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1. INFORMACJE OGOLNE

1.1. Przeznaczenie

Pozycjoner PRO-WP 750P stuzy do ustawienia elementu we wtasciwej pozycji do spa-

wania obwodowego.

Maszyna przeznaczona do zastosowania wytgcznie przez profesjonalnego uzyt-

kownika.

1.2. Dane techniczne

Napiecie 3x400 V, 50/60 Hz
Moc 1000 W
Predko$¢ obrotowa 0,02-1,4 obr/min
Nosnos¢é 750 kg

Kat pochylenia 0-135°
Srednica tarczy 920 mm
Maksymalny prad spawania 550-600 A
Stopien ochrony IP 20
Klasa ochrony przed porazeniem pragdem elektrycznym I
Wymagana temperatura otoczenia 0-40°C
Masa 800 kg

Dokument chroniony prawem.

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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1.3. Zakres dostawy

1 Pozycjoner z przetgcznikiem noznym 1 sztuka
2 Kontroler 1 sztuka
3 Przewdd kontrolera 3 m 1 sztuka
4 Paleta 1 sztuka
— | Instrukcja obstugi 1 sztuka

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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1.4. Wymiary

Kat pochylenia tarczy 0°

1010 mm

1240 mm

Kat pochylenia tarczy 90° @ 920 mm

1300 mm

930 mm

1180 mm

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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1.5. Budowa

1.5.1. Ogdlna

Tarcza
Panel sterowania

Podziatka

Kontroler

Przetgcznik nozny

Gniazdo systemu wspomagania spawania obwodowego
(SWSO)

Zigcze zrodta spawalniczego

1.5.2. Panel sterowania

Przetgcznik urzgdzenia uruchamiajgcego obroét (kontroler/przetgcznik nozny)

. /
50 a=y 2 &/
START Przyciski regulacji kata
[(@ @)) pochylenia tarczy
Przycisk START
Wyigcznik gtéwny Wytgcznik awaryjny

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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1.5.3. Kontroler

Wyltacznik awaryjny
Uchwyt

Przycisk nawigacyjny 1 D

Przycisk nawigacyjny 2

Przetacznik oscylacji (TEST/O/1)

Przetgcznik kierunku obrotu
(w lewo/O/w prawo)

A= TEST

o =

Wr

I__I
TEST
O

Przetgcznik zajarzenia tuku (TEST/O/I)

‘ S ]L°_

’,

Gniazdo przewodu kontrolera

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przed uzyciem przeczytaj instrukcje obstugi i przejdz szkolenie BHP.

2. Uzywaj tylko zgodnie z przeznaczeniem wskazanym w instrukcji obstugi.

Maszyne mogg podtgczac i obstugiwac wytgcznie wykwalifikowani i przeszkoleni
pracownicy. Obstugujgcy maszyne musi mie¢ podstawowe uprawnienia spawa-

Cza.

4. Upewnij sie, ze maszyna ma wszystkie czescii sg one oryginalne i nieuszkodzone.

5. Upewnij sie, ze parametry zasilania sg takie, jak na tabliczce znamionowe;.

6. Podtgczaj przewody, konserwuj i transportuj maszyne tylko po odtgczeniu od za-

silania.
Przed kazdym uzyciem upewnij sie, ze prawidtowy jest stan maszyny, zasilania,

przewodow, potgczen i elementow sterowania.

8. Nie ciggnij za przewody! Grozi to uszkodzeniem i porazeniem prgdem.

9. Podczas pracy i transportu maszyna musi znajdowac sie w pozycji pionowe;.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

Maszyne nalezy kotwi¢ do podtoza, ktore zapewnia stabilnos¢ i przenosi obcigze-
nia wywierane przez maszyne i element. Zle przygotowane podtoze moze byé
przyczyng uszkodzenia, nieprawidtowej pracy maszyny i obrazen oséb bedgcych
w poblizu.

Nie uzywaj maszyny w poblizu materiatéw palnych ani przy zagrozeniu wybuchem.
Stosuj ochrone wzroku (przytbica, tarcza, ekran), ochrone stuchu, rekawice i
odziez ochronng. Odziez nie moze byc luzna.

Nie dotykaj czesci ruchomych. Nie dopus¢ do pochwycenia czegokolwiek przez
czesci ruchome. Nie wktadaj palcow w otwory tarczy.

Przed kazdym uzyciem upewnij sie, ze przewdd spawalniczy nie zostanie pochwy-
cony przez obracajgcg sie tarcze lub inne elementy ruchome.

Zachowaj szczegdblng ostroznos¢ podczas zmiany kgta pochylenia tarczy. Nie do-
pus¢ do pochwycenia czegokolwiek przez mechanizm zmiany kata pochylenia tar-
czy. Nie wktadaj rgk w poblizu kota zgbatego.

Przed montazem/demontazem uchwytu lub elementu ustaw wytgcznik gtéwny na
,O”.

Przed montazem uchwytu upewnij sie, ze tgczna masa uchwytu i elementu nie
przekracza nosnosci tarczy. Upewnij sie, ze potozenie Srodka ciezkosci uchwytu i

elementu jest zgodne z wymaganiami.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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18.

19.
20.
21.
22.
23.
24.

25.

26.

27.
28.

29.
30.

31.

Montuj/demontuj element w pozycji poziomej tarczy (kat pochylenia tarczy 0°). Ele-
ment mozesz montowac/demontowac w pozycji pionowej (kat pochylenia tarczy
90°) tylko jesli uzywasz wspornika rolkowego.

Upewnij sie, ze element lub uchwyt nie wystaje poza obrys tarczy.

Nie przebywaj ponizej elementu zamontowanego na tarczy.

Upewnij sie, ze element jest prawidtowo i stabilnie zamontowany do tarczy.

Po odcieciu zasilania odczekaj 3 minuty przed otwarciem szafy sterownicze;.

Po odcieciu zasilania odczekaj 60 sekund przed jego ponownym wtgczeniem.

Do szafy sterowniczej nie mogg dostawac sie ciata obce. Mogg one uszkodzic¢
maszyne.

Nie dopuszczaj do zamokniecia maszyny. Nie wystawiaj maszyny na mréz, deszcz
lub $nieg.

W razie zamokniecia lub uszkodzenia maszyny niezwtocznie zakoncz prace i
skontaktuj sie z serwisem w celu sprawdzenia i haprawy.

Napraw moze dokonywac tylko serwis wskazany przez sprzedawce.

Zapewnij fatwy i bezpieczny dostep do strefy roboczej. Strefa robocza musi byé
dobrze oswietlona i wolna od przeszkaod.

Nie zostawiaj pracujgcej maszyny.

Po skonczeniu pracy i odtgczeniu maszyny od zasilania oczysc¢ tarcze suchg ba-
wetniang szmatkg bez srodkdéw chemicznych. Nie usuwaj odpryskéw spawalni-
czych gotymi rekoma.

Jesli maszyna nie bedzie uzywana, przechowuj jg w bezpiecznym i suchym miej-

scu oraz pokryj jej stalowe czesci Srodkiem antykorozyjnym.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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3. SYMBOLE

Nakaz przeczytania instrukcji obstugi.

Nakaz stosowania odziezy ochronne;.

Nakaz stosowania ochrony stop.

Zachowaj ostroznos¢!

Ostrzezenie przed ruchomymi elementami.

Ostrzezenie przed napieciem elektrycznym.

Ostrzezenie przed gorgcg powierzchnia.

Ostrzezenie przed zgnieceniem.

>EPPPEOO

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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4. URUCHOMIENIE | OBSLUGA

4.1. Transport i ustawienie

Za pomocg klucza ptaskiego 24 mm (nie dotgczono) odkre¢ cztery wkrety i podktadki

mocujgce maszyne do palety (1).

Maszyne przenos na stanowisko za pomocg urzgdzen transportowych. Podczas trans-
portu wozkiem widtowym lub paletowym chwytaj od strony bocznej (2). Przenoszac
suwnicg mocuj za $ruby z uchem (3). Zachowaj ostroznosc, aby nie znieksztatci¢ ramy

i nie uszkodzi¢ przewodow.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Ustaw maszyne na ptaskim podtozu zapewniajgcym stabilno$¢ i przenoszgcym obcia-

Zzenia wywierane przez maszyne i element. Wypoziomuj maszyne i zakotwicz kotwami
M16 dobranymi do rodzaju podtoza.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
13



PROMOTECH® Pozycjoner spawalniczy PRO-WP 750P

4.2. Podtaczenie kontrolera

Podtacz kontroler do pozycjonera przewodem kontrolera 3 m (1). Prawidtowo dopasuj
konce przewodu do gniazd (2).

4.3. Podtgczenie zrédta spawalniczego

Przed podtgczeniem przeczytaj instrukcje obstugi zrédta spawalniczego. Podtgcz prze-

wod masowy zrodta spawalniczego do ztgcza (3).

2

noo

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Pozycjoner moze wigczacé/wytgczaé zajarzenie tuku w momencie uruchomienia/zatrzy-
mania obrotu tarczy. W tym celu nalezy wedtug schematu elektrycznego podtgczy¢
kablem 2-zytowym zewnetrzne wejscie START-STOP do =zaciskow 17 i 18
(maks. 24 V/1,5 A) w szafie sterowniczej. Aby otworzy¢ szafe sterowniczg odkrec¢

Sruby i zdejmij pokrywy (4). Kabel poprowadz przez przepusty (5).

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
15
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Upewnij sie, ze kabel jest podigczony prawidtowo. Ustaw wytgcznik gtéwny na ,I”, aby
wigczy¢ zasilanie. Upewnij sie, ze wszystkie wytgczniki awaryjne sg odblokowane.
Ustaw wszystkie przetagczniki kontrolera (kierunku obrotu, zajarzenia tuku, oscylaciji)
na ,O”. Nastepnie wcisnij przycisk START, aby wigczy¢ sterowanie. Ustaw przetgcznik
zajarzenia tuku na TEST. Wynikiem tego powinno by¢ zajarzenie tuku. Nastepnie

ustaw przetgcznik zajarzenia tuku na ,,0”, aby wygasi¢ tuk.

W zrédtach spawalniczych ustaw sterowanie cyklem spawania na
dwutakt. Skutkiem ustawienia na czterotakt bedzie btedne dziala-

nie maszyny.

4.4. Ustawienie kata pochylenia tarczy

Upewnij sie, ze tarcza nie obraca sie. Przyciskami regulacji kgta pochylenia tarczy (1)

ustaw odpowiedni kat odczytujgc jego wartos¢ z podziatki (2).

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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4.5. Montaz elementu

4.5.1. Otwory montazowe

Aby zamocowac¢ element bezposrednio do tarczy, przykre¢ element Srubami klasy 8.8

w otworach M8, M10, M12, M16 lub Srubami M16 i nakretkami teowymi w kanatkach
teowych.

R 184 mm
R 110 mm

R 113 mm

M16

M16

M16

M16
A
|

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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4.5.2. Dopuszczalna masa w pozycji poziomej tarczy
Maksymalna dopuszczalna masa maleje wraz z odlegtoscig srodka ciezko$ci masy od
osi tarczy (wykres). Aby bezpiecznie zamocowac na tarczy bedgcej w pozycji poziomej

mase 750 kg, srodek ciezkosci masy nie moze byc¢ dalej niz 150 mm od osi tarczy.

Maks. Maks.
150 mm 150 mm

750 kg

750 @ @ L4

700

650

600

550

500

Masa [kg]

450

400

350

300

250

o o
o Yol
N N

100
150
300
350
400

Odlegtosc¢ od osi tarczy [mm]

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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4.5.3. Dopuszczalna masa w pozycji pionowej tarczy

Maksymalna dopuszczalna masa maleje wraz z odlegtoscig srodka ciezko$ci masy od
powierzchni tarczy (wykres). Aby bezpiecznie zamocowacé na tarczy bedgcej w pozyciji
pionowej mase 750 kg, srodek ciezkosci masy nie moze by¢ dalej niz 150 mm od

powierzchni tarczy.

Maks. 150 mm

750
700
650
600
550
500
450
400
350
300
250
200
150
100

50

Masa [kg]

O O O O O O O o O o O o o
n O 1w O 1w O unw O 1 O un O W
M < F 0 0 © © N~ N~ W0 o o o

100
150
200
250
300
1000
1050
1100
1150
1200
1250
1300
1350

Odlegtos¢ od powierzchni tarczy [mm]

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Dodatkowo maksymalna dopuszczalna masa maleje wraz z odlegtoscig srodka ciez-
kosci masy od osi tarczy (wykres). W rozpatrywanym przypadku masy 750 kg, Srodek

ciezkosci masy nie moze byc¢ dalej niz 150 mm od osi tarczy.

Maks. 150 mm

750 @ @ L4

700

650

600

550

500

Masa [kg]

450

400

350

300

250

100
150
200
5
300
350
400

Odlegtos¢ od osi tarczy [mm]

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
20
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4.5.4. Mocowanie uchwytu
Ustaw wytacznik gtowny na ,,0”, aby wytgczy¢ zasilanie. Dotgczonymi do uchwytu Sru-
bami przykre¢ uchwyt (1).
Upewnij sie, ze tgczna masa uchwytu i elementu nie przekracza nosnosci tarczy.

Potozenie srodka ciezkosci uchwytu i elementu musi by¢ zgodne z wymaganiami.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
21
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4.5.5. Mocowanie elementu

Ustaw wytgcznik gtowny na ,O”, aby wytgczy¢ zasilanie. Mocuj element w pozycji po-
ziomej tarczy do uchwytu lub bezposrednio w otworach montazowych tarczy. Pamietaj
o wyjeciu klucza z uchwytu. Sruby nie mogg wystawaé poza tarcze, aby nie wej$é w

kolizje z korpusem pozycjonera.

Element mozna tez mocowaé w pozycji pionowej tarczy z uzyciem wspornika rolko-
wego (opcja). Po umieszczeniu elementu na wsporniku nalezy zakotwi¢ wspornik do

podtoza.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Min. @ 30 mm Maks. & 630 mm
% 4 »

== e [ =

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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4.6. Obstuga

Ustaw wytgcznik gtowny na ,I”, aby wigczy¢ zasilanie. Upewnij sie, ze wszystkie wy-
taczniki awaryjne sg odblokowane. Ustaw wszystkie przetgczniki kontrolera (kierunku
obrotu, zajarzenia tuku, oscylacji) na ,,O”. Nastepnie wcisnij przycisk START, aby wia-
czy¢ sterowanie. Przycisk podswietli sie.

Aby zatrzymac uruchamianie i odczyta¢ wersje oprogramowania, wcisnij i przy-
trzymaj jeden z przyciskow nawigacyjnych kontrolera. Po zwolnieniu przycisku i zata-

dowaniu uktadu sterowania wyswietli sie ekran gtéwny.

IRurm ing. Cm|
Tryb pracy -
Predkos¢ liniowa
IC =™ b+ obrotu tarczy
1 El. 1
@.250 1<
_\ Predkos¢ obrotu
tarczy
Widok panelu bez podtgczonego systemu SWSO
Tryb Sledzenia ztgcza
\ Proces
\ \\
Runnina.  TRK: ¥Z w iCIM
Tryb prac
yopracy el 10 105 M sednostia
& miary

1 = | 1 | = —

ST 0 3 E' (. I E' I | Predkos¢ obrotu
<. -usb 1Y 250 ||

g=5% 4% z=—135r —-14%

Widok panelu z podtgczonym systemem SWSO

W tab. 1 podano znaczenie symboli wyswietlanych z prawej strony ekranu gtéw-

nego.
Tab. 1. Symbole informujgce o podigczonych modutach
Symbol Opis
L/ Modut osi Z (opcja).
El Czujnik $ledzacy (opcja).

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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W czasie spawania przerywanego u gory ekranu gtdwnego wyswietla sie aktualnie

wykonywany proces (Tab. 2).

Tab. 2. Symbole informujgce o aktualnie wykonywanym procesie podczas spawania przerywanego

Symbol Proces
] Spawanie
F Wypetnianie krateru
B Spawanie wsteczne
= Przeskok

Za pomocg pokretet ustaw wymagane parametry (Tab. 3). Obro¢ pokretto w prawo,

aby zwiekszy¢ wartos¢ parametru. Obroc¢ w lewo, aby zmniejszy¢ wartosc.

Tab. 3. Parametry widoczne na ekranie gtéwnym

(aktyyyyje ) i ob-

| |
roc r,

Parametr |Wartosé Opis Sposéb regulaciji Wymagane
akcesoria
15,71 —— Xcm/min Predkos¢ obrotu tarczy. @ -
8. 258 \ [krok: 0,1] Jezeli $rednica elementu jest Obré¢ ~—
. zdefiniowana (tab. 4) to nad
0k,02kq-1,400 obr/min | yredkoscig w obr/min wy-
[krok: 0,001] Swietla sie obliczona na jej
podstawie predkos¢ w
cm/min (X).
Od -5,72 do +5,72 cm | Przesuniecie $rodka oscyla- @ Oscylator
: [krok: 0,01] Cji. Obré¢
T_ [::'- 0-5,0 s [krok: 0,1] Czas zatrzymania oscylacji | Wcisnij i przytrzymaj Oscylator
(przy wytgczonym sle- |w potozeniu lewym. — (eq)
dzeniu) i obrée @
0,2-5,0 s [krok: 0,1]
(przy wtgczonym $le-
dzeniu)
1'_ ‘L 0-50s Czas zatrzymania oscylacji | Wciénij i przytrzymaj Oscylator
[krok: 0,1] w potozeniu Srodkowym. — e\
i obréc @
1'_ -':] 0-5,0 s [krok: 0,1] Czas zatrzymania oscylacji | Wcisnij i przytrzymaj Oscylator
(przy wytgczonym sle- |w potozeniu prawym. — \
dzeniu) i obroé =/
0,2-5,0 s [krok: 0,1]
(przy wigczonym $le-
dzeniu)
0,1-11,8 cm Szeroko$¢ oscylacii. @ Oscylator
A [krok: 0,1] Wecisnij i zwolnij “—/

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.

Dokument chroniony prawem.
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Parametr |Wartosé Opis Sposéb regulacji Wymagane
akcesoria
-+ 10-200 cm/min Predkos$é oscylaciji (bez pod- - @, Oscylator
L] [krok: 5] taczonego modutu osi Z). Obré¢
Predkosc¢ oscylacji (z podtg- o (F2)
czonym modutem osi Z). Weciénij i zwolnij -
(aktywuje ) i ob-
,// ‘\\
0Od -2,50 do +2,50 cm | Wysokos¢ palnika (z podta- Modut osi Z
[krok: 0,02] czonym modutem osi Z).
u=Skody Od -100 do 100% Wychylenie preta czujnika Wychylenie rzeczywi- | Oscylator
w osi Y (rzeczywiste/poczat- |ste regulowane auto- | Czujnik sle-
kowe). matycznie. Wychylenie | dzgcy
poczatkowe ustawione
W momencie napiecia
preta czujnika.
z=-13%--14%|0d -100 do 100% Wychylenie preta czujnika Wychylenie rzeczywi- | Modut osi Z
w osi Z (rzeczywiste/poczat- |ste regulowane auto- | Czujnik Sle-
kowe). matycznie. Wychylenie | dzgcy
poczatkowe ustawione
W momencie napiecia
preta czujnika.
Aby ustawi¢ pozostate parametry, upewnij sie, ze przetgcznik kierunku obrotu jest

ustawiony na ,,O0”. Nastepnie wcisnij i przytrzymaj oba przyciski nawigacyjne przez trzy

sekundy, aby wyswietli¢ pierwszy ekran ustawien.

MODE

N

s

Aby przejs¢ do kolejnego ekranu ustawien, wcisnij prawy przycisk nawigacyjny. Aby

przejs¢ do ekranu poprzedniego, wcisnij lewy przycisk nawigacyjny.

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Za pomocg pokretet ustaw wymagane parametry (Tab. 4).

Tab. 4. Parametry widoczne na ekranach ustawien

Parametr |Wartos¢ Opis Sposéb
regulacji

- Niezdefiniowana srednica elementu spawanego. | Wcisnij
VY

71\
\_/

1
[
\

10,0-92,0 cm Zdefiniowana $rednica elementu spawanego. Obro¢
[krok: 0,1] (eay
(1, )

Rodzaj spawania. Obroc

=

MODE )

Q Spawanie ciggte.
|

Q Spawanie przerywane.
|

AUTO Spawanie przerywane automatyczne. Spawanie
na catym obwodzie elementu. Dtugosc¢ przeskoku
pomiedzy spoinami jest obliczana automatycznie.

Spawanie z naktadkg. Po spawaniu catego ob-
wodu wykonywana jest naktadka o zdefiniowanej
przez operatora dtugos$ci.

|

|
Q Napawanie.
F

e —

10,0-999,0° Catkowita droga spawania. Po osiggnigciu drogi| Obroc¢
z [krok: 0,1] catkowitej pozycjoner wykonuje czynnosci {'/ )

(przy niezdefinio-  |zgodne z ustawionym zachowaniem koricowym | -

wanej $rednicy ele- (", 1" b T"i

mentu) ’ '

10,0-999,0 cm

[krok: 0,1]

(przy zdefiniowanej
srednicy elementu)

oo Niezdefiniowana droga spawania. Spawanie trwa | Wcisnij
do momentu zatrzymania przez operatora. e )
Nt

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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FRE

rozpoczeciem spawania ustawi¢ przetacznik
zajarzenia tuku spawalniczego w pozycji ,I”.

Parametr |Wartosé Opis Sposéb
regulacji
1-30 Liczba spoin (parametr dostepny tylko przy wig-| Obroc
[krok: 1] czonym spawaniu przerywanym automatycz- {/ N
ﬂ nym). \/
2-9 Liczba wykonanych spoin na petnym obwodzie | Obro¢
[krok: 1] napawanego elementu. ()
N N/
0-90,0° Dtugosc naktadki (parametr dostepny tylko przy|Obroc
[krok: 0,1] wigczonym spawaniu z naktadkg). ( N
(przy niezdefinio- \/
wanej $rednicy ele- | Maksymalna dtugos¢é naktadki w cm (X) jest za-
mentu) lezna od zdefiniowanej srednicy elementu i odpo-
wiada 4 jego obwodu.
0-Xcm
[krok: 0,1]
(przy zdefiniowanej
Srednicy elementu)
-7,0-7,0 cm Odlegto$¢ miedzy kolejnymi spoinami po petnym | Obroc
l‘ ’l [krok: 0,1] obrocie napawanego elementu. ey
\F1 )
5-30,0° Dtugos¢ drogi przejscia migdzy kolejnymi spo- | Obroc
e |[krok: 0,1] inami po wykonaniu petnego obrotu napawanego | /¢4
| 4| elementu. Wartos¢ katowa — niezdefiniowana 2/
Srednica napawanego elementu.
Zaleznie od sred- | Dtugo$¢ drogi przejscia migdzy kolejnymi spo- | Obroc
™= | Nicy elementu inami po wykonaniu petnego obrotu napawanego | (=5
— - o - P ~ - <. | \F2)
= (5-30,0° przeli elementu. Wartos¢ liniowa — zdefiniowana sred- | “~—
czone na cm) nica napawanego elementu.
[krok: 0,001 dla
wartosci do 10 cm]
[krok: 0,01 wartosci
powyzej 10 cm]
Napawanie réwnolegte. Obréc
e N A
Napawanie spiralne. Obré¢
— ] .{___.
=== (F3)
0-30,0s Czas wypetnienia krateru przed spawaniem. Obro¢
[krok: 0,1] Aby aktywowaé parametr dla trybu spawania {'/ N
oy » ciagtego i spawania z naktadka, nalezy przed \_2/

Dokument chroniony prawem.
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Wytgczony. Zrédto spawalnicze zmniejsza prad
tuku podczas wypetniania krateru. Czas wypetnie-
nia krateru musi by¢ wiekszy lub réwny czasowi
wygaszania tuku ustawionemu w zrédle spawal-
niczym.

Wigczony. Zrédto spawalnicze uzywa maksymal-
nego pradu podczas wypetniania krateru.

Parametr |Wartosé Opis Sposéb
regulacji
0-30,0s Czas wypetnienia krateru po spawaniu. Obro¢
krok: 0,1 (ea)
S v . (Fs)
FOET
0-100,0° Diugos$¢ spoiny (parametr dostepny tylko przy |Obréc
w—i [krok: 0,1] wlgczonym spawaniu przerywanym). (e
'.;"i i"':' (przy niezdefinio- |W przypadku spawania przerywanego auto- "/
- wanej $rednicy ele- | matycznego wartos¢ jest ograniczonatak, aby
mentu) zmiesci¢ na obwodzie wprowadzong ilos¢
spoin z zachowaniem minimalnego prze-
0-100 cm skoku (19).
[krok: 0,1]
(przy zdefiniowanej
srednicy elementu)
0-100,0° Dtugos¢ przeskoku miedzy spoinami (parametr|Obroc
w—i [krok: 0,1] dostepny tylko przy wigczonym spawaniu przery- | /zo\
(przy niezdefinio- | wanym). e
) — |wanej $rednicy ele- |W przypadku spawania przerywanego auto-
mentu) matycznego wartosc¢ jest obliczana automa-
tycznie na podstawie wprowadzonej dtugosci
0-100 cm spoiny i ilosci spoin.
[krok: 0,1]
(przy zdefiniowanej
Srednicy elementu)
0-90,0° Dlugo$¢ spawania wstecznego (parametr do-|Obroc
1—? [krok: 0,1] stepny tylko przy witgczonym spawaniu przerywa- | =\
oy f (przy niezdefinio- | nym). &/
) wanej $rednicy ele-
mentu) Maksymalna dtugos¢ spawania wstecznego w cm
(X) jest zalezna od zdefiniowanej Srednicy ele-
0-Xcm mentu i odpowiada 4 jego obwodu.
[krok: 0,1]
(przy zdefiniowanej
srednicy elementu)
Zachowanie przekaznika zajarzenia tuku podczas | Obroc
wypetniania krateru (do spawania przerywa- |4\
N e nego). i

Dokument chroniony prawem.
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Parametr |Wartosé Opis Sposéb
regulacji

Zachowanie koncowe. Okresla czynnosci po|Obroc¢
osiggnieciu drogi catkowite;. VY

N\ )]

Zatrzymuje pozycjoner i tuk spawalniczy.
Aby kontynuowaé, ustaw przetgcznik kierunku ob-
rotu na ,,0”, co usunie symbol informacyjny @,

Zatrzymuje tuk spawalniczy i wykonuje powrot po-
zycjonera do pozycji poczatkowej.
Aby kontynuowac po osiggnieciu pozycji poczat-
kowej, ustaw przetgcznik kierunku obrotu na ,0O”,
co usunie symbol informacyjny ®.

Zatrzymuje pozycjoner i fuk. Aby pozycjoner po-
wroécit do pozycji poczatkowej, wcisnij F1, F2 lub
F3.

Aby kontynuowac po osiggnieciu pozycji poczat-
kowej, ustaw przetgcznik kierunku obrotu na ,0O”,
co usunie symbol informacyjny @®.

—»| —>»| —»|
w
- - -

Automatyczne sledzenie ztgcza spawalniczego | Obroc
(regulacja parametru mozliwa tylko przy podta-| /g
czonym czujniku $ledzgcym). Ustawienie Z, YZ >/
(wymagany modut osi Z) lub Y umozliwia tez
reczng korekte poczatkowego potozenia palnika z
poziomu ekranu gtéwnego pokrettami F1 i F2.

Wytgczone. Zigcze spawalnicze nie bedzie Sle-
dzone automatycznie. Mozliwa jest jednak reczna
korekta potozenia palnika w osi Y podczas spa-
wania (tez w osi Z jesli podtgczony jest modut
osi Z). Tryb $ledzenia ztgcza: TRK: OFF,

Automatyczne $ledzenie tylko w osi Y.
Tryb Sledzenia ztgcza: TrE: v,

Automatyczne sledzenie tylko w osi Z.
Tryb Sledzenia ztgcza: TRE: Z |

Automatyczne sledzenie w osiach Y i Z.
Tryb Sledzenia ztgcza: TRK: ¥z .

. Czutos$¢ uktadu Sledzenia Woeisnij i
g 0brd¢
M, Normalna. 2/

Niska. Palnik dopasowuje sie wolniej do ztgcza
spawalniczego.

LO

Wysoka. Palnik dopasowuje sie szybciej do zta-
cza spawalniczego.

8@ BB0 &

Dokument chroniony prawem.
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Aby wyjs¢ do ekranu gtbwnego, nacisnij i przytrzymaj oba przyciski nawigacyjne przez
trzy sekundy.
Aby pozycjoner sterowat palnikiem, ustaw przetgcznik zajarzenia tuku na ,I”.

Przetgcznikiem na panelu sterowania wybierz urzgdzenie uruchamiajgce obrot

(— kontroler, 244 — przetgcznik nozny).

EEl

[s3c]

Jesli wybrano uruchamianie obrotu kontrolerem 8, aby uruchomic obrot, wybierz
kierunek obrotu za pomocg przetgcznika kierunku obrotu. Aby zatrzymac obrot, ustaw

przetgcznik kierunku obrotu na ,0”.

Jesli przetacznik zajarzenia tuku jest ustawiony na ,,I”, to palnik za-
cznie spawac natychmiast po uruchomieniu obrotu.

Jesli wybrano uruchamianie obrotu przetgcznikiem noznym &=L, wybierz kierunek
obrotu za pomocg przetagcznika kierunku obrotu. Nastepnie, aby uruchomi¢ obrot, wci-
$nij przetgcznik nozny. Aby zatrzymacé obrét, ponownie wcisnij przetgcznik nozny.

W razie zagrozenia wcisnij wytgcznik awaryjny, aby zatrzymac obrot.

W czasie pracy pozycjonera tryb Fead= zmieni sie na Funnina, Parametry
ekranu gtbwnego mozna regulowac¢ w kazdym momencie pokrettami. Parametry ekra-
néw ustawien mozna zmienic¢ tylko po zatrzymaniu pozycjonera.

Po skonczeniu pracy ustaw wszystkie przetgczniki (kierunku obrotu, zajarzenia
tuku i oscylacji) na ,0”. Ustaw wylgcznik gtowny na ,,0” aby wytgczy¢ pozycjoner. Na-

stepnie odtgcz pozycjoner od zasilania.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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4.7. Rozwigzywanie problemoéw

Komunikat Problem Rozwiazanie
Zostata osiggnieta droga catkowita. Ustaw przetgcznik kierunku
obrotu na ,O”.
IMFO #1
Przetgcznik kierunku obrotu nie usta- Ustaw przetgcznik kierunku
wiony na ,O0” w momencie wigczenia za- |obrotu na ,O”.
silania.

>

WARHIHMG #1

Przetgcznik zajarzenia tuku ustawiony Ustaw przetgcznik zajarzenia
na TEST w momencie wigczenia zasila- |tuku na ,O”.
nia.

>

WARMIMHG #3
Przetacznik oscylacji ustawiony na TEST | Ustaw przetgcznik oscylacji na
w momencie wigczenia zasilania. ,O”.

WARMIMG #4
Brak komunikaciji. Upewnij sie, ze przewody sg

podigczone wtasciwie.

Uszkodzenie sterownika. Skontaktuj sie z serwisem
w celu sprawdzenia i naprawy.

ERROR #1

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5. AKCESORIA

5.1. Zestaw kluczy do uchwytéw

1 ‘.‘=u!g
A
o Q)
' Numer czesci:
/ ZST-0681-22-00-00-0
3

1 | Adapter 15 mm z wkretem dociskowym 1 szt.
2 | Adapter 12 mm z wkretem dociskowym 1 szt.
3 | Klucz specjalny 22 mm 1 szt.
4 | Pokretto typu T 1 szt.
5 | Przediuzka pokretta 2 szt.
6 | Klucz szesciokatny 2,5 mm 1 szt.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.2. Uchwyt D250

Masa: 22 kg.

Numer czesci:
UCW-0681-18-00-00-0

e
4
1 |Uchwyt D250 ze szczekami wewnetrznymi 1 szt.
2 |Szczeki zewnetrzne 1 szt.
3 |Klucz 1 szt.
4 |Sruba M12x70 3 szt.
©
[
80 mm
250 mm 120 mm
e — —g —

Aby zmieni¢ zestaw szczek, uzyj klucza (1) i wyjmij szczeki z uchwytu. Nastepnie wtoz
nowy zestaw szczek zgodnie z numeracjg 1-3 (2). Podczas wktadania kazdej szczeki

obracaj kluczem (1), aby w gniezdzie pojawita sie korncowka spirali (3).

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.3. Uchwyt D400

Masa: 70 kg.

Numer czesci:
UCW-0681-17-00-00-0

1 |[Uchwyt 1 szt.
2 |Klucz 1 szt.
3 |Sruba M16x100 3 szt.

AlOO mm

400 mm B 173,5 mm

Y

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Aby obrdci¢ szczeki (1), odkrec sruby (2).

@)

(D

‘
~J

Dokument chroniony prawem.
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5.4. Uchwyty DD300, DD400

Numer czesci (DD300):
UCW-0681-19-00-00-0
(w tym trzy sruby M8x50)

Numer czesci (DD400):
UCW-0681-20-00-00-0
(w tym trzy sruby M10x55)

B i -
D H -
Sita Masa Srednica_ Srednica_ Masa
Typ D H B . mocowania mocowania
zacisku |elementu uchwytu
zewnetrznego | wewnetrznego
DD300| 300 mm | 79,5 mm | 48,5 mm | 250 kg | 120 kg | 170-280 mm | 80-190 mm 15 kg
DD400| 400 mm | 100 mm | 50 mm | 350 kg | 240 kg | 250-380 mm | 120-250 mm | 30 kg

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Aby zamocowac element od wewnatrz, obracaj rekojesci (1), az do wysuniecia szczek
(2). Nastepnie obrdo¢ szczeki o 180° (3). Wiéz zestaw szczek zgodnie z numeracjg

1-3 (4). Podczas wktadania kazdej szczeki obracaj rekojesci (1), aby w gniezdzie po-

jawita sie koncowka spirali (5).

Nr 1

[ = -

[ T TTITT]

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.5. Zestaw elementéw mocujacych

Umozliwia zamocowanie elementu do tarczy.

Numer cze$ci:
1 ZST-0736-31-00-00-0

5 - %% @@ S \-@ ~
S
7 e @@ N 11
8 e 10
9

1 | Zacisk stopniowy 98 mm x 64 mm — 152 mm 4 sztuki

2 | Zacisk stopniowy 35 mm x 28 mm — 64 mm 4 sztuki

3 | Zacisk stopniowy 28 mm x 20 mm — 38 mm 4 sztuki

4 | Sruba dwustronna 200 mm x 30 mm 4 sztuki

5 | Sruba dwustronna 175 mm x 30 mm 4 sztuki

6 | Sruba dwustronna 150 mm x 30 mm 4 sztuki

7 | Sruba dwustronna 125 mm x 30 mm 4 sztuki

8 | Sruba dwustronna 100 mm x 30 mm 4 sztuki

9 | Sruba dwustronna 75 mm x 30 mm 4 sztuki
10 | Zacisk 64 mm x 32 mm x 12 mm 3 sztuki
11 | Zacisk 100 mm x 38 mm x 20 mm 3 sztuki
12 | Zacisk 150 mm x 38 mm x 22 mm 3 sztuki
13 | Nakretka ztgczna M10 x 30 mm 4 sztuki
14 | Nakretka teowa 12 mm x 18 mm x 14 mm 6 sztuk
15 | Nakretka kotnierzowa M10 x 15 mm 6 sztuk
Nakretki teowe wktadaj od spodu tarczy w ostony. Sruba nie moze wystawaé poza
nakretke.

s1E X DOBRZE v/

= el

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.6. Uchwyt palnika

Numer czesci:
UCW-0736-32-00-00-0
(w tym 4 Sruby M10x20)

W celu montazu uchwytu palnika ustaw kgt pochylenia tarczy (1) tak, aby zapewni¢
tatwy i bezpieczny dostep do otworéw montazowych (2). Nastepnie ustaw wytgcznik
gtéwny na ,0” (3), aby wytgczy¢ zasilanie. Kluczem szesciokgtnym 8 mm (nie dota-
czono) przykre¢ uchwyt czterema srubami M10x20 (4).

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.7. Wspornik rolkowy

Umozliwia mocowanie elementu w pozycji pionowej tarczy. Nosnos¢: 1000 kg.

Numer czesci:
WSP-0736-33-00-00-0

5
1 | Podstawa wspornika 1 sztuka
2 | Korpus do elementow o srednicy 30—-330 mm 1 sztuka
3 | Korpus do elementéw o srednicy 330—630 mm 1 sztuka
4 | Sruba M10x25 2 sztuki
5 | Rolka 2 sztuki

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Wybrany korpus zamontuj na podstawie wspornika przykrecajgc dwie sruby M10x25
kluczem szesciokagtnym 8 mm (nie dotgczono) (1). Umies¢ obie rolki w rowkach (2)

symetrycznie wzgledem korpusu

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.8. System wspomagania spawania obwodowego (SWSO)

System wspomagania spawania obwodowego umozliwia spawanie z oscylacjg oraz

Sledzenie ztgcza spawalniczego.

5.8.1. Stojak palnika

Stuzy do mocowania palnikéw MIG/MAG oraz elementow systemu wspomagania spa-

wania obwodowego (SWSO).

Numer czesci:
STJ-0744-00-00-00-0

W tym:

Klucz ptaski 13 mm
Klucz ptaski 10 mm
Klucz szesciokgtny 6 mm
Klucz szesciokgtny 5 mm

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.8.2. Oscylator

Umozliwia oscylacje palnikami MIG/MAG o $rednicy 16—22 mm.

Numer czesci:
0SC-0720-01-00-00-0

1 Oscylator 1 sztuka
2 Podktadka 4 sztuki
3 | Sruba M5x16 4 sztuki
4 | Wspornik 1 sztuka
5 Kostka zaciskowa 1 sztuka
6 Krétki uchwyt palnika 1 sztuka

5.8.3. Modut osi Z

Umozliwia sterowanie wysokoscig potozenia palnika.

Numer czesci:
OSK-0654-04-00-00-0
(w tym przewéd 0,8 m)

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.8.4. Czujnik sledzacy

Umozliwia sledzenie ztgcza spawalniczego.

Numer czesci:
CZJ-0654-05-00-00-0

1
P
1 Wspornik czujnika 2 sztuki
2 Kostka zaciskowa 1 sztuka
3 Pret z widetkami 1 sztuka
4 Czujnik sledzacy 1 sztuka
5 Przewod 1 m 1 sztuka
6 Klucz szesciokatny 1,5 mm 1 sztuka
7 Klucz szesciokatny 2 mm 1 sztuka

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.8.5. Koncéwki czujnika sledzgcego
Umozliwiajg Sledzenie ztgcza spawalniczego w roznych aplikacjach.

Koncéwki z adapterami

Stuzg do sledzenia ztgczy typu doczotowego o matych rozmiarach, ktére nie pozwalajg
na umieszczenie w nich koncowki z kulkg. W takim przypadku nie powinny wystepo-
wac spoiny sczepne.

Numer czesci: WSP-0523-07-01-13-0 (pret wymagany do montazu koncéwki)

/ Numer czesci: ADT-0506-40-00-00-0

Numer czesci: ADT-0506-41-00-00-0

- @'}\ .
2 Numer czesci: ADT-0506-43-00-00-0

Koncéwka z kulka
Stuzy do Sledzenia ztgczy typu doczotowego i pachwinowego bez spoin sczepnych.
Geometria ztgcza przygotowanego do spawania musi umozliwia¢ stabilne prowadze-

nie kulki.

| Y

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Koncéwka gieta

Stuzy do $ledzenia ztgczy typu pachwinowego ze spoinami sczepnymi.

Po odpowiednim ustawieniu moze tez by¢ uzyta w spoinach pachwinowych bez spoin

sczepnych.

Koncoéwka z widetkami
Stuzy do sledzenia ztgczy typu pachwinowego ze spoinami sczepnymi i do spawania

wielosciegowego.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.8.6. Kontroler

Stuzy do ustawiania parametrow spawania.

Numer czesci:
PNL-0736-23-00-00-0

5.8.7. Przewodd

Stuzy do podtgczenia kontrolera lub systemu wspomagania spawania obwodowego

(SWSO) do pozycjonera. Dtugos¢: 3 m.

Numer czesci:
PWD-0736-30-00-00-0

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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5.8.8. Podigczenie i obstuga systemu spawania obwodowego

Za pomocg klucza szesciokgtnego 4 mm (nie dotgczono) zamocuj oscylator czterema

podktadkami i Srubami M5x16 do stojaka palnika (1).

No

~

Jesli chcesz uzywac¢ samego oscylatora, umies¢ w jego uchwycie wspornik z kostkg

zaciskowg i uchwytem palnika (2).

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Jesli chcesz $ledzi¢ ztgcze spawalnicze, zamontuj w uchwycie oscylatora modut

osi Z (3). Zgodnie z ponizszym rysunkiem zmontuj czujnik i uchwyt palnika w konfigu-

racji odpowiedniej do kierunku obrotu i kgta pochylenia tarczy.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Ponizszy rysunek przedstawia prawidtowe ustawienie czujnika sledzgcego odpowied-

nio przy ustawieniu tarczy pod kgtem 0° i 90°.

Kat pochylenia tarczy 0°

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Aby uzy¢ innej kohcowki czujnika, kluczem szesciokgtnym 2 mm poluzuj wkret (5) i
wyjmij zainstalowany pret czujnika (6). Nastepnie zamontuj pret z koncéwkag rozwi-
dlong (7) lub zamocuj jedng z trzech koncéwek do oddzielnego preta (8) dokrecajgc

wkrety (9) kluczem szesciokatnym 1,5 mm i zamontuj pret w czujniku.

Ustaw przetgcznik zasilania oscylatora na ,0” (10). Nastepnie potagcz elementy sys-

temu zgodnie z ponizszym rysunkiem.

Przed podiagczeniem oscylatora do pozycjonera, ustaw wytacznik
gtéwny pozycjonera na ,,0”, aby wytaczy¢ zasilanie!

Ustaw przetacznik zasilania oscylatora na ,I”. Nastepnie wtgcz zasilanie pozycjonera.

POZYCJONER
Gniazdo systemu wspomagania spawania

obwodowego (SWSO) Przewéd 0.8 m

Przewdéd 1 m

Przewdéd 3 m

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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Ustaw system spawania obwodowego wzgledem elementu. Umies¢ palnik w uchwycie
palnika. Zachowaj odlegtos¢ miedzy palnikiem a czujnikiem, aby ochroni¢ koncéwke

czujnika przed odpryskami spawalniczymi. Nastepnie pochyl pret czujnika wzgledem

ztgcza tak, aby napigc¢ pret. Koncowke ustaw, jak pokazano.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
54



PROMOTECH® Pozycjoner spawalniczy PRO-WP 750P

Na ponizszym rysunku pokazano zasade dziatania uktadu $ledzenia. Gdy koncowka
czujnika przesuwa sie, uktad wykrywa kazdg zmiane pozycji ztacza. Nastepnie oscy-

lator, os Z i palnik sg przesuwane tak, aby utrzymac wtasciwg pozycje nad ztgczem.

Zwré¢ szczegolng uwage na orientacje czujnika sledzenia wzgle-
dem oscylatora. Nieprawidlowa orientacja bedzie skutkowa¢ bted-
nym dziataniem ukiadu.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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6. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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7. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci

PROMOTECH sp. z o.0.
ul. Elewatorska 23/1
15-620 Biatystok

Deklarujemy z petng odpowiedzialnoscia, ze wyrob:
Pozycjoner spawalniczy PRO-WP 750P

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja jest zgodny z normami:

e PN-ENISO 12100: 2012
e PN-EN 60204-1: 2018
e PN-EN ISO 13854: 2020
e PN-EN ISO 13857: 2020;
e PN-ENISO 10218-1: 2011;
e PN-EN IEC 61000-6-2: 2019;
e PN-EN IEC 61000-6-4: 2019
i spetnia przepisy Dyrektyw: 2011/65/UE, 2012/19/UE, 2014/30/UE, 2006/42/WE,

Osoba odpowiedzialna za przygotowanie dokumentacji technicznej:
Wiktor Marek Siergiej, ul. Elewatorska 23/1, 15-620 Biatystok

Biatystok, 13 marca 2023

Wiktor Marek Siergiej
Prezes Zarzadu

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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8. OCHRONA SRODOWISKA

To urzadzenie jest oznaczone zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/UE

symbolem przekreslonego kontenera na odpady. Takie oznakowanie
— informuje, Zze sprzet ten po okresie jego uzytkowania nie moze byc¢
umieszczany fgcznie z innymi odpadami pochodzgcymi z gospodarstwa domowego.
Uzytkownik jest zobowigzany do oddania go do punktu zbierania zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Podmioty zajmujgce sie zbiorkg zuzytego sprzetu, w
tym lokalne punkty zbiorki, sklepy oraz gminne jednostki, tworzg odpowiedni system
umozliwiajgcy oddanie takiego sprzetu. Wiasciwe postepowanie ze zuzytym sprzetem
elektrycznym i elektronicznym przyczynia sie do unikniecia szkodliwych dla zdrowia
ludzi i srodowiska naturalnego konsekwencji, wynikajgcych z obecnosci sktadnikow

niebezpiecznych oraz niewtasciwego sktadowania i przetwarzania takiego sprzetu.

Dokument chroniony prawem.
Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione.
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9. KARTA GWARANCYJNA

1.

5.

Gwarancja obejmuje jedynie wady powstate z przyczyny tkwigcej w sprzedanym
wyrobie, bedgcej nastepstwem wadliwosci uzytych materiatow, nieprawidtowosci
montazu lub technologii wykonania.

. ZALCO sp. z 0.0. udziela Nabywcy gwarancji na okres 12 miesiecy od daty sprze-

dazy na naped zamontowany w maszynie, ktory wraz z pozostatymi zespotami sta-
nowi kompletng maszyne. Producent zostat wytgczony z jakiejkolwiek odpowiedzial-
nosci z tytutu gwaranciji i rekojmi.

. W przypadku wystgpienia niesprawnosci maszyny uzytkownik zobowigzany jest po-

wiadomi¢ pisemnie sprzedawce i dostarczy¢ wyréb do wskazanego
przez ZALCO sp. z 0.0. punktu serwisowego. Maszyny muszg by¢ dostarczane
w oryginalnych opakowaniach fabrycznych wraz z niezbednymi dokumentami (karta
gwarancyjna, kopia dowodu kupna). Dostawa reklamowanej maszyny firmg spedy-
cyjng do ZALCO sp. z 0.0. na koszt odbiorcy tylko po wczesniejszym uzgodnieniu i
ustaleniu wtasciwej firmy kurierskie;.

. Gwarancja nie obejmuje:

a) uszkodzen powstatych po okresie gwarancyjnym;

b) napraw w przypadku, gdy nie przedstawiono oryginatu karty gwarancyjnej;

c) uszkodzeh powstatych z winy uzytkownika;

d) uszkodzeh wyniklych z wptywu otoczenia, niewtasciwego sktadowania, ze-
wnetrznych uszkodzen mechanicznych oraz uszkodzen wyniktych z wptywu
ciat obcych na uzwojenia silnika, elementy w szafie sterowniczej i zasilanie;

e) uszkodzen wyniktych z czestych gwattownych przecigzen urzgdzenia;

f) uszkodzenh wyniktych ze statego przecigzenia urzadzenia (przegrzanie uzwo-
jen silnika);

g) uszkodzenh wyniktych z nieprawidtowej eksploatac;ji i konserwacji, uzytkowania
przedmiotu sprzedazy niezgodnie z przepisami lub tez uzycia niezgodnego
z instrukcjg obstugi osprzetu;

h) uszkodzen i niewtasciwej pracy spowodowanych nieodpowiednim napieciem;

i) normalnego zuzycia czesci podczas eksploatacji lub zuzycia elementow
0 swojej skonczonej trwatosci, np. tarczy;

J) napraw polegajgcych na regulaciji;

k) roszczen z tytutu parametréow technicznych wyrobu, o ile sg one zgodne z po-
danymi przez producenta,;

I) uszkodzenh powstatych wskutek napraw lub prob napraw podjetych przez
osoby nieuprawnione.

ZALCO sp. z 0.0. zobowigzuje sie w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomie-
nia reklamujgcego o tym czy reklamacja zostata uwzgledniona. W przypadku
uwzglednienia reklamacji gwarant zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnej
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naprawy gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w mozliwie naj-
krotszym czasie.

6. Nabywca traci uprawnienia z tytutu gwarancji w przypadku:

a) zerwania plomb gwarancyjnych;

b) samowolnych napraw lub przerébek;

C) uzywania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem opisanym w instrukcji ob-
stugi;

d) uzywania niewtasciwych narzedzi lub innych materiatdw eksploatacyjnych niz
opisane w instrukcji obstugi;

e) wystgpienia uszkodzen powstatych z przyczyn innych niz btedy montazu lub
wady materiatowe.

7. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji wynikajgcej z niezaznajomienia sie z in-
strukcjg obstugi urzgdzenia, reklamujgcy moze zostaé obcigzony poniesionymi
kosztami transportu i opinii rzeczoznawcy. W przypadku reklamacji bezzasadnej
koszty przesyiki zostang scedowane na reklamujgcego.

8. Niezbednym warunkiem waznos$ci karty gwarancyjnej jest wpisanie daty sprzedazy
urzgdzenia potwierdzone stemplem i podpisem sprzedawcy.
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ZASTRZEGAMY SOBIE PRAWO DO ZMIAN W INSTRUKCJI BEZ POWIADOMIENIA
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