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 개요

사 양/Specification GC-5H( 오버헤드용접 캐리지 )

CARRIAGE

1. 오버 헤드전용 CO2 용접 장비입니다. 

2.   강력한 자력과 소형화로 인하여 경사진 면과 좁은 공간에서의 주행이 가능합니다. 

3.   열악한 용접 환경에도 적용이 탁월하며 오버 헤드 및 상층부 작업 시
최적의 조건으로 용접 할 수 있습니다
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장비크기 242(W)×295(L)×253(H)

장비무게 Carriage 6.4 kg  

주행방식 구동모타 * 감속기 *  4륜 체인구동

주행속도 0~ 1000 mm/min

토치조정 Right / Left : 29 mm

토치각도조정 ±45° (at straight torch)

구동모타 DC 90V  5000 rpm /  250 : 1

콘트롤박스 , 점원램프 , 속도 , 용접/비용접 , 전진/후진 , 시작 , 정지 , 속도

장비구성 캐리지본체 1대 , 전원케이블 1EA

용접 토치 (옵션) 4m 500A 공냉식 직선토치



 조작부 설명

▶ CARRIAGE 본체 조작부 설명

전진/후진
(TRAVEL DIRECTION SWITCH)
전원켜짐 : 캐리지 전원이 켜짐과 우측방향이동
전원켜짐 : 캐리지 전원이 켜짐과 좌측방향이동

용접/비용접 스위치
(WELDING/UNWELDING SWITCH)
용접 : 용접 작업을 할때
비용접 : 시운전이나 주행만 하고 싶을때

주행속도 (TRAVEL SPEED)
0~1,000 (mm/min)까지 조정이 가능합니다

전원램프
(POWER SWITCH)
전원램프 : 전원 입력시 램프가 점등됩니다

<CARRIAGE><CARRIAGE><CARRIAGE><CARRIAGE>
정지 버튼 (STOP BUTTON)
캐리지가 정지합니다
(용접/비용접 스위치가 "용접"으로 되어있을 때 용접꺼
짐)

시작 버튼 (START BUTTON)
캐리지가 주행합니다
(용접/비용접 스위치가 "용접"으로 되어있을 때 용접켜짐)
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1.  토치 아답터를 피다에 연결하고 용접 와이어를 끼워 팁까지 송출한 다음

시편에 용접을 하면서 피다의 전류(A), 전압(V)을 맞춥니다

2.  콘넥터를 판넬 측면의 "AC 220V"콘넥터에 연결합니다

3.  토치바디를 클램프에 단단이 고정시킵니다

4.  전원 플러그를 메인 전원 (AC220V)에 연결합니다

5.  부재에 캐리지를 올려 놓습니다

6.  전원 스위치를 "켜짐"에 놓고 램프에 불이 점등되는지 확인하세요

7.  진행할 방향을 정하고 가이드 암 (가이드 암의 길이 조절란 참조)의

방향과 주행 방향 스위치를 확인합니다

8.  토치 슬라이드(전/후, 상/하)와 각도를 조절합니다

9.  핸들 레바의 손잡이를 아래로 내려 놓습니다

 구성품 연결과 작업순서

9.  핸들 레바의 손잡이를 아래로 내려 놓습니다

10. 용접기의 크레이트 스위치를 반드시 "무" 또는 "수동" 위치로합니다

11. 판넬의 용접/비용접 스위치를 "비용접" 으로 놓고 "시작" 버튼을 눌러

주행속도를 맞춥니다

12. 용접면을 쓰고 용접/비용접 TM스위치를 "용접" 에 놓고 "시작" 버튼을 눌러

작업을 시작합니다
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1. 토치 케이블의 굽어짐

토치 케이블이 많이 굽어질수록 와이어 송급이 불안정해 지므로

가능한 원만한 상태를 유지할 수 있도록 합니다

2. 컨텍트 팁(CONTACT TIP)

장시간 사용했을 때 팁 구멍의 마모로 ARC가 불안정해 질 수 있으므로

정기적으로 새 것으로 교체해야 합니다

3. 청소 관리

연속 용접시 스패트가 노즐에 과다 부착되어 가스 송급을 방해할 우려가 있습니다

가능한 10m 이상의 연속 용접은 자주 점검해 주시고 스패트가 많이 부착될 때는

크리너를 사용하시면 보다 효과적입니다

장비에 ARC 및 전기 사용으로 인한 정전기 발생이 되는 장비의 특성상

정기적으로 압축 공기로 청소해 주시길 바랍니다

 주의 사항

4 .용접기 설정

용접기 본체의 크레이트(CRATER) 스위치는 반드시 "무"또는 "수동"으로

선택해야 합니다 "유"또는 "자동"으로 선택되어 있을 때는 캐리지의

정지버튼을 눌러도 주행만 정지하고 ARC가 꺼지지 않습니다

이런 경우는 신속하게 정지버튼을 한 번 더 눌러 주시기 바랍니다

장시간 사용했을 때 팁 구멍의 마모로 ARC가 불안정해 질 수 있으므로

5. 가이드 암의 길이 조절
주행 방향을 바꾸거나 기타 이유로
가이드 암을 재 조정하고자 할 때에는
캐리지 본체가 주행 방향으로 약 5도
정도 기울어 진행할 수 있도록 가이드
암을 우측 그림과 같이 조절해야
용접선을 이탈하지 않습니다
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 고장 원인과 조치

고장원인 원인 조치

전원 램프에 불이 점등되지
않는다

1. 휴즈 끊어짐 1. 휴즈(AC220V 2A)를 교체한다

2. 전원 플러그 접속불량 2. 전원 플러그를 다시 연결한다

3. 캐리지 전원 콘넥터 접속불량 3. 콘넥터를 다시 연결한다

4. 토치 케이블이 단선됨 4. 단선된 선을 찾아연결한다

5. 램프가 파손됨 5. 램프를 교체한다

전원 램프에 불은 점등되나
작동되지 않는다

1. 주행방향 스위치불량 1. 스위치를 교체한다

2. 주행방향 스위치가 중간 위치 2. 진행할 방향으로 선택한다

3. 시작 버튼의 불량 3. 버튼를 교체한다

4. 끝단부(리미트) 스위치 바가 낌 4. 스위치를 정비한다

5. PCB의 저항(10W)이 단선됨 5. 저항을 연결하거나 교체한다

6. 스위치에 불순물부착 6. 불순물을 제거한다

주행이 정지되지 않는다
1. 정지 버튼의 불량 1. 버튼를 교체한다

2. PCB의 릴레이 접속불량 2. 릴레이를 교체한다

1. 어스 접속불량 1. 어스를 확인하고 단단히 결속함

2. 와이어 송급이 안될때- 2. "용접"으로 선택한다

아아크가 발생되지 않는다
"비용접"으로 선택됨 가압 레바를 결속한다

피다의 가압 레바가 빠짐 릴레이를 교체한다

PCB의 릴레이 접속불량 단선된 선을 찾아 연결한다

토치 케이블이 단선됨

아아크가 꺼지지 않는다

1. 용접기 크레이트"유"로 선택됨 1. 스위치 위치를 "무"로 선택한다

2. 콘넥터의 접속불량 2. 콘넥터를 교체한다

3. 용접/비용접 스위치불량 3. 스위치를 교체한다

주행 속도의 변화가 심하다

1. 속도조절기(볼륨)가 불량임

전문 기사에게 의뢰한다
2. PCB가 불량임

3. PCB의 볼륨이 불량임

4. 체인 및 구동부에 불순물이 있음

비이드 상태가 좋지않다

1. 피다의 전류, 전압이 맞지않음 1. 전류, 전압을 조절한다

2. 어스 접속불량 2. 어스를 확인하고 단단히 결속한다

3. 용접기 본체의 불안정한 원인 3. 전문 기사에게 의뢰한다

4. 팁의 마모가 진행됨 4. 팁을 교체한다

5. 주행에 방해물이 있음 5. 토치 각도를 조절한다

6. 청소나 그라인다로 제거한다
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