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WYMAGANIABEZPIECZENSTWA

v

Wszelkie naprawy urzadzenia musza by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowany personel.
Uzytkownik samodzielnie wymienia¢ moze jedynie elementy wyraznie wskazane w niniejszej instrukcji
(elektrody, bateria, piecyk).

Na kazdym etapie uzytkowania spawarki $wiattowodowej nalezy przestrzega¢ ponizszych ogélnych zasad
bezpieczenstwa. Producent oraz Dystrybutor nie ponoszg odpowiedzialno$ci za uzytkowanie urzgdzenia
w sposoéb nieprawidtowy oraz niezgodnie z jego przeznaczeniem.

n Wymagania srodowiskowe dla prawidiowego przechowywania i eksploatacji

Zakres temperatur pracy: 0 ~ +40 °C

Limity temperatur dla pracy dtugotrwatej: -10 °C ~ +50 °C
Maksymalna wilgotno$¢: 95% RH

Maksymalna predko$¢ wiatru: 15m/s

Temperatura przechowywania: -20 °C ~ +60 °C

Przed podtgczenie zasilania zewnetrznego do spawarki nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ napiecia zasilacza
zwymaganym. Ponadto sprawdzi¢ nalezy, czy przewdd tadowarki nie jest uszkodzony.
® Zabrania sie uzywania spawarki w $rodowisku narazonych na wybuch
® Zabrania sie uzywania spawarki w pomieszczeniach, w ktérych gromadzi¢ sie mogag gazy wybuchowe
e Zabrania sie demontazu jakichkolwiek elementéw spawarki - poza czesciami eksploatacyjnymi



OSTRZEZENIAW¥

¢ Adapter AC/DC
Charakterystyka wyjsciowa zasilacza musi by¢ zgodna z ponizszymi
parametrami:
Napigcie: 13V ~ 14V;
Wydajno$¢ prgdowa: = 4A;
Polaryzacja: ,+” w $rodku

Uzywanie zasilaczy o innych parametrach doprowadzi¢ moze do uszkodzenia urzadzenia. Napigcie
wejsciowe dla zasilacza powinno wynosi¢ 100 ~ 240V, 50/60Hz. Przekroczenie warto$ci napiecia na
wejsciu moze trwale uszkodzi¢ zasilacz.

e Bateria litowa

Urzgdzenie wyposazone jest w wymienng baterig litowo-jonowg. Zabronione jest uzywanie baterii
innych niz dedykowane. Zapasowag baterie zakupi¢ mozna u lokalnego dystrybutora.

Zabrania sie jakiejkolwiek ingerencji we wnetrze baterii. Nalezy unika¢ przechowywania baterii

w miejscach narazonych na dziatanie wysokich temperatur ze wzgledu na ryzyko wybuchu. W razie
mechanicznego uszkodzenia baterii, nalezy wymieni¢ ja na nowa.

W przypadku zalania spawarki lub poddania jej silnym wibracjom podczas pracy, nalezy natychmiast
wytgczy¢ urzadzenie i przerwac prace.Zabrania sie demontazu jakichkolwiek elementéw spawarki.
Wszelkie naprawy oraz diagnostyka winna by¢é wykonywana przez wykwalifikowany personel.



BEZPIECZENSTWO
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e Adapter AC/DC

Nalezy uzywac wytgcznie dotgczonego do zestawu zasilacza. Uzywanie innych zasilaczy
doprowadzi¢ moze do uszkodzenia baterii oraz spawarki.

e Bateria litowa

1.Dtugo nieuzywana bateria przechodzi w stan hibernacji. Podczas ponownej pracy jej pojemno$¢
moze by¢ nizsza niz nominalna. Powr6t do nominalnej pojemnoéci powinien nastgpi¢ po 2-3 cyklach
petnego tadowania i roztadowania. Bateria nie posiada tzw. efektu pamieciowego, mozna wiec tadowac
jaw kazdym momencie (niezaleznie od aktualnego stanu natadowania).

2.Aby unikng¢ zmniejszenia pojemnosci baterii oraz skrocenia czasu jej zycia zaleca sie roztadowanie
i petne natadowanie raz na 3 miesigce.

3.Temperatura dtugotrwatego przechowywania baterii powinna miescic¢ sie w granicy 0 °C ~ 40 °C.
Przechowywanie krotkotrwate mozliwe jest w szerszym zakresie temperatur wynoszgacym

-20°C~60°C.

e Wyswietlacz LCD

1. Nalezy unika¢ zalania ekranu wodg lub innymi ptynami.

2. Do czyszczenia ekranu nie nalezy uzywac¢ acetonu, oleju, czy innych zwigzkéw pochodzenia

organicznego.
3. Do czyszczenia uzywac jedwabnej szmatki lub delikatnie nasgczonych chusteczek.

4. Jasnos$¢ ekranu mozne zmienia¢ sie w raz perspektywa patrzenia. Na ekranie moga pojawiac
sie kropki w kolorze czerwonym zielonym lub niebieskim. Nie oznacza to uszkodzenia wyswietlacza.

* Uzytkowanie
1. Spawarki uzywac nalezy wytacznie do spajania szklanych wtékien optycznych.

2. W przypadku pracy w warunkach zapylenia, pokrywa spawarki powinna pozostawa¢ zamknieta
przez caty czas z wyjgtkiem, umieszczana i wyjmowania wtékien z komory spawania.
3. W przypadku zmiany temperatury z niskiej na wysoka, nalezy zadbaé¢ aby zmiana ta odbywata sie

w spos6b mozliwie ptynny. W przeciwnym razie kondensujgca sie w urzgdzeniu para wodna moze przez
jaki$ czas uniemozliwi¢ wykonywanie prawidtowych spawoéw.

4. Spawarka na etapie kontroli jakosci poddawana jest precyzyjnej kalibracji. Nalezy
unika¢ poddawania jej wibracjom oraz wstrzgsom.Do przechowywania i transportu nalezy

uzywac¢ dedykowanej skrzynki.



ROZDZIAL | WSTEP

Uniwersalne uchwyty wtékien zapewniajg komfort
i szybkos¢ pracy - uktada¢ w nich mozna widkna
250 ym, 900 ym w $cistej oraz luznej tubie oraz
kable patchcordowe i/lub kable typu DROP.
Spawarka oferuje réozne programy spawania
oraz tryb Auto, ktéry sprawdza sie w wiekszosci
sytuaciji.

Przyciski na obudowie
RESET

Resetuje silniki pozycjonujgce wtdkna oraz silnik auto focusa.
Podczas procedury resetowania, przycisk jest pod$wietlony.
Po zakonczeniu procedury podswietlenie gasnie automatycznie.

@D KONTYNUUJ
Przechodzenie pomiedzy kolejnymi etapami danego procesu.

X, Y

Przetgczanie widoku wtékien w osi X, Y oraz w obu osiach naraz.

POWER
Przytrzymaj aby wtgczy¢ lub wytgczy¢ urzgdzenie.

INEPAYE] Opis
Ztacze Napiecie wejsciowe 13.5 + 0.5V;
zasilania Natezenie prgdu > 4A
Dioda Czerwona - tadowanie w toku
tadowania Zielona - bateria natadowana
USB Ztgcze USB 5V / 2A
Przycisk do

wyjmowania
baterii

Wocisnij aby wyjgé baterie

Diody
piecyka

Zapalajg sie podczas pracy piecyka

Piecyk

Piecyk do zgrzewania oston spawow.

Wtgcznik
LED

Mozliwo$¢ wiaczenia latarki LED




IKONY USTAWIEN

IKONY USTAWIEN

R o
s ‘C__), Tryb normalny : Standardowy tryb pracy spawarki.
——
k N Podéwietlenie ikony Kalibracja tuku elektrycznego : Trybu kalibracji uzy¢ nalezy w przypadku pracy w innych niz
/ k\a S8 | oznacza wigczenie poprzednie warunkach srodowiskowych. Do przeprowadzenia kalibracji wymagana jest aplikacja.
Googleplay  Appstore R4S [— danej fUI"IkCJI.
=28 | —|kona szara oznacza ) . . . . . L
Ouis @@ e R yar AT AR ® nieaktywna funkcje Tryb fabryczny : Umozliwia m.in. manuale pozycjonowanie witokien.
for"SignalFire2", download Phone App. °
FRENR : SFE 4B " REFHAPP. @
BT Ready N Detekcja kurzu: Funkcja powoduje przeprowadzenie analizy obrazu kamery pod kgtem
Q wykrycia drobinek brudu oraz kurzu. Ewentualne zabrudzenia zostang zaznaczone
na ekranie.
' N\ 'd N\ 4 ~\ 4 N\ 2\ 4 o 2\ ( 1 NN . . . ,
4:) L C N @ Czasowe wytagczenie: spawarka wytgczy sie automatycznie po okreslonym przez
( > uzytkownika czasie.
N J N J N J & J J N J N J
Tryb Kalibracja Tryb Detekcja Czasowe  Automatyczny Testwytrzym. oC Automatyczny piecyk: Aktywowanie tej funkcji powoduje automatyczne uruchamianie
normalny tuku fabryczny kurzu wytaczenie piecyk spawu O’ piecyka 6 sekund po otwarciu ostony komory spawania.
( Y ( a Y 4 fl_ 1 \ J
= = = = O @ |-+
\- . L ) L ) e ¢“’N Test wytrzymatosci spawu : Test wykonywany jest dla kazdego prawidtowo
J/
Poz. do Poz. do Kalkulacja Analiza Pauza przed Zapis Auto Wykonanego spawu.
rdzenia ptaszcza katow czota wtbkna spawaniem obrazu focus
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IKONY USTAWIEN
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Pozycjonowanie do rdzenia : Pozycjonowanie wtokien bazuje na wzajemnym utozeniu
rdzeni wtokien.

Pozycjonowanie do ptaszcza : Pozycjonowanie widkien bazuje na wzajemnym utozeniu
ptaszczy widkien.

Detekcja kata : Wigczenie tej funkcji powoduje zgtoszenie btedu, jesli spawarka wykryje, ze
kat docigcia ktéregos$ z wtokien przekroczy okreslong przez uzytkownika warto$¢.

Analiza czota witékna : Wigczenie tej funkcji spowoduje zgtoszenie btedu, jesli spawarka

wykryje, ze stan zabrudzenia czota dla ktérego z wtokien przekracza limit ustawiony w opcjach.

Pauza przed spawaniem : Funkcja powoduje wstrzymanie procesu spawania po wykonaniu
pozycjonowania wtokien oraz analizie kgtow ich docigcia oraz czystosci. Proces kontynuowacé
mozna wciskajac przycisk ze strzatkg na obudowie spawarki.

Zapis obrazu : Powoduje zapisanie obrazu (dostepny w aplikacji na smarftonie) w przypadku
zle wykonanego spawu.Obraz nie jest zapisany w przypadku, gdy funkcja jest wytgczona lub
spaw wykonany zostat prawidtowo.

Auto focus : Funkcja automatycznego ustawiania ostro$ci podczas spawania.

WYSWIETLACZ

Typ widkna

Suma katow
dociecia

Kat dociecia
lewego widkna

Kat dociegcia
prawego widkna
Widok w osi Y

Stan wibdkien

Remain: 2975 | elektrod

Total: 3 J

Podpowiedzii ostrzezenia |

B

Awaria kamery Nieprawidiowe Biad ustaw. Btad kalibracji tuku Niepasujgce wtdkna

pozycjonoiwanie  ostrosci

Widok w osi X . > Czas zgrzewania

Ttumienie spawu

Spawy do wymiany

Licznik spawow

12



Wtékno miga - umie$é Lewe witokno za dtugie Lewe widkno za krétkie
witokno w spawarce (analogicznie dla (analogicznie dla
prawej strony) prawej strony)
Czoto wtdkna nieakceptowalne Stan prawidtowy Problem z detekcjg wtokien. Wymien

witokna i/lub wyczy$¢ V-rowki.

13

Oznaczenia ikon diagnostycznych

ROZDZIAL Il KONFIGURACJA w

Aplikacja

Bezptatna aplikacja na smartfony dostepna jest w sklepie Google Play oraz AppStore. W polu wyszukiwania
wspisac nalezy ,Signalfire2”. Mozna skorzystac rowniez z ponizszego kodu QR.

Google play App store

14



Po $ciggnieciu aplikacji Signalfire2 mozliwe jest potaczenie si¢ ze spawarka i korekta wybranych Aplikacja dostepna jest w jezyku angielskim, portugalskim, francuskim, rosyjskim oraz chifiskim.
parametrow spawania. Domys$inie spawarka skonfigurowana jest w trybie automatycznym. Zatwierdzenie zmiany ustawien nastepuje poprzez wcisniecie przycisku Save na dole ekranu
W zdecydowanej wiekszosci sytuacji jakiekolwiek korekty domysinych ustawien nie sg wymagane. w kazdym z kolejnych okien konfiguracyjnych.

Nie jest rowniez wymagana kalibracja - nalezy jg wykona¢ dopiero w razie probleméw z uzyskaniem

poprawnego spawu.

L 00 © w00 D0 ¢ =00 M

Telefon powinien mie¢ wtgczong transmisje
Bluetooth. Po wigczeniu aplikacji nalezy
wybra¢ ,Connect Device”, a nastepnie wybra¢
z listy wtasciwe urzadzenie. Po chwili smartfon
uzyska potgczenie ze spawarkg (na spawarce
pojawi sie symbol Bluetooth).

© T 00 M0

Learn How to Operate - wbudowany manual
w j. angielskim.

Read Record - historia wykonanych spawéw
z mozliwoscig eksportu do pliku zew.

Fiber Splicing Set - ustawienia spawarki

Activate Electrodes - aktywacja elektrod

Uwaga! Nie nalezy dokonywac¢ aktywacji
elektrod, ktoére znajduja sie w nowo
zakupionej spawarce!

15 16



ROZDZIAL Il sSKkRzZYNKAINARZEDZIA W

Spawarka dostarczana jest z funkcjonalng skrzynkg mogaca petni¢ role
platformy roboczej.

I / Zamkniecie skrzynki
. Miejsce na chtodzenie i .
OSIC{n spawow Potka narzedzi

Tacka na no6z

do cigcia wtdkien Potka akcesoriow

Krzesto/stolik
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ROZDZIAL IV KALIBRACJALUKU w

Kalibracja tuku elektrycznego : Kalibracja tuku elektrycznego ma za zadanie dostosowa¢ parametry
generowanego tuku do aktualnych warunkéw srodowiskowych. Kalibracja winna by¢ wykonywana

w przypadku, gdy warunki panujgce podczas poprzedniego spawania ulegty znaczgcej zmianie. Mowa tu
o temperaturze, wilgotnoéci, czy cisnieniu. Kalibracja wykonywana jest rowniez podczas wykonywania
spawania (w mniejszym zakresie), mozliwe jest wiec uzyskanie dobrych wynikéw spawania w zmiennych
warunkach, po wykonaniu kilku spawow. Kalibracje wykona¢ nalezy rowniez po wymianie elektrod.

Procedura kalibracji tuku:

. = oammos + T oomn

Krok 1: W aplikacji Signafire2 wybierz Fiber Splicing Set, a nastepnie Running Mode.

18



Krok 2: Umie$¢ witékna w komorze spawania (przygotowane jak do spawania).
Wybierz opcje ARC calibration. Ikona trybu pracy spawarki zmieni sig z na
Zamknij pokrywe. Proces kalibracji rozpocznie sie automatycznie.

Krok 3: Na ekranie pojawi sig rozbtysk a czota wtoknien ulegng stopieni trz zdjecie wyzej).
Ikona trybu pracy spawarki powroci ponownie do pierwotnego ustawien?@ Jeslizmianata
nie bedzie miata miejsca, a na dole ekranu miga¢ bedzie symbol wibkien proces kalibracji
nalezy powtérzy¢ (az do skutku).

19 20



ROZDZIALV PRZYGOTOWANIE WLOKIEN

ULOZENIE WELOKIEN W SPAWARCE

Instrukcja docinania widkien Instrukcja umieszczania wiékien w spawarce

Kabel patchcordowy Kabel ptaski Standardowe wtdkno

Zotta powtoka miedzy 16 Koniec kabla miedzy 16 a 18 mm. Pokrycie akrylowe miedzy
a 18 mm, biata powtoka dtuzsza 12a10 mm. U .
od z6ttej 0 5 mm - jej koniec wagl:
:n2|es1c2|c sie m2a w zlakgesn; . 1.Wtbékno powinno zosta¢ umieszczone w V-rowku. Koniec widkna powinien znajdowac sie mozliwie
- lemm .( mm fub mniej blisko elektrod (nie jest konieczne takie umieszczenie wtdkien, aby byty one widoczne na ekranie).
od gumowej podktadki noza). ) ] : ) o
2.Koniec wtékna nie moze przekraczac linii elektrod.
21
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ROZDZIAL VI WYMIANAELEKTROD W

Elektrody spawarki stanowig czes¢ eksploatacyjng i winny by¢ wymieniane. Instalowa¢ mozna wytacznie elektrody
przeznaczone do tego modelu spawarki. gdy licznik spawéw zbliza¢ sie bedzie do wartosci 3000,
spawarka przypomni uzytkownikowi o koniecznosciich wymiany.W zaleznosci od warunkéw pracy spawarki w czasie
jej eksploatacji, moze okazac sie, ze wymiana elektrod bedzie konieczna zanim licznik osiggnie wartos¢ 3000.
Po wymianie elektrod nalezy dokonad¢ ich aktywacji w aplikacji Signalfirez.

1.Wcisnijobudowy elektrod w miejscach zaznaczonych 2.Zwrécuwage naroznice w wielkosci obu oston.
wyzej.

23

3.Sciaggnij ostony

4 .Delikatnie odchyl diody.

24



WYMIANA ELEKTROD

5.0dkre¢ widoczne $rubki

25

6.Ptaskim srubokretem podwaz obudowe
goérnej elektrody

WYMIANA ELEKTROD

7.Nastepnie zrob to samo z dolng
elektrodg

8.Stare elektrody zostaty wyjete

26



WYMIANA ELEKTROD v

9.Umies¢ nowe elektrody wraz zich

obudowami w miejscu starych elektrod.

27

10.Uzyj $rubokreta aby odpowiednio utozy¢
obudowe elektrody oraz dokreci¢ Srubki.

WYMIANA ELEKTROD

11.Umieé¢ diody w otworach obudowy.

12.Zainstaluj zewnetrzne ostony.

28
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WYMIANA ELEKTROD v

13.Analogicznie postepujemy z dolng
elektrodg.

14.Wymiana zakonczona.

ROZDZIAL VII AKTYWACJAELEKTROD w

Po zakupie spawarki aktywacja elektrod nie jest wymagana.

Kiedy licznik elektrod osigga 3000 nalezy wymienic zestaw elektrod. Po wymianie konieczna jest ich aktywacja za pomoca
aplikacji Signalfire2.

1.0tworz aplikacje i wybierz

2.W kolejnym oknie zaloguj sie lub zat6z konto.
,Login”, aby sie zalogowa¢

30



AKTYWACJAELEKTROD ¥

L ® 00mis

3.Po zalogowaniu, potgcz sie
z urzgdzeniem.

31

L7 0amio1s

4.Z listy urzadzen Bluetooth wybierz
spawarke.

AKTYWACJAELEKTROD ¥

0225 3 Bl i S

A Bluetooth connection, please wait

5.taczenie

< Connect device

Remind

. Potaczenie zakohczone sukcesem

32
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AKTYWACJAELEKTROD ¥

7. W oknie gtéwnym aplikacji
wybierz "Activate Electrodes”

8.Wpisz kod znajdujgcy sie na opakowaniu nowych
elektrod (rozrézniane sg wielkie i mate litery). Mozesz
rowniez zeskanowaé¢ znajdujacy sie
na opakowaniu kod QR.

AKTYWACJAELEKTROD ¥

9. Aktywacja zakonczona.

34



ROZDZIAL VII INSTRUKCJAUZYTKOWANIANOZA INSTRUKCJA UZYTKOWANIANOZA

Dotgczony do zestawu n6z przeznaczony jest do ciecia szklanych witdkien jednomodowych oraz wielomodowych.

2. Obstuga:
Uwaga! Wszystkie scinki wtdkien powstate w wyniku cigcia, powinny by¢ umieszczane w osobnym pojemniku, 1) Podnie$ pokrywe uchwytu wtdkien oraz pokrywe dociskajgcg wtokno do noza
a nastegpnie przekazane do utylizacji. Podczas pracy z widknami nalezy zachowa¢ szczegding ostrozno$c. 2 ) Przygotuj widkno $ciggajgc odpowiednie powtoki oraz czyszczac je alkoholem izopropylowym.
3 ) Umies¢ wtokno w uchwycie wykorzystujgc odpowiedni v-rowek. Dtugos$¢ dobierz zgodnie
z instrukcjg opisang w rozdziale "Przygotowanie wtokien”.

4 ) Zamknij pokrywe uchwytu wiékien. Przesun prowadnice z ostrzem w kierunku ,do siebie”.

N6z powinien by¢ obstugiwany w sposob delikatny. Nalezy utrzymywac go w czysto$ci oraz chroni¢ przed
upadkami. Zabrudzony lub uszkodzony néz nie zapewni odpowiedniego ciecia wtdkien. Do czyszczenia

stosowac nalezy chusteczki zwilzone alkoholem. Nalezy zadbac o to, aby famane widkna nie dostawaty sie do
wnetrza noza. 5 ) Zamknij pokrywe dociskowga. Przesun ostrze w kierunku ,,od siebie”.
6 ) Podnies$ pokrywe dociskowg. Usun ztamany kawatek wtokna.

1. Czeéciliich przeznaczenie 7 ) Podnie$ pokrywe uchwytu wtokien i wyjmij widkno.

[uchwyt noza]) zapewnia poprawng instalacje noza.

[przesuwana platforma] umozliwia przesunigcie ostrza i naciecie wtokna.

[pokrywa] pokrywa dociska wtdkno do ostrza powodujgc jego ztamanie

[uchwyt wiokien] umozliwia umieszczenie w nozu wiokien $wiattowodowych (3 rowki)

[ostrze] ostrze delikatnie nacina wtdkno.

[sruby] umozliwiajg dostosowanie kgta ostrza, jego wysokosci oraz umozliwiajg zmiane pozycji ostrza

Odkre¢ aby zmieni¢

Regulacja wysokosci Stabilizacja ostrza Regulacja kgta ostrza pozycje ostrza
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INSTRUKCJA UZYTKOWANIANOZA

Problemyisposdb ich rozwigzywania

Problem

Przyczyna

Rozwiagzanie

Z

a jako$¢ ciecia

Zabrudzone ostrze lub v-rowki

Wyczy$¢ ostrze oraz v-rowki uzywajac alkoholu IPA

Ostrze stepione

a.Zmien pozycje ostrza
b.Wymien ostrze

Ostrze jest za wysoko

Delikatnie obniz ostrze uzywajac odpowiedniej sruby

Ostrze stepione

1.Zmien pozycje ostrza
2.Zmien ostrze

zaokraglone czoto

Brak ciecia Ostrze jest zbyt nisko Delikatnie podnie$ ostrze
Nieodpowiednie przygotowanie wtékna Upewnij sie, ze zdjeta zostata powtoka akrylowa
Wtokno posiada 1.Podnie$ ostrze

2.Wymient gumowg podktadke

Czofo widkna
rozwarstwione

Zmien wysoko$¢ ostrza.

Defekt rdzenia widkna

Zmien wysokos¢ ostrza.
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ROZDZIAL IX CODZIENNIE UZYTKOWANIE

Zwracaj uwage na stan zabrudzenia urzadzenia oraz akcesoriéw
V-rowki, elektrody oraz obiektywy kamer utrzymywane by¢ muszg w czystosci. Pokrywa komory
spawania powinna by¢ zamknieta, gdy spawarka nie jest uzywana.

1. Czyszczenie V-rowkow

Zabrudzenie v-rowkéw powoduje problemy z prawidtowym trzymaniem i pozycjonowaniem
witékien, co w konsekwencji prowadzi do uzyskiwania ztych parametrow spawéw. Procedure
czyszczenia opisano ponizej:

(1) Otworz pokrywe komory spawania
(2) Wprowadz dociete i wyczyszczone widkno do v-rowka pod katem, a nastepnie kilkukrotnie

przesun wtékno w kierunku elektrod.
(3) Jesli czynnosci wykonane w kroku 2. sg niewystarczajgce wyczysc¢ v-rowki uzywajac alkoholu
i chusteczek (na kohcu wycierajac rowki do sucha), a nastepnie powtérz czynnosci z kroku 2.

2. Czyszczenie elektrod

Problemy z wykonywaniem spawoéw lub brak mozliwo$ci przeprowadzenia kalibracji oznacza¢ moze
zabrudzenie elektrod. Elektrody wyczysci¢ mozna programowo za pomocga dostepnej w aplikacji funkcji
W razie dalszych probleméw czynnos¢ nalezy powtdrzy¢ kilkukrotnie. Elektrody mozna rowniez
wyczysci¢ recznie. Nalezy do tego uzy¢ drobnoziarnistego papieru $ciernego.

3.Czyszczenie obiektywow.

Obiektywy czyscic¢ nalezy alkoholem IPA oraz bezpytowymi chusteczkami.

Uwaga! Spawarka musi by¢ wytgczonal
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CODZIENNE UZYTKOWANIE w

Problemy iich rozwigzywanie

CODZIENNE UZYTKOWANIE w

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Brak wiékien
na ekranie

1.Brak zasilania
2.Wiékno nie umieszczone w v-rowku lub

brudny v-rovek
3.Wtokno za krotkie

4.Nie zainicjowano mechanizmu pozycjon.
5. Zamkn. klapy nie inicjuje spawania

1.Witacz spawarke / podigcz zasilacz.

2.Ut6z ponownie wtdkno
3.Dotnij wtékno jeszcze raz
4.Wocisénij przycisk RESET
5.Sprawdz magnesy na pokrywie

Troubleshooting

Reason

Solutions

Na spawie widoczne
sg bable

1.Wyczy$¢ elektrody
2.Dotnij ponownie wtékna

Poprzeczne cienie
W miejscu spawu

Niedopasowanie wtdkien

Sprawdz zgodno$¢ wtokien

ttumienie spawu
zaduze

1.Zle docigte wtdkna
2.Parametry spawania niewtasciwe
3.Przesunieta o$ tuku elektrycznego

1.Dotnij wtdkna raz jeszcze
2.Wykonaj kalibracje
3.Wykonaj kalibracje

Obraz przesuniety

1.Zte utozenie widkna w v-rowku
2.Brudny v-rowek

1.Ponownie umie$¢ wtokno w v-rowku
2.Wyczy$¢ v-rowek

Brak tuku lub tuk
niestabilny

1.Zle dociete wtdkno
2.Zte parametry tuku
3.Brudne elektrody

4.Running data error

1.Dotnijwtoknarazjeszcze
2.Kalibracja
3.Wyczyscelektrody

4. Wytacziwtacz spawarke

tokno widoczne jest na
gorze lub na dole
ekranu

1.Zte utozenie wtékna w v-rowku
2.Brudny v-rowek

1.Ponownie umie$¢ wtdkno w v-rowku
2.Wyczy$¢ v-rowek

Miejsce spawu
jestwezsze

1.Zbyt duze napigcie tuku elektrycznego
2.Dystans migdzy wtéknami jest za duzy

1.Kalibracja
2.Zmniejsz odstep

Obraz jest rozmyty

1.Zte utozenie witdkna w v-rowku
2.Brudny v-rowek

1.Ponownie umie$¢ wtdkno w v-rowku
2.Wyczy$¢ v-rowek

Miejsce spawu
jest szersze

1.Zbyt mate napiecie tuku elektrycznego
2.Dystand migdzy wiéknami jest za maty

1.Kalibracja
2.Zwigksz odstep

N6z nie tamie wtékien

1.Akryl nie zostat zdjety z wtdkna
2.Akryl zdjety zostat na zbyt krotkim
odcinku

1.Usun akryl za pomoca strippera
2.Usun akryl na odcinku nie mniejszym niz
30 mm.
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