedzie wystepowata strefa wptywu ciepfa. Aby

wyeliminowa¢ lub zredukowa¢ do minimum przypalenia materiatu roboczego, nalezy trzymac si zasady: grubo$¢ materiatu, do ktérego
przypawany bedzie kotek powinna wynosi¢ minimum 1/10d (gdzie ¢ to $rednica kotka), ale nie mniej niz 0.5mm.

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 spawarki zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczeka¢ 5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

TABELA ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Brak zgrzewania

- niepoprawne podfaczenie przewodow
- Wyfaczone urzadzenie

- podtaczy¢ przewody zgodnie z instrukcja
- whaczy€ urzadzenie

Niedziatajacy spust w pistolecie

- uszkodzony przycisk

- uszkodzony przewod pistoletu

- poluzowane taczenie przewodu z
pistoletem

- niepoprawny tryb pracy

- wymieni¢ przycisk
- wymieni¢ przewod
- 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

- zwiekszy€ czas pracy

- sprawdzi¢ sie¢ zasilajaca

- poprawi¢ mocowanie przewodu
masowego |ub zmieni¢ jego potozenie

Przepalanie materiatu roboczego

- za duza moc

- za dhugi czas pracy

- nieprawidtowy kontakt koncowki
elektrody/podktadki z pow. roboczg

- Zmniejszy¢ moc

- skroci¢ czas pracy

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

Niepozadana praca przerywana

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

- sprawdzi¢ pistolet
- odczeka¢ na schtodzenie sig maszyny
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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
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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




