{ MSA 210 — Maszyna do zgrzewania elektrooporowego

DANE TECHNICZNE

Temperatura pracy -10°C do +45°C
Napiecie zasilania 180V do 260V
Czestotliwos¢ pradu 45Hz do 65Hz
Napiecie zgrzewania 39,5V

Zalecany agregat 3 kVA

Pobor mocy max. 2750W
Ochrona elektryczna klasa 1, IP 65
Dtugosé przewodow 4m

Wymiary 270 x 150 x 480mm
Waga 21 kg wigcznie z kablami
Nr kodowy 790 128 001
INSTRUKCJA OBSLUGI

1. Wiaczenie

Maszyne wigczamy poprzez wiozenie wtyczki do kontaktu. Po wigczeniu wszystkie
wskazniki na 4 cyfrowym wyswietlaczu powinny sie zaswiecic¢ i pokazac¢ wersje
oprogramowania « 1-0». Nastepnie wszystkie wskazniki automatycznie pokazujg «0000».

2. Wprowadzenie czasu zgrzewania
Czas zgrzewania (wedtug producenta ztaczek) wprowadzamy w sekundach i w
sekundach pokazuje sie na wyswietlaczu. Nacisng¢ przycisk « €» przez 2 sekundy.
Maszyna jest w trybie programowania, podczas ktérego wprowadzamy czas zgrzewania.
Pierwsza cyfra na wyswietlaczu miga.
Czas zgrzewania wprowadzamy poprzez wcisniecie przycisku « A ».

Przyciskajac przycisk « A» wartos¢ pierwszej cyfry roénie : 0,1,2,3....9,0,1,2...

Do nastepnej cyfry przechodzimy przyciskajac « €» na okoto 2 sekundy.
Uzywajgc przycisku « A » ustawiamy wartosci drugiej cyfry. W zaleznosci od czasu
zgrzewania wprowadzamy jego wartosc 2, 3 lub 4 cyfrowa.

Wprowadzony czas zgrzewania zatwierdzamy przyciskiem «el »

3. Proces zgrzewania

Proces zgrzewania rozpoczynamy poprzez wcisniecie przycisku «I».

Na wskazniku ukazuje sie czas jaki pozostat do konca zgrzewania.

Jezeli proces zgrzewania zakonczyt sie pomysinie, wskaznik wyswietli «0000».
Proces zgrzewania moze by¢ przerwany poprzez wcisniecie przycisku «O».
Wodwczas na wyswietlaczu pojawi sie informacja o btedzie «E 06».

Przed przystgpieniem do nastepnego zgrzewu maszyne wytgczamy lub naciskamy
przycisk « g », pojawi sig wowczas ostatnio wprowadzany czas zgrzewania.
Nowy czas zgrzewania wprowadzamy za pomocg przyciskow « €» oraz « A ».

4. Sygnaly btedéw

E 01

E 04

E 08 :

: Ztgczka nie podtgczona
EO02:
E03:
: Napiecie zgrzewania za niskie
E05:
EQ06:
EO7:

Prad zgrzewania za niski
Prad zgrzewania za wysoki

Napiecie zgrzewania za wysokie
Proces zgrzewania przerwany
Temperatura transformatora
zgrzewania za wysoka
Uszkodzony uktad elektroniczny

+GF+

Uwagi

Podtacz ztaczke, sprawdz przewody
Sprawdz przewody i ztagczke

Skok pradu podczas zgrzewania
Przekaz maszyne do serwisu
Przekaz maszyne do serwisu
Wecisniety przycisk «O»

Przerwac zgrzewanie. Odczeka az
maszyna sie schtodzi.

Przekaz maszyne do serwisu
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