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Chron siebie

REGULY BEZPIECZENSTWA

Chron siebie przed urazem, przeczytaj uwaznie ponizsze wskazdwki
przed instalacjg urzgdzenia i uzytkowaniem.

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia przeczytaj
uwaznie instrukcje obstugi.

ZAGROZENIE POZAREM LUB WYBUCHEM
Nie zgrzewaj pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub
zawieraty materiaty wybuchowe lub tatwopalne

Przepigcia moga uszkodzi¢ komponenty urzadzenia.

NALEZY UZYWAC ODZIEZY OCHRONNEJ

NALEZY UZYWAC ODZIEZY OCHRONNEJ

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE

podczas zgrzewania urzgdzenie emituje bardzo silne pole
elektromagnetyczne, ktére moze spowodowac ztg prace lub
uszkodzenie: stymulatoréw serca, metalowych protez,
zegarkow, kart magnetycznych, oprzyrzgdowania linii
telefonicznych i urzadzen do przesytania danych;

Zgrzewarki oporowe zasilane z sieci domowych moga
spowodowac¢ zaktdcenia np. w odbieraniu sygnatow
radiowych i telewizyjnych

NIE WOLNO ZGRZEWAC NA WYSOKOSCI
NALEZY ZAPEWNIC WOLNE MIEJSCE W POBLIZU
URZADZENIA, ABY UMOZLIWIC tATWA PRACE

Ostrzez innych

4

ELEKTRYCZNOSC

upewnij sie, ze wtyczka zasilajgca jest poprawnie podtgczona do zera ochronnego
do zasilania z 380V nalezy podigczy¢ urzadzenie miedzy dwie fazy i zero ochronne
nie uzywaj urzadzenia w miejscach zawilgoconych i na deszczu

wszelkie naprawy i konserwacje wewnatrz urzgdzenia mogg by¢ dokonywane
wytgcznie przy zachowaniu regut: wytgcznik urzgdzenia musi znajdowac sie w
pozyciji ,0”, wtyczka zasilajgca urzadzenie musi byc¢ fizycznie odtgczona od sieci
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lajgcej lub bezpieczniki w sieci zasilajgcej muszg znajdowac si¢ w pozycji ,0”

Unikaj zgrzewania materiatow czyszczonych rozpuszczalnikiem oraz
zgrzewania w poblizu rozpuszczalnikow, aby zredukowac¢ emisjg oparéw
podczas zgrzewania zaleca si¢ doktadne oczyszczenie zgrzewanego
materiatu. Jesli jest to niemozliwe, nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje
miejsca zgrzewanego (zaleca sie w tym przypadku uzycie wyciggu spalin).

NALEZY UZYWAC ODZIEZY OCHRONNEJ

WYSOKA TEMPERATURA

Zaréwno materiat zgrzewany jak i elektrody zgrzewarki moga osiagna¢
temperature wyzszg niz 650C. Operator urzgdzenia zobowigzany jest do
noszenia odziezy ochronnej.

Podczas pracy zgrzewarka emituje iskry. Aby unikng¢ zagrozenia
pozarowego trzymaj materiaty tatwopalne i wybuchowe w promieniu
co najmniej 10m

Upadajgc urzadzenie moze spowodowac ubrazenia.

Nie instaluj urzadzenia w poblizu materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.

A Nie zgrzewaj zbiornikéw znajdujgcyh sig pod ciscnieniem.

Konseruj regularnie
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Instalacja i podtgczenie

1. Specyfikacja techniczna

Model
ode TECNO SPOTTER 5800 DIGITAL
Paramentry
o 400V 50/60Hz
Napiecie zasilania
PIe (2ph)

o o AC 6V-10V rozgrzewanie el. weglowg
Napiecie wyjsciowe AC 1V-12V zgrzewania podktadek
AC 1V-13V zgrzewanie trzpieni

Moc 10 kW
Maksymalny prad zgrzewania 3800 A
Prad wejsciowy 32 A
Regulacja pradu Bezstopniowa (ptynna)
Regulacja czasu zgrzewania 0-99ms

Maksymalna grubos¢ przy

zgrzewaniu doczotowym 0,8+1,0mm
Znamionowy prad zgrzewania 3000 A
Wymiary 350x220x250 mm

Waga urzadzenia 27 kg




Instalacja i podtgczenie

Specyfikacja techniczna

Oznaczenie Opis Czas (s) Moc
l Zgrzewanie podkfadek trojkgtnych 0.01 - FFF 25 -FF
LOL Zgrzewanie podktadek 0.01 - FFF 25 -FF
i Zgrzewanie podktadek OT 0.01 - FFF 25 - FF
é Zgrzewanie trzpieni 0.01 - FFF 25 -FF
_\L Zgrzewanie jednostronne 0.01-FFF 25 - FF
& Zgrzewanie drutu falistego 0.01 - FFF 25 - FF
JL Wtapianie nierownosci FFF 25-FF
_z Zgrzewanie elektrodg weglowg FFF 25-FF
_\_;é Speczanie elektrodg weglowg FFF 25 - FF
JL Przecinanie elektrodg weglowg FFF 25 . FF




2. Cykl pracy i przegrzanie

Cykl pracy jest procetowym uzyciem w ciggu 10 minut, w ktéorym urzadzenie

moze pracowac z obcigzeniem bez ryzyka przegrzania.
Urzadzenie wyposazone jest w zabezpieczenie przeciw przecigzeniu.
W przypadku przecigzenia, urzgdzenie zablokuje mozliwos¢ dalszej pracy.

Po schtodzeniu urzgdzenie jest ponownie gotowe do pracy.
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Przecigzenie Blokoda pracy Poczekaj 15 minut Zmniejsz prad Pracuj ponownie
na schtodzenie lub czestotliwos¢

uzycia




3. Instalacja urzadzenia

1) Otworz opakowanie
2) Sprawdz czy urzadzenie jest kompletne

3) Wiasciwie zainstaluj urzgdzenie zgodnie z ponizszym rysunkiem.




4. Wybor miejsca instalacji

1) Wybierz wtasciwg lokalizacje do umieszczenia urzgdzenia.

2) Ustal wtasciwg dtugo$¢ przewodu zasilajgcego. Upewnij sie, ze przewdd
zasilajgcy jest o przekroju przynajmniej 6mmz2

3) Nie przemieszczaj i nie uzytkuj urzgdzenia, jesli moze sie przewrocic

4) Uzyj wozek lub rgczke do przemieszczenia urzgdzenia. Nie ciggnij za przewody

aby przemiesci¢ urzgdzenie.




5. Podtgczenie do sieci zasilajgcej

3

Przed podtgczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej sprawdz,
czy napiecie w sieci odpowiada napigciu wymaganemu przez
urzadzenie (podane na tabliczce znamionowej). Urzgdzenie
jest zasilane z 400V z napiecia miedzyfazowego.

2 Dwa przewody zasilajgce podpina sie pod dwa bieguny

tréjfazowej sieci zasilajace;.

Trzeci przewdd (z6to-zielony) jest przewodem uziemiajgcym i
nalezy go podtaczy¢ do zera ochronnego.

W przypadku podtgczania wiecej niz jednej zgrzewarki do tej
samej sieci zasilajgcej nalezy roztozy¢ obciazenia faz w
nastepujacy sposob:

L1 Zgrzewarka nr 1 — podfgczona pod L1 i L2
Zgrzewarka nr 2 — podfgczona pod L2 i L3

L2 Zgrzewarka nr 3 — podtgczona pod L3 i L1

1




Uzytkowanie

1. Funkcje panelu sterowania
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. Wyswietlacz LCD

. Zmniejszenie mocy

. Zwiekszenie mocy

. Zmniejszenie czasu

. Zwiekszenie czasu

. Wybor funkcji

. Gniazdo podtgczenia przewodu masowego
. Gniazdo podtgczenia przewodu roboczego
. Przycisk testu pracy pistoletu

0. Gniazdo sterujgce pistoletu

= OO NGO~ WN-=-




2. Pistolet i adaptory

1
2 o O
1. Uchwyt do elektrod
5 2. Przycisk
O
o O

Wyposazenie dodatkowe (opcjonalne)

Elektroda do speczania

_

(O Podktadki OT
——)
Podktadki
— = Zgrzewanie trzpieni

Elektr. do zgrzew.doczotowego

Drut falisty

= .
' ' Wybijak

Podtgczenie przewodu masowego (wyposazenie dodatkowe)

5. Zaci$nij uchwyt

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

2. W16z przewdd masowy
0 @ do przygrzanych podktadek

-y pa

6 4. Zamocuj uchwyt
3. Ustaw uchwyt na przygrz- ! 4

anych podktadkach




3. Operacje

a. zgrzewanie

FO08+F020

Podtacz przewdd masowy
do czystego, nie pokrytego
farbg miejsca na materiale
zgrzewanym, tak blisko
miesjca pracy jak to mozliwe

Podtgcz elektrode do zgrewania
doczotowego do pistoletu i zacisnij
uchwyt elektrody

Ustaw poprawny czas Ustaw tryb pracy
zgrzewania

Uwagi:

] L -
oD oD =

Ustaw poprawng moc
(zalecana pozycja C)

Ustaw pistolet pod kgtem 90st do materiatu
zgrzewanego. Docisnij i wcisnij przycisk w
pistolecie.

1. Ustawienie prgdu na wartosci zbyt duze lub ustawienie czasu na wartosci zbyt duze moze spowodowaé uszkodzenie
karoserii pojazdu. Nalezy dopasowac prad i czas zgrzewania na innym zblizonym materiale.
2. Ustawienie poprawnej wartosci prgdu i czasu zalezy od grubos$ci zgrzewanego materiatu.

11



3. Operacje

b. Zgrzewanie podkfadek

Podtgcz przewdd masowy
do czystego, nie pokrytego
farbg miejsca na materiale
zgrzewanym, tak blisko
miesjca pracy jak to mozliwe

[ 1
O ®

Ustaw poprawny czas
zgrzewania

Usun pistolet. Zaczep podktadke
do wybijaka.

Uwagi:

FO17+F011+F020

Podtgcz uchwyt do podktadek
do pistoletu i zaci$nij uchwyt
elektrody. Zamontuj podktadke.

® . ‘R’.C@ ./é

Ustaw tryb pracy

3
)
®

Ustaw poprawng moc
(zalecana pozycja A lub B)

Ustaw pistolet pod katem 90st do materiatu
zgrzewanego. Docisnij i wcisnij przycisk w
pistolecie.

1. Ustawienie prgdu na wartosci zbyt duze lub ustawienie czasu na wartosci zbyt duze moze spowodowaé uszkodzenie
karoserii pojazdu. Nalezy dopasowac prad i czas zgrzewania na innym zblizonym materiale.
2. Ustawienie poprawnej wartosci prgdu i czasu zalezy od grubosci zgrzewanego materiatu.

12



3. Operacje

c. Zgrzewanie podkiadek trojkgtnych

e
®
®

. FO03+F020
Podtgcz przewdd masowy Ustaw poprawng moc

Podtgcz wybijak z uchwtem do podktadek
do pistoletu i zaci$nij uchwyt
elektrody. Zamontuj podktadke.

do czystego, nie pokrytego
farbg miejsca na materiale
zgrzewanym, tak blisko
miesjca pracy jak to mozliwe

(zalecana pozycja A)

) —

Ustaw poprawny czas Ustaw tryb pracy Ustaw pistolet pod kgtem 90st do materiatu
zgrzewania zgrzewanego. Docisnij i wcisnij przycisk w
pistolecie.

Uderz wybijakiem aby wyciggna¢ wgniecenie.

Uwagi:

1. Ustawienie prgdu na wartosci zbyt duze lub ustawienie czasu na wartosci zbyt duze moze spowodowaé uszkodzenie
karoserii pojazdu. Nalezy dopasowac prad i czas zgrzewania na innym zblizonym materiale.

2. Ustawienie poprawnej wartosci prgdu i czasu zalezy od grubosci zgrzewanego materiatu.

13



3. Operacje

d. Rozgrzewanie elektrodg weglowg

Podiacz przewdd masowy FO07+F009+F020 Ustaw poprawng moc
do czystego, nie pokrytego Podtgcz wybijak z elektrodg weglowg i (zalecana pozycja A)
farbg miejsca na materiale adaptorem do elektrod weglowch do

zgrzewanym, tak blisko pistoletu i zacisnij uchwyt elektrody.

miesjca pracy jak to mozliwe

L | —

Ustaw poprawny czas Ustaw tryb pracy Wecisnij przycisk w pistolecie i obracaj
zgrzewania elektrodg weglowg odwrotnie do ruchu
wskazowek zegara.

- ~

Schtodz powierzchnie za pomocg
wilgotnego recznika lub sprezonego
powietrza.

Uwagi:

1. Ustawienie pragdu na wartosci zbyt duze lub ustawienie czasu na wartosci zbyt duze moze spowodowaé uszkodzenie
karoserii pojazdu. Nalezy dopasowac prad i czas zgrzewania na innym zblizonym materiale.

2. Ustawienie poprawnej warto$ci pradu i czasu zalezy od grubos$ci zgrzewanego materiatu.

13
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3. Operacje

e. Zgrzewanie drutu falistego

-

e

Podiagcz przewdd masowy FO06+F010+020
do czystego, nie pokrytego Podtacz drut falisty z elektrodg do Ustaw poprawng moc
farbg miejsca na materiale zgrzewania drutu falistego do pistoletu (zalecana pozycja A)
zgrzewanym, tak blisko i zaci$nij uchwyt elektrody.

miesjca pracy jak to mozliwe

L ———
Ode > <=

Ustaw pistolet pod katem 90st do materiatu

Ustaw poprawny czas Ustaw tryb pracy zgrzewanego. Docisnij i wcisnij przycisk w
zgrzewania pistolecie.

3. Operacje

Uwagi:

Uderz wybijakiem aby wyciggngé wgniecenie.

Uwagi:

1. Ustawienie prgdu na wartosci zbyt duze lub ustawienie czasu na wartosci zbyt duze moze spowodowaé uszkodzenie
karoserii pojazdu. Nalezy dopasowac prad i czas zgrzewania na innym zblizonym materiale.

2. Ustawienie poprawnej wartosci prgdu i czasu zalezy od grubosci zgrzewanego materiatu.

15



3. Operacje

f. Ssawki

Operacje na ssawce manualnej:
1. Podtgcz ssawke do wybijaka
2. Wcisnij ssawke na wycigganym
materiale
3. Uderz wybijakiem aby wyciagna¢ wgniecenie.

N

Operacja na ssawce pneumatycznej
1. Podiacz gas/powietrze do adaptora ssawki

2. Otworz zawér ssawki zblizajgc do materiatu
Z wgnieceniem

3. Uderz wybijakiem aby wyciagna¢ wgniecenie.
4. Zamknij zawor aby odfgczy¢ ssawke od materiatu.

16



Konserwacja

1. Widok urzadzenia w $rodku

l Woltomierz

Tranzystor  Transformator pomocniczy
sterujacy

Transformator gtowny:

Strona lewa

Panel sterowania

Transformator gtowny

ATTTTTTTTITTY
e
UK T

NI
|
WL

Strona prawa
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Konserwacja

2. Rozwigzywanie problemow

Problem Przyczyna Rozwigzanie

(1) Podtgcz przewdd zasilajacy zgodnie z
zaleceniami producenta

Brak pradu zgrzewania zasilajacy i "
p a g (2) Wylacznik gtéwny ustawiony w pozycji (12) Ustaw wytacznik w pozycji ON

OFF

(1) Niepoprawnie podigczony przewod

( 1) Wymien przycisk
( 2) Podtacz ponownie lub wymien jesli

( 1) Uszkodzony przycisk

. . . ( 2) Przewdd sterujacy uszkodzony konieozne
Nie dziata pI’ZyCISk ( 3) Poluzowany konektor przewodu 1ecz

W piStOleCie sterujgcego (3) Podtacz ponownie konektory

( 4) Nie poprawny tryb pracy (4) Ustaw poprany tryb pracy

(1) Zbyt niski prad zgrzewania

(2) Zbyt krétki czas zgrzewania (1) Zwigksz prad zgrzewania

)
Zbvt stab . (3) Przewdd zasilajgcy (przedtuzacz) nie (2) Zwigksz czas zgrzewania
yt srabe zgrzewanie spetnia wymagan technicznych (3) Wymieni przediuzacz
(4) Zty kontakt zacisku masowego (4) Zmien miejsca podpigcia zacisku

masowego do elementu zgrzewanego

(1) Zbyt duzy prad zgrzewania (1) Zmniejsz prad zgrzewania
: : 2) Zbyt diugi czas zgrzewania (2) Zmniejsz czas zgrzewania
Przepalanie materiatu ~ |'
P (3) Zty kontakt elektrody lub podktadki (3) Usun powtoke z materiatu zgrzewanego,
Zgrzewanego z materiatem zgrzewanym zmniejsz docisk elektrody do materiatu
(1) Zanieczyszczona elektroda weglowa (1) Wyczys¢ elektrode weglowg i materiat
: . . i d zgrzewaniem
Niestabilne rozgrzewanie [ maerat N
g (2) NIeWIaSCIWIe. ustawiony prad zgrzewania (2) Ustaw prad zgrzewania i czas odpowiednio
elektrOda WQg'OWQ | czas zgrzewania do grubosci zgrzewanego materiatu
. (1) Poluzniony wtyk sterujacy (1) Sprawdz wtyczke sterujacg pistoletu
rzgazeni rz W ; ) )
U dqd enie przerywa (2) Uszkodzony przewod sterujacy pistoletu (2) Sprawdz przewod sterujacy pistoletu
pO Czas pracy (3) Przecigzenie urzadzenia

(3) Poczekaj na schtodzenie sie urzadzenia
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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 podlegajgcych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

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

3. Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciggu 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 instalaciji.

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

6. Jezeli w/w przyczyny spowodowaly trwate zmiany jakosciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznos¢.

7. Naprawa urzgdzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez osoby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8.Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzgdzenia.

9. Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi przez
0soby nieupowaznione.

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

ADNOTACJE SERWISU

Data Data Wykonane Potwierdzenie serwisu

zgtoszenia wydania czynnosci
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