Impulsowe szczeki spawajqce

Nr kat. 073042-073046

HI, HC

Instrukcja obslugi
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CHARAKTERYSTYKA

Szczgki spawajace shuza do spawamia PE, PP, POF i inmych typow folii. Ten typ jest

odpowiedni do pracy z malymi moecamu pakujacymi.
Znaki charakterystyczne wzadzenia:

TUUTUTUTU

Kompaktowy design
Spoina wodoszczelna
Szybka obsluga
Oszczednosc energii
Dokladny obwoéd elektroniczny
Dluga zywomosc
Szczeka spawajaca jest zaopatrzona w planszety kanthalowe dla zespawania woreczkow
1workéw foliowych (szczeki spawajace HC sa dodatkowo wyposazone w wbudowany néz

do odcinania folir). Szerokes¢ spoiny 2 mm, spoina jest wodoszczelna i hermetyczna.
Parametry techniczne.

HI 200 HI300 HIS00 HC300 HC400
073042 073043 073046 073044 073045
Maksymalna o
fingoié oy 200 mm 300 mm 500 mm 300 num 400 mm
Szequox 2 mm 2mm 2mm 2mm 2mm
spomy
Czas spawania 0-2 sek. 0-2 sek. 0-2 sek. 0-2 sek. 0-2 sek.
m;‘f::m 260 W 380W 600 W 330 W 500 W
Napiqcie 230V/50Hz | 230V/50Hz | 230/ S0Hz | 230VW/50Hz | 230 WS0E:z
zasilajace
Ciegar 3.0 kg 4.0 ke 6.0 ke 54 kg 7.3 kg
“"’"::;"‘Y nie nie zie tak 12k

Urzadzenie nie wymaga specjalnej kwalifikacji obslugi. Informacje konieczne przy pracy

z urzadzeniem dotyczace bezpieczenstwa pracy zawiera ta instrukcja.

metoda pracy

1) skontrolowac, jesh napiecie w sieci odpowiada 230 V/50Hz, jesli tak wlaczyc¢ kabel

zasilajacy do gniazdka

2) wyregulowa¢ wylacznik czasowy wg grubosci folii przeznaczone] do spawania.
Przy uzyciu grubsze) folii zwiekszy¢ czas spawania z pomoca wylacznika czasowego.
Umiescic folie przeznaczona do spawania miedzy szczeki. Chwycic raczke szezeki gome;
1 docisnac ja w dol do szczeki dolne). Spawanie przebiega jedynie wtedy. gdy swieci dioda
(poz. 16). Gdy dioda zgasnie, pozostawiC jeszcze przez ca 1 - 2 sekundy szczeki
przycisnigte do siebie, aby folia nie lepila si¢ na gume silikonowa (w przypadku szczek

spawajacych HC odciaé folig¢ wbudowanym nozem)
3) wprzypadku, Ze dojdzie do przetopienia spoiny, obnizy¢ temperature

4) jesli spoina nie jest wykonana dobrze, podnies¢ temperature
5) po nastawieniu czasu spawania nie trzeba resetowac urzadzenia, nastawienie pozostanie

stale

6) jesli nie pracuje sie z spawarka. nie trzeba jej wylacza¢ z sieci. (Jesh szczeka jest

w polozeniu gémym urzadzenie nie pracuje — jego zuzycie jest do zaniedbania).
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Konserwacja i czyszczenie

zawsze utrzymywac czysta powierzchnie spawamia. Przylepione resztki folii obnizaja
zywotmosc planszety spawajace], teflonu 1 gumy silikonowe;.

mgdy nie usuwac zanieczyszczen wilgoma tkanina — do czyszczema stosowac jedynie
sucha szorstka tkanine

wszelki podarty teflon usuna¢ réwnoczesnie, inacze] w aparacie moglo by wystapic
zwarcie 1 uleg! by on uszkodzenm. Zawsze przy wymianie planszet spawajacych wymienié
rownoczesnie goma (ewent. 1 dolna) tkanine teflonowa.

do wymiany stosowac jedynie czgsci oryginalne

jeshi jest guma silikonowa zuzyta albo uszkedzona, obrécic ja albo wymienic

Przy naprawie aparatu odiaczyc go z sieci elektrycznej

celem podniesienia Zywotnosci tasmy teflonowej i roéwnoczesnego wusunigcia
nalepiania sie folii konieczne jest regularny oprysk dolnej gumy silikonowej i tasmy
teflonowej olejem silikonowym

TYLKO DLA TYPU Z NOZEM ODCINAJACYM - wymiana noia odcinajacego:
posunaé¢ noz w kierunku szczeliny przy uchwycie szczeki. Podnies¢ przesuwacz (slizgacz)
w gore 1 wyjac go. Uwolni¢ srube 1 wyjac néz. Wlozy¢ nowy noz, dociagnaé srube 1 znown
wlozy¢ przesuwacz (wg strzalki)

Ostrzezenie!!!
Nastawienie zbyt wysokiej wartosci czasu spawania obniza Zywotnos¢ tasmy teflonowe;j,
planszety spawajacej jak i calego urzadzenia.
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OPIS CZESCI

1 Uchwyt szczeki 13 Tuleja umocowania

2 Szczeka spawajaca kabla

3 Sprefyna szczeki 14 Kabel 3 \ ¥

4 Phm 15 Plapszets spawajca > E :

5  Silkon 16 Dioda sygualizujaca - -~

6 Umocowanie spawanie e T R

7 Przegub 17 Nastawienie czasu e

§  Podpora przegubu spawania ' J X

9  Oslona 18 Tablica sterujaca

10 Oslovanpierdzewna 19 Zmienwy rezystor ( 4|

11 Dolna tasma 20 Dzwigienka wylacaika | -« i,' .-
teflonowa 8 ) — -

12 Goma tasma TNypy HC 1 ; ’ 6 X
Wilnowe 36 Noi T 2

37 Przesuwacz poza

WYMIANA PLANSZETY SPAWAJACEJ
Odlaczy¢ urzadzenie od sieci!

uwolnic tasme teflonowa 1 wyjac ja

usunaé uszkodzona planszete spawajaca z urzadzenia naprezajacego
Jjeden koniec nowej planszety umocowac w urzadzeniu naprezajacym
drugi koniec planszety umocowac sruba tak, aby byla naciagnieta 1 rowna
umiescic tasme teflonowa na planszecie spawajace)

O
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SCHEMAT POLACZENIA
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Czesci zamienne i serwis

R
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Za matenal szybkiego zuzycia uwaza sie nastepujace czesci zamienne:
» Planszete spawajaca

* (Goma (dolng) tasme teflonowa

 Silikon

e Noz (dla HC)

Bezpieczeristwo pracy

OSTRZEZENIE: Przy uzywaniu tego urzadzenmia mualy by by¢ zawsze zapewnione
podstawowe warunki bezpieczenstwa, aby zapobiec ewentualnemu ryzyku zranienia obshugi
maszyny czy tez uszkodzenia urzadzenia.

PRZED UZYCIEM URZADZENIA PROSZE UWAZNIE PRZECZYTAC TE
INSTRUKCJE OBSLUGI!

e Zawsze utrzymywac porzadek i czystosc. Nieporzadek moze by¢ przyczyna zranienia

e Zawsze zwazy¢ mozliwe konsekwencje wplywu otoczenia w procesie pracy. Nie naraza¢
urzadzenia na deszcz ani wilgoc. Przy pracy zawsze stosowac odpowiednie oswietlenie

* Do czyszczenia nie stosowac wody am pary

e Przechowywa¢ poza zasiegiem osob nieuprawnionych. Jedynie osoba, ktéra byla
zazmajomiona z wszystkimi wskazéwkami dotyczacymi pracy z urzadzeniem wg tej
instrukcji, moze pracowac z ta maszyna.

» Stosowac wrzadzenie jedynie w odpowiedm sposdb
Uzywa¢ maszyne jedynie w odpowiedni sposob: Stosowac maszyne jedynie do celow,
dla ktorych byla skonstruowana.

e Stosowac jedynie zalecane czesci zamiemne 1 wrzadzenia uzupelnajace. Przy uzyciu
inych, niz zalecanych czesci narazaja si¢ Paidstwo na niebezpieczenstwo uszkodzenia
maszyny lub zranienia ludzi.

¢ Nigdy nie wiacza¢ maszyny na prézno. W przypadku niedotrzymania tege, moze dojsc
do uszkodzenia lub zniszczenia maszyny. Nigdy nie wkladac pod szczeki spawajace innych
przedmiotéw niz zalecane folie do pakowania.
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e Zawsze dawac maszyne do naprawy jedynie w autoryzowanym osrodku serwisowym
Naprawa moze by¢ wykonana jedynie przez kwalifikowanego pracownika. Za szkody
1 defekty powstale wskutek mefachowe) naprawy nie ponesi winy producent ami
sprzedawca.

TABELA ORIENTACYJNA NASTAWIENIA CZASU SPAWANIA
(wazne dla planszety spawajace])

Polipropylenowa (PP) albo inna folia
Wskaznik | Folia polietylenowa (PE) wymagajjca wysokiej temperatury
spawania
1 do 0.06 mm
2 do 0.10 mm
3 do 0.15 mm
4 do 0.20 mm
3 do 0.03 mm
6 0 0.04 mm
7 do 0.06 mm
8 do 0.08 mm
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