



Инструкция по эксплуатации сварочного станка СВ-2ПА
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Процесс сварки

1) Включите станок в сеть 220 В и подведите воздух, давление в системе установите 3,5 – 4 атм.

2) Нажимаем на кнопку “Р1”…
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3) Столы раздвигаются, станок готов к сварке
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4) Устанавливаем профиля
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5) Поочередно зажимаем ножной педалью сначала левый…
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6) … а затем и правый профиль
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7) Далее нажимаем на кнопку “Р2 - сварка”, столы раздвигаются
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8) Опускаем нагреватель
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10) Начинается процесс расплава профиля. По умолчанию время плавки установлено в интервале 50 сек. После расплава профиля, столы автоматически раздвигаются. Убираем нагреватель наверх, при этом столы вновь автоматически сдвигаются непосредственно для сварки профиля. Сварка также задается в секундах (по умолчанию таймер установлен на 50 сек). После окончания времени сварки, автоматически поднимаются пневмоприжимы – угол сварен.
Настройки и регулировки станка

1) Установка температуры, времени плавления и сварки

а) Из режима "готовность", на дисплее три полосы одновременным нажатием двух кнопок, удерживая их, переводим контроллер в режим ввода времени. На экране отображается первым символом буква "t" 
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б) Одиночным нажатием на кнопки панели выставляем нужное время плавления.
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в) Повторно одновременно нажав и удерживая две кнопки - переводим контроллер в режим ввода температуры. На экране будет высвечиваться трехзначное число.
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г) Повторно одновременно нажав и удерживая две кнопки- переводим контроллер в режим "готовность". На экране будет высвечиваться три горизонтальных полосы. Аппарат будет готов к работе.
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2) Выставление зазора между профилем и ТЭНом.
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1. Кнопка "Пуск" включена.

2. Давление воздуха в системе 3,5 Атм.

3. Нажать кнопку Р1.

4. По завершении цикла - установить профиль вплотную свариваемыми концами.

5. Ножной педалью зажать профиль.

6. Нажать кнопку Р2.

7. Дождаться расхождения столов.

8. Выключить кнопку "пуск".

9. Дождаться погашения лампы кнопки "пуск".

10. Опустить Тэн.

11. Регулировочным болтом (болт находится с левой стороны под столом) выставить положение столов относительно опущенного Тэна, так чтобы расстояние между профилем и Тэном было около 3-4 мм.
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3) Выставление угла сварки
1. Кнопка "пуск" выключена, давление отсутствует.

2. Ослабить болты фиксации устройства зажима и развести столы

3. Опустить Тэн, выставить один зажим с упором так, чтобы между Тэном и стороной зажима образовался угол ½ от требуемого угла. Закрепить зажим.

4. Выставить другой зажим так, чтобы между между зажимами образовался требуемый угол. Закрепить зажимы.
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4) Выставление величины расплава профиля

1. Кнопка "Пуск" включена.

2. Давление в системе 3.5-4 атм.

3. Температура Тэна не более 50 град. (начальный этап разогрева ТЭНа).

4. Нажать на кнопку Р2. Столы разойдутся.

5. Опустить Тэн.

6. Выключить кнопку "Пуск" после сведения столов.

7. Выставить регулировочный болт М8 в Тэне так, чтобы расстояние до столов слева и справа было одинаковым.
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5) Настройка “винта качества”
1. Провести весь цикл сваривания профиля.

2. Выставить винт качества так, чтобы после касания уже расплавленного профиля концы заготовок погрузились друг в друга примерно на 1 мм.
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СтанПроф – оборудование для производства пластиковых и алюминиевых окон.

Тел.: 8-800-500-19-16, сайт: www.stan-prof.ru

