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CDP-66/99/133

Wytacznik sieciowy

Wyswietlacz

Regulator obrotowy

Przytacze kabla masy

Przed skontaktowaniem sie z pomocg nalezy przygotowac:
Numer klienta
Nazwe firmy

Przytacze kabla sterujgcego

Przytacze kabla pistoletu

Dane osoby kontaktowej Pistolet
Numer telefonu Kabel masy
Nazwe typu urzadzenia i ew. numer seryjny

Opis btedu: numer "Critcal error"

Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Niniejsza instrukcja szybkiej instalacji nie zastepuje szczegdtowej instrukcji obstugi

(nr art.: 80-010-1500). S . s

Stuzy wytacznie jako wsparcie! Wytacznik sieciowy przetagczy¢ w potozenie "0

Konieczne jest posiadanie wiedzy w postugiwaniu sie urzagdzeniami do przypawania sworzni o L. ) )

i ich komponentami. \'N’Fyk przewodu zgsnanla wtozyé dg gniazda w ty!ne!
Przypawanie sworzni moze by¢ wykonywane wylgcznie przez osoby, ktére ukonczyty 18 rok sciance urzadzenia oraz podtaczy¢ wtyczke do sieci.
zycia. i ) i

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy podja¢ wszelkie konieczne czynnosci Podtaczy¢ kabel masy, kabel pistoletu oraz przewod
zabezpieczajace i bezwzglednie przestrzegaé wszelkich uwag z zakresu BHP. sterowania : - : :
Nalezy stosowaé sie rowniez do obowigzujacych przepiséw i norm, jak np. do urzadzenia i zabezpieczyc¢ je przez ich przekrecenie.

DIN EN ISO 14555, instrukcje DVS 0901 + 0903 + 0904. ) .
Przy pomocy szczek zaciskowych podtgczy¢ kabel masy do
obrabianego przedmiotu w rownej odlegtosci od spawanego
miejsca. e

- -
-
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Uruchamianie

Wkret zderzakowy o

Nakretka
kontrujaca °

Uchwyt sworznia

Sworzen

+ 1-1,5mm

Pistolet do spawania HPL-8 (Szczelina wzgl. uniesienie)

Przygotowywanie uchwytu sworznia

Dobra¢ uchwyt sworznia stosownie do
spawanego elementu

Ustawié uchwyt sworznia (patrz rysunek)
Witozy¢ uchwyt sworznia do pistoletu
Mocno dokreci¢ dostarczonym kluczem
nasadowym SW17

Przygotowanie pistoletu do spawania KP-8
(stykowy)

W pistolecie stykowym mozna jedynie ustawi¢ nacisk
sprezyny

Srube regulacyjng w kapturku zamykajacym nalezy
obraca¢ moneta w celu dostosowania sity sprezyny
do wykonywanego zadania spawalniczego.

Ruch w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek
zegara zwieksza site sprezyny = krotszy czas
spawania

Ruch w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

= dtuzszy czas spawania

Ustawienie standardowe to ok. 20%; 1-2 kreska na
skali

w bocznym okienku

Pistolet ustawi¢ na rownej powierzchni i obracaé
pokrettem regulacyjnym w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara,

az nézki bedg wraz ze sworzniem w jednej
ptaszczyznie.

Takie ustawienie nazywane jest "Uniesieniem zerowym
Nastepnie obraca¢ w przeciwnym kierunku tak dtugo, a

uniesienie osiggnie wartos¢ odpowiednig do
wykonywanego zadania spawalniczego
Ustawienie standardowe dla stalito 1,5 — 2 mm
(1,5 do 2 obrotéw)

Wtgczanie urzadzenia

BTV GmbH
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Ustawienie standardowe dla aluminium to 2,5 — 3,5 mm

Wigczy¢ wytgceznik sieciowy na
Po krotkim samoczynnym tescie nastgpi

automatyczne przetgczenie do menu
gtéwnego.

Przy pomocy regulatora obrotowego mozliwe
jest ustawienie napiecia tadowania.

Napiecie tadowania przedstawiane jest duzymi
cyframi wewnatrz grafu paskowego.

Symbol srednicy sworznia stuzy jako pomoc
orientacyjna.

Dla kazdej srednicy sworznia do dyspozycji
podany jest zakres tolerancji.

Poprzez nacisniecie regulatora obrotowego
wchodzi sie
w menu Informacyjne.

e Zerowalny licznik sztuk
(poprzez 2x krotkie przycisniecie).

e Licznik catkowitej liczby sztuk.

e Numer seryjny (nr fabryczny).
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