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1. OGOLNY OPIS URZADZENIA. DANE TECHNICZNE

Grupa pdétautomatédw spawalniczych produkowana pod nazwg COMPACT przeznaczona jest

do spawania metodg MIG-MAG stali weglowych, stali nierdzewne] oraz stopédw aluminium

we wszystkich gateziach przemystu wykorzystujacych tego typu urzadzenia.

Charakterystyczna

cechg poétautomatéw  serii

COMPACT jest

zintegrowany

w obudowie podajnik drutu zapewniajacy duzg wygode i tatwos¢ przemieszczania urzadzenia

na rézne stanowiska pracy.

Dane techniczne pétautomatow spawalniczych serii COMPACT przedstawia ponizsza tabela.

Dane techniczne COMPACT COMPACT COMPACT
2500 3000 4000

Prad zasilania U, 400V 400V 400V
Max moc wejsciowa limax 17/10 A 23/13 A 31/18 A
Efektywna moc wejsciowa |y 13/8 A 18/10 A 24/14 A
Max moc spawania lrynax 35% 250 A 300 A 380 A
Max moc spawania l;ya 60% 190 A 230 A 300 A
Napiecie spawania Usmin — Uzmax 17.6-35V 17.5-37V 18-39V

2 rolkowy 2 rolkowy 4 rolkowy
System napedowy @30 mm @40 mm @30 mm
Srednica drutu spawalniczego (mm) 0.6-0.8-1.0 0.6-0.8-1.0 0.6-0.8-1.0-1.2
Max predkos¢ posuwu drutu 15m/min 26m/min 21m/min
Opcja spawania punktowego (SPOT) tak tak tak
SOFT-START brak brak tak
Izolacja termiczna H (180° C) H (180° C) H (180° C)
Wentylacja wymuszona wymuszona wymuszona
Wymiary (mm) 685/532/900 705/556/900 705/556/900
Waga 72 kg 82 kg 100 kg

2. AKCESORIA ORAZ OSPRZET DODATKOWY

Wybodr osprzetu do pétautomatéw serii COMPACT powinien byé dokonywany zgodnie z ich

przeznaczeniem oraz wtasciwosciami technicznymi opisywanymi w ponizszej tabeli.

Wyposazenie standardowe pétautomatéw spawalniczych serii COMPACT zawiera:

Rodzaj akcesorii

COMPACT 2500

COMPACT 3000

COMPACT 4000

Przewdd uziemiajgcy

L=4m, S=25mm?

L=4m, S=35mm’

L=4m, S=50m m’

Rolki podajnika drutu

0.6-0.8 30 mm ,,V”

0.8-1.0 40 mm ,,V”

0.8-1.0230 mm ,,V”

Maska spawalnicza

Maska spawalnicza z filtrem DIN 11

UWAGA !!! UZYWANIE OSPRZETU INNEGO NIZ ZALECANY PRZEZ PRODUCENTA JEST
MOZLIWE TYLKO PO URZEDNIEJ KONSULTACJI Z NAJBLIZSZYM AUTORYZOWANYM
PRZEDSTAWICIELEM.



3. TRANSPORT | MONTAZ URZADZENIA

W czasie transportu urzadzenia nalezy unika¢ uderzen oraz nagtych ruchéw. Pozycja
transportowa oznaczona jest na kartonie za pomocg strzatek. W czasie transportu urzgdzenie
musi by¢ odpowiednio zabezpieczone przed wilgocia.
- po rozpakowaniu urzadzenia w pierwszej kolejnosci nalezy przykreci¢ kofa jezdne
zgodnie z ponizszym rysunkiem,
- miejsce w ktdrym bedzie znajdowato sie urzadzenie podczas pracy powinno by¢ suche
i dobrze wentylowane, w bezpiecznej odlegtosci od maszyn i urzadzen mogacych
doprowadzi¢ do uszkodzenia poprzez zaprdszenie ognia, osadzanie sie duzej iloSci
pytéw lub innych odpaddw unoszacych sie w pomieszczeniach, zalanie, przygniecenie

lub zgniecenie i inne.

COMPACT 2500

RYS. 2

COMPACT 3000/4000




Instalacja elektryczna. Elementy instalacji elektryczne;j.

System zabezpieczen COMPACT 2500 | COMPACT 3000 | COMPACT 4000
32A 3P+T =230V | 32A 3P+T =230V
é Wtyk pradowy | 16A 3P+T 16A 3P+T 400V | 16A 3P+T —400V
= J( : Przetacznik
R magnetvezno- 3P 15A —-230V 3P 20A —-230V 3P 25A -230V
: \ it g. i 3P 10A - 400V 3P 15A -400V 3P 20A - 400V
Beat B termiczny
: J( J( Dyferencyjny
'\‘.'ﬁ‘ % l\ ' przerywacz 3P 25A/300 mA | 3P 25A/300 mA | 3P 25A/300 mA
‘" — obwodu

UWAGA !!! NIE ZAPOMNIJ PODtACZYC PRZEWODU UZIEMIAJACEGO

WE WTYKU PRADOWYM

Przewdd zasilajgcy (RVK-1KV)

Dhugoié COMPACT 2500 COMPACT 3000 COMPACT 4000
230V 400V 230V 400V 230V 400V

10m 2.5mm’ 2.5mm’ 2.5mm’ 2.5mm’ 4mm’ Amm’®

10-20m Amm’ 2.5mm’ 4mm? Amm’ 6mm’ 2.5mm’

W chwili opuszczania zaktadu produkcyjnego znamionowe napiecie zasilania

podtgczone jest zgodnie z opisem katalogowym. Napiecie zasilania moze by¢ zmienione przez

uzytkownika w zaleznosci od indywidualnych potrzeb z tréjfazowego na jednofazowe

i odwrotnie zgodnie z schematem znajdujagcym sie ponizej. Aby dokonac¢ opisywanej

czynnosci nalezy zdemontowaé panel boczny urzadzenia i przetozy¢ przewody zasilajgce

zgodnie z przedstawionym rysunkiem :

Voltage change system.
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4. URUCHOMIENIE URZADZENIA. REGULACIE | USTAWIENIA

W pierwszej kolejnosci nalezy upewnic sie czy przytacza zasilania urzadzenia podtgczone

sg zgodnie z opisem przedstawionym w poprzednim rozdziale..

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy :

upewnié sie czy napiecie zasilania ustawione w urzgdzeniu jest zgodnie z napieciem
sieciowym,

podtaczy¢ wtyczke do sieci zasilajgcej. Upewnij sie czy przewdd uziemiajacy jest
poprawnie zainstalowany we wtyczce,

upewnicd sie czy butla z gazem stoi stabilnie na urzadzeniu i jest zapieta taricuchem,
zamontowac¢ reduktor gazu na butli i potgczy¢ go wezem z urzadzeniem. Sprawdzic¢
czy po otwarciu reduktora ukfad jest szczelny i nie ma wyciekéw,

w zaleznosci od potrzeb dopasowaé rolke podajnika,

zamontowac szpule z drutem spawalniczym w mechanizmie napedowym. Nalezy
pamietaé, ze zbyt mocne docisniecie drutu moze spowodowal przecigzenie
mechanizmu podajnika i w konsekwencji doprowadzi¢ do jego trwatego uszkodzenia,
natomiast zbyt stabe dokrecenie rolki podajnika spowoduje zeslizgiwanie sie drutu
i brak posuwu,

zamontowac drut w uchwycie spawalniczym.

Po wykonaniu powyzszych czynnosci urzadzenie jest gotowe do pracy.

5. ELEMENTY UKLADU STEROWANIA.

0O vozZ>

— gniazdo uchwytu spawalniczego typu EURO

— gniazdo przewodu uziemiajgcego dla metody MIG
—tancuch zabezpieczajacy butle z gazem

— przewdéd pradowy

— waz zasilajgcy gazu ostonowego
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PANEL STERUJACY

B- Pokretto predkosci podawania drutu

C- Regulacja spawania punktowego

D- Przetacznik skokowej zmiany napiecia pragdu spawania

UWAGA ! Nie wolno zmienia¢ wartosci napiecia w trakcie spawania — grozi
to uszkodzeniem przetacznika

E- obudowa bezpiecznika

G- Wtgcznik gtéwny zasilania

B- Pokretto predkosci podawania drutu

C- Pokretto regulacji czasu spawania punktowego,

I- Pokretto regulacji czasu upalania drutu, umozliwia uzyskanie zadanej
dtugosci drutu elektrodowego wystajgcego poza koricowke uchwytu
spawalniczego po zakoriczonym spawaniu

D- Przetgcznik skokowej zmiany napiecia pragdu spawania

UWAGA ! Nie wolno zmienia¢ wartosci napiecia w trakcie spawania — grozi
to uszkodzeniem przetacznika

H- SOFT START regulacja narastania predkosci podajnika.

E- obudowa bezpiecznika

G- Wigcznik gtéwny zasilania

B- Pokretto predkosci podawania drutu

C- Regulacja spawania punktowego

D- Przetacznik skokowej zmiany napiecia pragdu spawania

UWAGA ! Nie wolno zmienia¢ wartosci napiecia w trakcie spawania — grozi
to uszkodzeniem przetgcznika

E- obudowa bezpiecznika

G- Wtgcznik gtéwny zasilania

Wersja z wyswietlaczem napiecia (X) i natezenia (Y) — OPCJA DODATKOWA

COMPACT 4000

B- Pokretto predkosci podawania drutu

C- Pokretto regulacji czasu spawania punktowego,

|- Pokretto regulacji czasu upalania drutu, umozliwia uzyskanie zgdanej
dtugosci drutu elektrodowego wystajgcego poza koricowke uchwytu
spawalniczego po zakoriczonym spawaniu

D- Przetacznik skokowej zmiany napiecia pragdu spawania

UWAGA ! Nie wolno zmienia¢ warto$ci napiecia w trakcie spawania — grozi
to uszkodzeniem przetacznika

H- SOFT START regulacja narastania predkosci podajnika.

E- obudowa bezpiecznika

G- Wtacznik gtéwny zasilania

Wersja z wyswietlaczem napiecia (X) i natezenia (Y) — OPCJA DODATKOWA

SYMBOLE
A Gniazdo uchwytu spawalniczego
B Regulacja predkosci posuwu drutu
C [ @0000 | Regulacja spawania punktowego
M /E— Gniazdo uchwytu uziemiajgcego
E ngv Bezpiecznik
H SOFT START
I g Regulacja czasu upalania drutu
J Dioda stanu gotowosci




Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac serwisowych nalezy bezwzglednie przetaczyé wytacznik

gtéwny zasilania

(G) w pozycje ,0”. Obstuga serwisowa powinna by¢ wykonywana przez

autoryzowane warsztaty i specjalnie przeszkolony do tego celu personel.

Gtéwne zalecenia dla uzytkownikdw :

OKRESOWO PRZEDMUCHAC WNETRZE URZADZENIA ZA POMOCA SPREZONEGO
POWIETRZA

OBUDOWE URZADZENIA ZAWSZE TRZYMAC ZAMKNIETA

NIE WYtACZAC URZADZENIA KIEDY JEST NAGRZANE

UTRZYMYWAC UCHWYT SPAWALNICZY W DOBRYM STANIE TECHNICZNYM

6. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przed rozpoczeciem uzytkowania powyzszego urzadzenia nalezy bezwzglednie zapoznaé

sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Przeczytaj ten rozdziat uwaznie w celu unikniecia obrazen

ciata mogacych powsta¢ w wyniku nieodpowiedniej obstugi urzadzenia.

e  Wszelkie prace wykonywane z wykorzystaniem urzgdzenia musza by¢ prowadzone przez
odpowiednio przeszkolonych specjalistow

e Urzadzenie musi by¢ podtgczone sprawnym przewodem uziemiajgcym

e Urzadzenie musi by¢ uzytkowane z dala od wilgoci

e Nie nalezy uzywac urzadzenia z uszkodzonymi lub niesprawnymi przewodami
elektrycznymi

e Napraw dokonywa¢ w autoryzowanych serwisach z wykorzystaniem oryginalnych czesci

zamiennych

Nalezy zawsze sie upewnic¢ czy spawane elementy sg dobrze uziemione

Nie nalezy pochylaé sie bezposrednio nad spawanym elementem. Uzywaj rekawic

ochronnych.

Wszelkie czynnosci serwisowe i naprawcze mogga by¢ wykonywane po uprzednim odigczeniu urzadzenia

od Zrddta zasilania.

Powtoki lakiernicze, zabezpieczenia antykorozyjne oraz zanieczyszczenia i ttuszcze moga
powodowaé podczas spawania tworzenie sie szkodliwych dla zdrowia gazéw i oparéw. W trakcie
spawania nalezy zabezpieczy¢ oczy oraz drogi oddechowe odpowiednimi ochronnikami jak gogle
i maski spawalnicze, filtry, odciagi spalin i inne.

Podczas spawania wydobywa sie promieniowanie szkodliwe dla oczu i skéry. Nalezy chroni¢ wzrok
za pomocag filtréw ochronnych oraz uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej.

Podczas spawania wydobywajgce sie iskry moga spowodowaé powstanie ognia. Zawsze nalezy
trzymac sprawng gasnice w poblizu stanowiska spawalniczego. Nie nalezy prowadzi¢ prac
spawalniczych w poblizu miejsc szczegdlnie zagrozonych powstaniem pozaru.

Nigdy nie wolno kierowac palnika uchwytu spawalniczego w kierunku ludzi.

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ aktualnie obowigzujgcych norm i przepiséw z zakresu BHP

=W
Al




KARTA GWARANCYJNA

NAZWA SPRZETU

Poétautomat spawalniczy GALAGAR

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

1. Okres gwarancji na zakupiony przez panstwa sprzet wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.

2. W przypadku stwierdzenia awarii urzadzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwioczne

dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy.

3. Naprawa bedzie wykonana w terminie 21 dni od daty dostarczenia sprzetu.

4. Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotoéwki w przypadku pieciokrotnej

nieskutecznej naprawy.

5. Obstuga gwarancyjna nie obejmuje:

A) Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych zobowigzany jest

uzytkownik sprzetu.

B) Uszkodzen spowodowanych przez pozar wytadowania atmosferyczne przepiecia w sieci itp.

C) Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewtasciwg obstuge sprzetu samowolne

przerdbki, naprawy itp.

D) Wymiany materiatdw i czesci eksploatacyjnych to jest filtréow oleju, dysz, paskéw klinowych

grotéw szczotek weglowych itp.

E) Przegladow technicznych urzadzen

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:

NIEPRZESTRZEGANIA INSTRUKCJI OBSEUGI.
NIEWEASCIWEJ EKSPLOATACJI

PRZECIAZENIA MASZYNY

PRACY BEZ SRODKOW SMARUJACYCH
DEMONTAZU PRZEZ OSOBY NIEUPOWAZNIONE

REKLAMACJE PROSIMY WYSYEAC:
POCZTA LUB KURIEREM MASTERLINK
DZIEKUJEMY.

PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY




