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» GB Spot welders

pl Puntatrici

»F Postes de soudage par points

»E Soldadoras por puntos

»D PunktschweiBmaschinen

»RU Toye4yHble KOHMaKMHbIe Ce8apPOYHbIe MaWUHbI
»P Aparelhos para soldar por pontos
»GR lovreg

»NL Puntlasmachines

»bH Ponthegeszt6

» RO Aparat de sudura in puncte

»>S Hiéftsvetsar

» DK Punktsvejsemaskinens

>N Punktsveisemaskiner

» SF Pistehitsauskoneet

»CcZ Bodovacka

» SK Bodovacka

»SI Tockalnik

»HR/SCG  Stroj za tockasto varenje

bLT Taskinio suvirinimo aparatas
»EE Punktkeevitusmasin

»LV Punktmetinasanas aparats

»BG Anapam 3a mo4Ykoeo 3aeapsieaHe
»PL Spawarka punktowa




(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R

1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.

RU JNEFEHOA CUMBOJIOB BE3OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. SI LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. .

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANTATOPEYZHZ. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I BG NEFEHOA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, 3A0BI/DKUTEINTHU U 3A 3AEPAHA.
DE INTERZICERE. . N PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

\S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Y,

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (1) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) ONACHOCTb MOPAXEHUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (H)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF)
SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT
TOKOB Y[AP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF WELDING FUMES - () PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb ObIMOB CBAPKW - (P) PERIGO DE FUMAGAS DE SOLDAGEM - (GR) KINAYNOZ KAMNQN
ZYTKOAAHEHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (S) FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERQYK - (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT NYLUEKA NPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.

(GB) DANGER OF EXPLOSION - () PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION - (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOZ EKPH=HE - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR
EXPLOSION - (DK) SPRAENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT EKCINIO3MS1 -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (1) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBAA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLMTHYIO OQEXAY - (P)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SI) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3SA0bIDKUTENHO
HOCEHE HA NPEANA3HO OBJEKNO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.

(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUUTHBLIE NEPYATKU
- (P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (GR) YITIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE
POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SI) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG)
SAOBMKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HU PHKABULUU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.

(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - () PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YNIbTPA®UONETOBOIO
N3NYYEHUA CBAPKU - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMNO ZYIKOAAHZH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (Sl) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR/SCG)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT YNTPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPABAHE -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE
INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE
- (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/ISCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO
PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(GB) DANGER OF BURNS - (1) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXXOroB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
- (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONMTACHOCT OT U3rAPAHWUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (I) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (F) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (E) PELIGRO CAMPOS
MAGNETICOS INTENSOS - (D) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) ONACHOCTb UHTEHCUBHbIX MATHUTHbIX MOJNEW - (P) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (GR) KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (H) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (RO)
PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE - (S) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (DK) FARE STAARKE MAGNETISKE FELTER - (N) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT
- (SF) VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI
- (SI) NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH POLJ - (HR/SCG) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS
- OHT - (EE) TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT CUITHU MATHUTHU NONETA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLIEW PAOVALIUW - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES
- (GR) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/
SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONMTACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OB/TbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (1) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASI ONACHOCTb - (P)
PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RQ) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - gN)
GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) O5LLY OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (1) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLUTHLIE OYKM - (P) OBRIGACAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECCAO - (GR) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA 'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) SA0BJIXUTENTHO A CE HOCAT
MPEAMNA3HU OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (1) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET AN 0OCTYNA NOCTOPOHHUX
JNINL - (P) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AlTATOPEYZH MPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHOQ PRISTUPU K OSOB -
(S1) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMNbT HA HEYNbJIHOMOLLEHU
JIMLA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E)
OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb NOMNb30BATLCS 3ALLMTHON MACKOM
- (P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER
- (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT
ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU
- (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA
UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AOBI/DKUTENHO U3NON3BAHE HA
MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.
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(GB) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (F) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE PROTECCION DEL
0IDO - (D) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUIMLLATb CIYX - (P) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (GR) YNIOXPEQXH MPOXTAZIAT
AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (H) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SF) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (Sl) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (EE)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AQBIIKUTENHO A CE HOCAT NPEANA3HU CPEACTBA 3A CNYXA -
(PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(GB) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (I) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (F) RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (E) PELIGRO DE
APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (D) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) ONACHOCTb PA3LABIIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEM - (P)
PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (GR) KINAYNOZ ZYNOAIYHZ ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (H) FELSO
VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (S) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (DK) FARE FOR
FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (N) FARE FOR A KLEMME ARMENE - & F) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (CZ) NEBEZPEC| PRITLACENi HORNICH KONCETIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SI) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR/SCG) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY
GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (EE) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MPEMA3BAHE HA
FOPHUTE KPAMHULIM - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH.

(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUXKEHWM - (P) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) MPOZOXH OPFANA XE KINHZH - (NL) OPGELET ORGANEN IN
BEWEGING - (H) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS PA DELE | BEVAEGELSE
- (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG)
BHUMAHME [IBUXELLU CE MEXAHU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.

(GB) WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - (I) VIETATO L’'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PARPOINTS AUX PORTEURS D’APPAREILS MEDICAUX ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN
VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMONb30OBAHUE
TOYEYHOWN KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLMHbI 3ANPELAETCS NIOAAM, UMEIOLLMM HEOEXOAUMBIE ANSA XU3HU ANEKTPOHHBIE UNW SNEKTPUYECKUE NPUBOPHI - (P)
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - (GR) AMAFTOPEYSH XPHEHS THE
NMONTAE ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEE ZYZKEYEZ ZQTIKHE EHMAZIAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS
VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - (N)
BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - (SF) PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY
HENKILOILTA, JOTKA KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZiVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI
- (Sl) PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIENIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS JTAISAIS - (EE) PUNKTKEEVITUSMASINT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - (BG)
3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENM HA ENEKTPUYECKMN U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPONCTBA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCTOfIb30BAHME MALLMHBI 3AMPELLAETCS JIOASIM, UMEIOLLYM METATTIMYECKME NPOTE3bI -
(P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEE
- (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT
ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER
MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEGATA HA MALUMHATA
OT HOCUTENW HA METAIHU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F)
INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPELAETCA HOCUTb METANNIMYECKWE NPEAMETbI, YACbI
UM MATHUTHBIE MMATBIIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) ANAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOFIA KAI MATNHTIKEE MAAKETES - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A CARTELELOR MAGNETICE -
(S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A HA
PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ
NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI) PREPOVEDANO
NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE
SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS
VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANTHW NPEAMETU, YACOBHULIM U MATHUTHU
CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UICMOJIb3OBAHUE 3AMPELLUAETCA NIOAAM, HE
VMEIOLLIUM PA3PELLEEHUSA - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANTAFOPEYZH XPHZHE £E MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N)
BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK)
ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (Sl) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E NON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW NULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and
must do it through authorised refuse collection centres. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L’'utente ha I’obbligo di non smaltire
questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole indiquant la différenciée des appareils électriques
et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (E) Simbolo que indica
la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBalowmin Ha
pa3fenkHeIil c60p 3NeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOTo oGopyaoBaHuUs. Monk3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh o6opy B KauecTBe oro TBepAoro 6LITOBOro
oTxoAa, a 06s3aH 06p TbCA B CheL 1e LleHTpbl c6opa oTxoAoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a
obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZUuBoAo 1rou deixvel Tn SiagopoTroinuévn
GUAAOYN TwV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWY OUCKEUWYV. O XpioTNG UTroXpeoUTal va unv SIOXETEUEI QUTH TN CUCKEUN OAV MIKTO OTEPEG aOTIKG amoBANTo, aAAd va ameubiveTal o€
£yKekpIpéva KEvTpa ouAAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen
als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté kzponthoz fordulni. - (RO) Simbol
ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans
med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater.
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering
av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren méa oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kédéntya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eikéa
vélittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny
smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno
sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j
specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis tihistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdorduda volitatud kogumiskeskuste
poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém.
Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, KOUTo 03HayaBa pa3fenHo
cbbupaHe Ha eneKkTpuYecKkaTa U eNeKTpoHHa anapartypa. Mon3eaTenaT ce 3aabikaBa Aa He U3XBLPNA Ta3n anapaTypa KaTo CMeCeH TBbPA OTNaAbk B KOHTENHepUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU
oT obwuHaTa, a TpsiGBa Aa ce 06bpHe KbM crneuvanuaupaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢
likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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MHCTPYKLUU 3A YIIOTPEBA U NOOOPDBXKKA ........ocoveiiiriiiieeriinsssresnsnsanes cTp. 95
BHUMAHWE: NIPEN A USMONSBATE ENEKTPOXEHA, TIPOMETETE BHUMATENHO PHKOBO/ICTBOTO C UHCTPYK WM 3A

A ”]:[ INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE .........ooc e resennnseeees pag. 5
] WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A I]D: ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE ........coeiiiiiirreeccirreereeene e eeeeanes pag. 9
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....cceoiimiireeireeirreaerensaeees pag. 13
] ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

/\ m:[ INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......cccoiimiiimiirennirenaes pag. 17

! ] ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A H]:[ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... rrmecirem i sema s ren s sema e s. 21
] ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A H]:[ MHCTPYKLUUUN NO PABOTE N TEXOBCITYXXUBAHUIO ........ccoiimiireecreeiieennns cTp. 26
] BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK UCMONBb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30BATENSA!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO ......ooverceirersernsnss s ssssss s ssssns pag. 31
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A H]:[ OAHIMEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHX ... rseesss s es s s eenmaa e oeA. 35
] MPOZOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO £YFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A I]D: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......ccccoovvvmuuenens pag. 39
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ................ oldal 43
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot welder” will be used.

INDUSTRIAL AND

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

The operator should be properly trained to use the spot welder safely and
should be informed of the risks connected with resistance welding procedures,
of related protection measures and of emergency procedures.

(Only for pneumatic cylinder-operated versions) The spot welder is provided
with a main switch with emergency functions, fitted with a padlock for locking it
in the “O” (open) position.

The padlock key should be handed over only and exclusively to an expert
operator or to an operator who has been trained for the tasks assigned to
him and has been warned of the possible hazards arising from this welding
procedure and from neglectful use of the spot welder.

When the operator is absent the switch should be set to the “O” position, the
padlock should be closed and the key removed.

N

- Electrical installation should be carried out following accident-prevention
legislation and standards.

- The spot welder should be connected only and exclusively to a power supply
with the neutral conductor connected to earth.

- Make sure the power supply outlet is correctly connected to the earth
protection.

- Do not use cables with worn or damaged insulation or with loosened
connections.

- Use the spot welder in an ambient air temperature ranging from 5°C to 40°C,
with relative humidity equal to 50% up to a temperature of 40°C, and 90% for
temperatures up to 20°C.

- Do not use the spot welder in damp or wet environments or in the rain.

- The connection of the welding cables and any routine maintenance
operations on the arms and/or electrodes must be carried out with the spot
welder switched off and disconnected from the electric and pneumatic (if
present) power supply networks. Pneumatic cylinder-operated spot welders
should be locked with the main switch in the “O” position and the padlock
closed.

The same procedure should be followed when making connections to the
water supply or to a closed circuit cooling unit (water-cooled spot welders)
and whenever repairs are made (extraordinary maintenance).

- When using spot welders operated with pneumatic cylinder, the main switch
must be locked at “O” using the supplied lock.

The same procedure must be respected when connecting to the hydraulic
network or a closed circuit cooling unit (water cooled spot welders) and
whenever repairs (extraordinary maintenance) are carried out.

- It is forbidden to use the equipment in environments comprising areas
classed as being at risk of explosion because of the presence of gas, dust or
mist.

/3\ [\ /O

- Do not weld on containers, receptacles or piping that contain or have
contained flammable liquid or gas products.

- Do not operate on materials cleaned with cholorinated solvents or near such
substances.

- Do not weld on pressurised containers.

- Remove all flammable substances from the work area (e.g. wood, paper, rags
etc.).

- Allow newly-welded pieces to cool! Do not leave the piece near flammable
substances.

- Make sure there is sufficient ventilation or provide means for removing
welding fumes near the electrodes; a systematic approach is necessary
to evaluate limits of exposure to the welding fumes depending on their
composition and concentration and on the length of exposure.

POO®

- Always protect the eyes with suitable eye protectors.

- Wear protective gloves and clothing suitable for resistance welding work.

- Noise levels: If the personal daily exposure level (LEPd) is found to be greater
than 85db(A) due to particularly intensive welding operations, wearing
personal protection devices is compulsory.

-5.
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The flowing of spot welding currents generates electromagnetic fields (EMF)
around the spot welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
which spot welding machines are in operation.

This spot welder conforms to technical product standards for exclusive use
in an industrial environment for professional purposes. It does not assure
compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic
fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure
to electromagnetic fields:

Fasten the two spot welding cables (if present) as close together as possible.
Keep head and trunk as far away as possible from the spot welding circuit.
Never wind spot welding cables around the body.

Avoid spot welding with the body within the spot welding circuit. Keep both
cables on the same side of the body.

Connect the spot welding current return cable to the piece being spot welded,
as close as possible to the welding joint.

Do not spot weld while close to, sitting on or leaning against the spot welder
(keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the spot
welding circuit.

Minimum distance:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Class A equipment:

This spot welder conforms to technical product standards for exclusive use
in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in
premises directly connected to a low-voltage power supply system feeding
buildings for domestic use.

INTENDED USE

The system was designed to be used only and exclusively in body shops to
repair vehicles: it must be used for spot welding one or more steel plates with
a low carbon content, having a shape and size that vary according to the work
to be carried out.

A RESIDUAL RISKS é &

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

DO NOT PLACE HANDS NEAR MOVING PARTS!

Both the operating method for the spot welder and the variability in shape
and size of the piece being welded make it impossible to provide integrated
protection against the danger of the upper limbs being crushed: fingers, hands,
forearm.

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

The operator should either be expert or trained in resistance welding
procedures using this type of appliance.

A risk evaluation must be performed for each type of work to be carried out;
it is necessary to use equipment and masks that support and guide the piece
to be worked in order to distance hands from the electrode danger area.
When using a portable spot welder: solidly grasp the clamp with both hands
placed on the relative handles; always keep hands away from the electrodes.
Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so
that the stroke does not exceed 6 mm.

Do not allow more than one person to work on the same spot welder at the
same time.

Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

Do not leave the spot welder unattended: in such a case it should be



disconnected from the power supply; for pneumatic cylinder-operated spot
welders turn the main switch to “O” and lock it with the supplied padlock,
take out the key and leave it with the person in charge.

- Only use electrodes that are recommended for the machine (see spare parts
list) without altering their shape.

- RISK OF BURNS
Some parts of the spot welder (electrodes arms and nearby areas) may reach
temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.
Allow newly-welded pieces to cool before touching them.

- RISK OF TIPPING AND FALLING

- Place the spot welder on a level horizontal surface that is able to support
its weight; confine the spot welder to the support surface (when required
in the “INSTALLATION” section of this manual). Otherwise with inclined
or uneven floors or moveable supporting surfaces there is the danger of
tipping.

Never lift the spot welder unless explicitly required by the “INSTALLATION”

section of this handbook.

- When using machines on wheels: disconnect the spot welder from the
electric and pneumatic (if present) power supplies before moving the unit
to another work area. Pay attention to obstacles and unevenness on the
ground (for example cables and piping).

- UNINTENDED USE
It is dangerous to use the spot welder for any purpose other than that for
which it is intended (see INTENDED USE).

A PROTECTIONS

The safeguards and moveable parts of the spot welder casing should all be in
position before connection to the power supply.

WARNING: All manual operations on moveable accessible parts of the spot
welder, for example:

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes

MUST BE CARRIED OUT WITH THE SPOT WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER
SUPPLY.

MAIN SWITCH LOCKED AT “O” WITH LOCK CLOSED AND KEY REMOVED in the
models with PNEUMATIC CYLINDER movement).

STORAGE

- Place the machine and its accessories (with or without packaging) in closed
areas.

- The relative humidity of the air must not exceed 80%.

- The environmental temperature must be between -15°C and 45°C.

If the machine has a water cooling unit and the environmental temperature is

lower than 0°C: add the indicated antifreeze liquid or completely empty the

hydraulic circuit and the water tank.

Always use suitable measures for protecting the machine from humidity, dirt

and corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Mobile resistance welding system (spot welding machine) with digital control by
microprocessor. Equipped with quick coupling for welding cables, makes changing the
tools immediate and easy, which means that lots of hot machining and spot welding
can be carried out on the sheets, specifically in body shops and sectors with similar
activities.

Their main characteristics are:

- automatic choice of the welding parameters;

- automatic recognition of the inserted tool;

- limitation of line overcurrent at insertion (insertion cos @ check);

- backlit LCD display that shows the controls and the set parameters;

The spot welding machine can operate on iron sheets with a low carbon content and
on galvanized iron sheets.

2.2 STANDARD ACCESSORIES
- Studder gun.

- Cable with earth clamp.

- Extractor with mass.

Various electrodes.

- Consumables box.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Manual clamp with cable pair.

- Pairs of electrode arms of different lengths and/or shapes for manual clamp (see
spare parts list).

- Manual “C” clamp with cables.

- Studder Kit without trigger, complete with earth cable (for contact welding without
using the push-button).

3. TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG. A)

The main data relating to use and performance of the spot-welder are summarised on

the rating plate and have the following meanings:

1- Number of phases and frequency of power supply.

2- Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

4- Mains power with permanent running (100%).

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

7- Safety symbols, the meaning of which is given in chapter 1 “General safety rules
for resistance welding”.

8- Current to secondary when running permanently (100%).

Note: The rating plate shown is an example to show the meaning of the symbols and
numbers; the exact values of the technical properties of your spot-welder can be found
on the rating plate of the spot-welder itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
General specifications

- (*)Power supply voltage and frequency: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

or: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Electrical protection class: |
- Insulation class: H

- Enclosure protection rating: 1P22

- Dimensions (LxWxH): 390x260x225mm
- Weight: 18.5kg
Input

- Max. power when spot-welding (S max): 16kVA
- Power factor at Smax (cos®): 0.7
- Main supply delayed fuses: 16A (400V)/25A (230V)
- Automatic circuit-breaker: 16A (400V)/25A (230V)

- Power supply cable (L<4m):
Output

- Loadless secondary voltage (U, max): 6V
- Max. spot-welding current (I, max): 3kA
- Spot-welding capacity (low carbon steel): max 1.5 + 1.5mm

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

(*)NOTES:
- The spot-welder can be supplied for a 400V or 230V power supply; make sure the
value on the data plate is correct.

4. SPOT WELDING MACHINE DESCRIPTION

4.1 THE SPOT WELDING MACHINE AND ITS MAIN COMPONENTS (Fig. B)
At the front:

1 - Control panel;

2 - Clamp cable attachment (dinse);

3 - 14-pin connector;

At the back:
4 - Main switch;
5 - Power cable input;

CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES

2
.2.1 Control panel (Fig. C)
START

D

-

Multifunction button
a) “START” FUNCTION:
starts the machine at first starting or after an alarm state.
NOTE: Whenever necessary, the display indicates to the operator that he
must press the “START” button to use the machine.
b) “MODE” FUNCTION:

selects “impulse” spot welding (can only be activated with pneumatic

clamps) or selects the studder tool (fig. C-8a / 8f, can only be activated with the
studder gun).

¢) CHOOSING THE UNIT of MEASUREMENT:
keeping this key pressed for 3 seconds, the operator can set the units for
measuring the thickness of the sheets in “millimetres” [mm)], “gauge” [ga] or
inches [in].

23.™ / + Double function buttons
a) SHEET THICKNESS FUNCTION:
keeping the [*] key pressed increases the sheet thickness, while pressing the
[-] key decreases it.
b) TIME @ SELECTION FUNCTION :

by keeping the [-] key pressed for 3 seconds, the welding time @ can be

increased or decreased as to the value set automatically by the machine

4. LCD display

M L STARTE

Signals that the . key must be pressed to prepare the machine for welding.

6. LT
Shows the sheet thickness and possible alarm codes.

|

It can be activated by connecting the Studder gun either with or without trigger

1‘ (contact activation version).
VY.V

8a. Lob

Indicates the spot welding of plugs, rivets, washers and special washers with
suitable electrodes.

£

Q
~

D5+6;

8b.
Indicates the spot welding of screws having a diameter of 4-6 and rivets having a
diameter of 5 with suitable electrode.

=

8c.

ndicates individual spot welding with suitable electrode.

N

8d.

ndicates sheet tempering with the carbon electrode.

s

8e.

ndicates sheet upsetting with the relative electrode.

(S

8f.
Indicates intermittent spot welding for sheet patching with relative electrode.
9.

Indicates the level of the welding time @ respect at the automatically set value
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Indicates that impulse spot welding has been activated (only for pneumatic
clamps).

1.
Indicates that a “manual” clamp, not a “pneumatic” one, is being used.

Indicates that the clamp being used is energised.

134405, I I
@ @ indicate double tip clamp, @ 6 indicate “X” clamp, @ can be

activated using the Studder gun.

12.

1
Is the thickness of the sheet to be welded.

17.
Indicates that the machine is being thermostatically protected.

18.

Indicates that the hot stapler is being used to weld plastic parts.
ga

in

mm

Indicates the measurement unit of the metal sheet thickness .

19.

4.3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK
4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 1)
a) Thermostatic safeguard:
Intervenes if the spot welding machine overheats because the cooling liquid is
missing or is insufficient, or due to a work cycle that exceeds the permitted limit.
The icon on the display (fig. C-17) switches on to signal intervention and with:
AL1 = machine thermal alarm.
AL2 = clamp, studder thermal alarm.
EFFECT: current blocked (welding inhibited).
RESET: manual (use the “START” push-button when the permitted temperature
limits are reached - the [symbol] icon switches off).
b) Over and under voltage protection
The intervention is signalled on the display by AL 3 = overvoltage alarm and by AL
4 = undervoltage alarm.
EFFECT: current blocked (welding inhibited).
RESET: manual (use the “START” push-button).
c) “START” push-button (Fig. C-5).
This push-button must be pressed to control welding in each of the following
conditions:
- when the master switch is switched off (pos “O” => pos “I");
- each time the safety/protection devices cut in;
- after the power supply (electricity and compressed air) has been returned after
being disconnected upstream or after a failure;

5. INSTALLATION

A ATTENTION! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND ELECTRICAL AND
PNEUMATIC CONNECTION OPERATIONS WITH THE SPOT WELDING MACHINE
RIGOROUSLY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED
OUT BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

5.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Unpack the spot-welder, assemble the separate parts included in the package.

5.2 LIFTING THE SPOT-WELDER
WARNING: None of the spot-welders described in this handbook have lifting devices.

5.3 POSITION

Reserve a space in the installation area that is large enough and without obstacles
for guaranteeing access to the control panel, the main switch and the work area in
complete safety.

Make sure there are no obstacles near the areas where the cooling air enters and exits,
ensuring that conductive power, corrosive vapour, humidity, etc. cannot be sucked in.
Place the spot welding machine on a surface of homogeneous material that is flat and
compact, and suitable for supporting the weight (see “technical data”) to prevent the
danger of toppling or dangerous movements.

5.4 CONNECTION TO THE POWER NETWORK

5.4.1 Warnings

Before making any electrical connection, make sure the spot welding machine plate
data correspond with the mains voltage and frequency available in the installation
area.

The spot welding machine must only be connected to a power supply system with
neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact, use residual-current devices of the
following type: ) )

- Type A( ) for single-phase machines;

- Type B ( ) for three-phase machines.

- The spot welding machine does not meet the requirements of the IEC/EN 61000-
3-12 directive.
If it is connected to a public power grid, the installer or user must make sure that
the welding machine can be connected (if necessary consult the utility company).

5.4.2 Network plug and outlet

Connect a normalised plug (3P + E: only 2 poles are used; INTERPHASE connection!)
of suitable capacity to the power supply plug and prepare a mains socket that is
protected by fuses or by a circuit breaker; the relative earth terminal must be connected
to the earth conductor (yellow-green) of the power line.

The capacity and intervention characteristic of the fuses and circuit breaker switch are
given in the “TECHNICAL DATA” paragraph.

Should several spot welding machines be installed, distribute the power supply
cyclically between the three phases so as to create a more balanced load, for example:
spot welding machine 1: L1-L2 power supply;

spot welding machine 2: L2-L.3 power supply;

spot welding machine 3: L3-L1 power supply.

A ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders the safety
system (class I) ineffective, with resulting serious risks for people (e.g. electric
shock) and for property (e.g. fire).

5.5 MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN CONNECTION WITH EARTH CABLE
(FIG. D)

- Connect the DINSE plugs with the relative sockets.

- Insert the control cable connector into the relative socket.

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before carrying out any spot welding operation, a series of checks and adjustments

must be made with the main switch at “O” and the padlock closed.

- Make sure the electrical connection has been carried out correctly as indicated in
the previous instructions.

- Place a shim of the same thickness between the electrodes; make sure the arms,
which have manually been brought closer, are parallel and the electrodes are
aligned (coinciding tips).

Adjust if necessary, by loosening the locking screws of the arms that can be rotated
or moved in both directions along their axis; after adjusting, carefully tighten the
locking screws.

- Using the manual clamp, consider that the power of the electrodes during the spot
welding phase can be adjusted with the knurled nut (FIG. E); turn it clockwise (to
the right) to increase the force proportional to the increase in the sheet thickness,
selecting adjustments that make it possible to close the clamp (and relative micro
switch activation) using very limited power.

6.2 PARAMETER ADJUSTMENT (in spot welding)

The parameters that determine the diameter (section) and mechanical seal of the
spot are:

- Force at the electrode.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

If there is no specific experience, it is a good idea to carry out some spot welding tests
using sheets of the same quality and thickness as those to be worked on.

The current and spot welding time parameters are adjusted automatically by selecting
the thickness of the sheet to be welded with the (+ / - icons) keys. Adjustments can
be made to the standard spot time (DEFAULT), within set limits, using the key (icon
fig. C-2).

6.3 PROCEDURE

6.3.1 MANUAL CLAMPS ! @

- Place the lower electrode on the sheets to be spot welded.
- Move the upper lever of the clamp to the end stop to:
a) Close the sheets between the electrodes with the pre-adjusted force.
b) Pass the set welding current for the set time, signalled by the icon that

switches on and off.
- Release the clamp lever a few moments after the icon has switched off (end of
welding); this delay (maintenance) gives the weld better mechanical characteristics.

6.3.2 STUDDER GUN uI

A ATTENTION!

- To fix or remove the tools from the gun spindle, use two hex keys in a manner
that stops the spindle from rotating.

- If working on doors or hoods, connect the earth bar to them to prevent
current from passing through the hinges, and near the area to be spot welded
(long current runs reduce spot efficiency).

6.3.3 Earth cable connection

a) Bare the sheet as close as possible to the working area, for a surface that
corresponds to the earth bar contact surface.

Fix the copper bar to the sheet surface, using a JOINTED CLAMP (welding
model).

As an alternative to method “b1” (difficult t carry out):

Spot weld a washer to the previously prepared sheet surface; pass the washer
through the slit in the copper bar and lock it in position with the supplied clamp.

Washer welding for mass terminal fixing Lo b

Mount the relative electrode (POS. 9, Fig. F) in the gun spindle, and insert the washer
(POS. 13, Fig. F).

Place the washer in the selected area. Place the earth terminal in contact in the
same area; press the gun push-button to weld the washer, which should be fixed as
indicated previously.

b1)

b2)

Screw, washer, nail, rivet spot welding f ]
Fit the most suitable electrode on the gun, insert the element to be spot welded and
place it on the sheet in the necessary spot; press the gun push-button: release the
push-button only after the set time has elapsed.

Spot welding sheets on one side only

Fit the most suitable electrode on the spindle (POS. 6, Fig. F), pressing on the surface
to be spot welded. Activate the gun push-button, release the push-button only after the
set time has elapsed.

A ATTENTION!

Maximum thickness of the plate that can be spot welded, on only one side: 1+1
mm. This type of spot welding cannot be used on the supporting frames of the
chassis.



To obtain correct results when sport welding sheets, some fundamental precautions

must be taken:

1 - An impeccable earth connection.

2 - Any paint, grease, oil must be cleaned from the two parts to be spot welded.

3 - The parts to be spot welded must be in contact with each other, without gaps;
if necessary press with a tool, not with the gun. Excessive pressure brings bad
results.

- The upper piece must not be thicker than 1 mm.

- The electrode tip must have a diameter of 2.5 mm.

- Tighten the nut that locks the electrode well, make sure the welding cable
connectors are locked.

- When spot welding, position the electrode and push it slightly (3+4 kg). Press the
push-button and allow the spot welding time to elapse, and only then remove the
gun.

8 - Never distance yourself further than 30 cm from the earth fixing point.

N ooh

PAYAYAYAM
Contemporaneous spot welding and drawing of special washers
This function can be carried out by assembling and fully tightening the spindle (POS.
4, Fig. F) on the body of the extractor (POS. 1, Fig. F): hook and fully fasten the other
end of the extractor on the gun. Insert the special washer (POS. 14, Fig. F) into the
spindle (POS. 4, Fig. F), and lock it with the relative screw (Fig. F). Spot weld in the
relative area, adjusting the spot welding machine as if spot welding washers, and start
drawing.
At the end, rotate the extractor by 90° to release the washer, which can be spot welded
in a new position.

Sheet heating and upsetting

In this mode the TIMER is disabled.

Operation duration is therefore manual, being determined by the time in which the gun
push-button is kept pressed.

Current intensity is adjusted automatically according to the thickness of the selected
sheet.

Fit the carbon electrode (POS. 12, FIG, F) into the gun spindle, locking it with the ring
nut. Touch the area, that was previously bared, with the carbon tip and press the gun
push-button. Work from the outside to the inside, using a circular movement to heat
the sheet which undergoes work hardening and returns to its original position.

To prevent the sheet from drawing too much, treat small areas and immediately after
wipe using a damp cloth to cool the treated part.

Sheet upsetting

From this position operate on the relative electrode to flatten sheets that have localized
deformations.

Intermittent spot welding

This function is suitable for spot welding small rectangles of sheet in order to cover

holes caused by rust or other reasons.

Place the relative electrode (POS. 5, Fig. F) on the spindle, accurately tighten the ring

nut. Bare the involved area and make sure the piece of sheet to be spot welded is

clean and free from grease or paint.

Position the workpiece and place the electrode against it, then press the gun push-

button. Keeping it constantly pressed move forward rhythmically, following the work/

pause intervals given by the spot welding machine.

N.B.: Press lightly while working (3+4 kg), following a line that is ideally 2-3 mm from

the edge of the new piece to be welded.

To obtain good results:

1 - Remain within 30 cm from the earth fixing point.

2 - Use cover sheets that are no more than 0.8 mm thick, better if of stainless steel.

3 - Move forward in time with the spot welding machine rhythm. Move forward during
the pause moments, and stop while spot welding.

Using the supplied extractor (POS. 1, Fig. F)

Washer hooking and drawing

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 3, Fig. F)
onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. F). Hook the washer (POS. 13, Fig. F),
spot welded as described previously, and begin drawing. When finished, rotate the
extractor by 90° to detach the washer.

Plug hooking and drawing

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 2, Fig. F)
onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. F). Make the plug enter (POS. 15-16, Fig.
F), after spot welding it as described previously, the spindle (POS. 1, Fig. F) keeping
the terminal tightened towards the extractor (POS. 2, Fig. F). When completely
introduced, release the spindle and start drawing. When finished, pull the spindle
towards the hammer to remove the plug.

STUDDER TOUCH

The studder can be supplied in the version without push-button.

To spot weld, just place the tool against the piece to be welded, which is connected to
the earth cable: after a few moments, the machine recognises the contact and starts
the stop automatically.

A ATTENTION: DO NOT PLACE THE STUDDER ON THE PIECE WITHOUT
WELDING!

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE, MAKE SURE
THE MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

- adaptation/restoration of the diameter and profile of the electrode tip;

- replacement of the electrodes and the arms;

- electrode alignment check;

- cooling check on cables and clamp;

- check the integrity of the spot welding machine power cable and the clamp.

7.2 SPECIAL MAINTENANCE
SPECIAL MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS WHO
ARE EXPERT OR QUALIFIED IN AN ELECTRIC-MECHANICAL AMBIT.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER OR CLAMP

PANELS AND LOOKING INSIDE, MAKE SURE THE SPOT WELDER IS OFF AND

DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER

SUPPLIES.

Carrying out checks while the inside of the spot welder is live can cause serious

electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct contact

with moving parts.

Periodically and as frequently as required by the use and environmental conditions,

inspect inside the spot welder and clamp and remove the dust and metal particles that

have deposited on the transformer, diode module, power terminal board, etc. using a

blast of dry compressed air (max. 5 bar).

Do not direct the jet of compressed air onto the electronic circuit board; if necessary

clean with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time:

- Make sure the wiring does not show signs of insulation damage or loose-oxidised
connections.

- Make sure the screws that connect the transformer secondary with the output bars
/ wires are tight and that there are no signs of oxidation or overheating.

8. TROUBLESHOOTING

SHOULD MACHINE OPERATION NOT BE SATISFACTORY, AND BEFORE
CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR
TECHNICAL ASSISTANCE CENTRE, MAKE SURE THAT:

- With the main switch of the spot welder closed (pos. “ | *) the display is lit; if not
the problem is in the power line (cables, plug and socket, fuses, excessive voltage
drop, etc.).

- The display does not show the alarm signals (see TAB. 1): when the alarm stops
press “START” to reactivate the spot welder.

- The elements that are part of the secondary circuit (fuses — arm-holders — arms —
electrode holders — cables) are not inefficient because of loose screws or oxidation.

- The welding parameters are suitable for the work to be carried out

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring
as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts
or parts that can reach high temperatures. Band all the wires as they were before,
being careful to keep the primary high voltage connections separate from the
secondary low voltage ones.
Use all the original washers and screws when re-closing the structural work.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1.

SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’uso sicuro della puntatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura a resistenza, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

La puntatrice (solo nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico) é
provvista di interruttore generale con funzioni di emergenza, dotato di lucchetto
per il suo bloccaggio in posizione “O” (aperto).

La chiave del lucchetto pu6 essere consegnata esclusivamente all’operatore
esperto od istruito sui compiti assegnatigli e sui possibili pericoli derivanti da
questo procedimento di saldatura o dall’uso negligente della puntatrice.

In assenza dell’operatore l'interruttore dev’essere posto in posizione “O”
bloccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

N

Eseguire [l’installazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

La puntatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di
alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla
terra di protezione.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
Utilizzare la puntatrice ad una temperatura ambiente dell’aria compresa tra
5°C e 40°C e ad una umidita relativa pari al 50% fino a temperature di 40°C e
del 90% per temperature fino a 20°C.

Non utilizzare la puntatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta
e scollegata dalla rete di alimentazione elettrica e pneumatica (se presente).
Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico e necessario
bloccare I'interruttore generale in posizione “O” col lucchetto in dotazione.
La stessa procedura dev’essere rispettata per I’allacciamento alla rete idrica
o ad una unita di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate
ad acqua) ed in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione
straordinaria).

le previste norme e

)

EMF

scraomsnenc s

individuale.

WEPREHO®

Il passaggio della corrente di puntatura provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di puntatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature
mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di
queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della
puntatrice.

Questa puntatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo
in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare

le seguenti procedure in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
di puntatura.

Non avvolgere mai i cavi di puntatura (se presenti) attorno al corpo.

Non puntare con il corpo in mezzo al circuito di puntatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di puntatura (se presente) al pezzo
da puntare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non puntare vicino, seduti o appoggiati alla puntatrice (minima distanza:
50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.
Distanza minima:

- d=3cm, f = 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f = 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico & nec io
bloccare I'interruttore generale in posizione “O” col lucchetto in dotazione.
La stessa procedura dev’essere rispettata per I’allacciamento alla rete idrica
o ad una unita di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate
ad acqua) ed in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione
straordinaria).

E’ fatto divieto di utilizzo dell’apparecchiatura in ambienti con zone
classificate a rischio di esplosione per la presenza di gas, polveri o nebbie.
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Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di
dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno,
carta, stracci, etc.).

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato! Non collocare il pezzo in
prossimita di sostanze infiammabili.

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi
di saldatura nelle vicinanze degli elettrodi; € necessario un approccio
sistematico per la valutazione dei limiti al’esposizione dei fumi di saldatura in
funzione della loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione
stessa.

PDOO®

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.
Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con
saldatura a resistenza.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85db(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione

Apparecchiatura di classe A:

Questa puntatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in
quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico

USO PREVISTO

L’impianto é stato progettato per essere usato esclusivamente in carrozzeria per
la riparazione delle autovetture: deve essere utilizzato per la puntatura di una
o piu lamiere in acciaio a basso contenuto di carbonio, di forma e dimensioni
variabili a seconda della lavorazione da eseguire.

VANV,

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una
protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:
dita, mano, avambraccio.

Il rischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:

L’operatore dev’essere esperto o istruito sul procedimento di saldatura a
resistenza con questa tipologia di apparecchiature.

Dev’essere eseguita una valutazione del rischio per ogni tipologia di lavoro
da eseguire; & necessario predisporre attrezzature e mascheraggi atti a
sostenere e guidare il pezzo in lavorazione in modo da allontanare le mani
dalla zona pericolosa corrispondente agli elettrodi.

Nel caso di utilizzo di una puntatrice portatile: impugnare saldamente la
pinza con tutte e due le mani poste sugli appositi manici; mantenere sempre
le mani lontane dagli elettrodi.

In tutti i casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la
distanza degli elettrodi in modo che non vengano superati 6 mm di corsa.
Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente con la stessa



puntatrice.

- Lazona di lavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

- Non lasciare incustodita la puntatrice: in questo caso & obbligatorio
scollegarla dalla rete di alimentazione; nelle puntatrici ad azionamento con
cilindro pneumatico portare I’interruttore generale in “O” e bloccarlo con
il lucchetto in dotazione, la chiave dev’essere estratta e conservata dal
responsabile.

- Utilizzare esclusivamente gli elettrodi previsti per la macchina (vedi lista
ricambi) senza alterare la forma degli stessi.

- RISCHIO DI USTIONI
Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: & necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.
Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA
Collocare la puntatrice su una superflme orizzontale di portata adeguata
alla massa; vincolare al piano di appoggio la puntatrice (quando previsto
nella sezione “INSTALLAZIONE” di questo manuale). In caso contrario,
pavimentazioni inclinate o sconnesse, piani d’appoggio mobili, esiste il
pericolo di ribaltamento.

- FE’ vietato il sollevamento della puntatrice, salvo il caso espressamente
previsto nella sezione “INSTALLAZIONE” di questo manuale.

- Nel caso di utilizzo di macchine carrellate: scollegare la puntatrice
dall’alimentazione elettrica e pneumatica (se presente) prima di spostare
'unita in un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperita
del terreno (per esempio cavi e tubi).

- USO IMPROPRIO
E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa
da quella prevista (vedi USO PREVISTO).

A PROTEZIONI E RIPARI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della puntatrice devono essere in
posizione, prima di collegarla alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti mobili accessibili della
puntatrice, ad esempio:

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E PNEUMATICA (se presente).
INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO IN “O” CON LUCCHETTO CHIUSO E
CHIAVE ESTRATTA nei modelli con azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in locali
chiusi.

- L’'umidita relativa dell’aria non deve essere superiore all’80%.

- Latemperatura ambiente deve essere compresa tra -15°C e 45°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento ad acqua e temperatura

ambiente inferiore a 0°C: aggiungere il liquido antigelo previsto oppure svuotare

completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita,

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) con controllo digitale a

microprocessore. Dotato di prese rapide per i cavi di saldatura, facilita la immediata

intercambiabilita delle attrezzature, permettendo I'esecuzione di numerose lavorazioni

a caldo e di lavorazione a punti sulle lamiere, specificatamente nelle autocarrozzerie

e settori con lavorazioni analoghe.

Le principali caratteristiche sono:

- scelta automatica dei parametri di saldatura;

- riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- limitazione della sovracorrente di linea all'inserzione (controllo cos¢ d’inserzione);

- Display LCD retroilluminato per la visualizzazione dei comandi e dei parametri
impostati;

La puntatrice pud operare su lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio e su

lamiere in ferro zincato.

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Pistola studder.

- Cavo con morsetto di massa.
- Estrattore con massa battente.
- Elettrodi vari.

- Cassetta consumabili.

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.

- Coppia bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza manuale (v.
lista ricambi).

- Pinza a "C” ad azionamento manuale con cavi.

- Kit Studder senza grilletto, completo con cavo di massa (salda a contatto senza
utilizzare il pulsante).

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato.

1- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

2- Tensione di alimentazione.

3- Potenza nominale di rete con rapporto d'intermittenza del 50%.

4- Potenza di rete a regime permanente (100%).

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

7- Simboli riferiti alla sicurezza il cui significato & riportato al capitolo 1 “ Sicurezza
generale per la saldatura a resistenza”.

Corrente a secondario a regime permanente (100%).
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Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre ; i
valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI
Caratteristiche generali
- (*)Tensione e frequenza di alimentazione:

400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz

oppure: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe di protezione elettrica: |
- Classe d’'isolamento: H
- Grado di protezione involucro: IP 22
- Ingombro (LxWxH): 390x260x225mm

Peso: 18.5kg
Input
- Potenza max in puntatura (S max): 16kVA
- Fattore di potenza a Smax (cos®): 0.7
- Fusibili di rete ritardati: 16A (400V) / 25A (230V)
- Interruttore automatico di rete: 16A (400V) / 25A (230V)

- Cavo di alimentazione (L<4m): 3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 6V
- Corrente max di puntatura (I, max) 3kA

- Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio): max 1.5 + 1.5mm

(*)NOTE:
- La puntatrice pud essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V;
verificare il valore corretto in targa dati.

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 ASSIEME DELLA PUNTATRICE E COMPONENTI PRINCIPALI (Fig. B)
Sul lato anteriore:

1 - Pannello di controllo;

2 - Attacco cavi della pinza (dinse);

3 - Connettore 14 pin;

Sul lato posteriore:

4 - Interruttore generale;
5 - Ingresso del cavo di alimentazione;
4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)
START
1. Tasto a piu funzioni

a) FUNZIONE “START":
abilita la macchina a funzionare al primo avvio o dopo una situazione di
allarme.
NOTA: Il display segnala all'operatore, quando necessario, che deve premere
il pulsante “START" per poter utilizzare la macchina.

b) FUNZIONE “MODE”:
seleziona la puntatura ad “|mpuIS|” - (attivabile solo con le pinze

pneumatiche) oppure seleziona I'utensile dello studder (fig. C-8a / 8f attivabile
solo con la pistola studder).

c) SCELTA DELL'UNITA' di MISURA:
mantenendo premuto per 3 secondi il tasto € possibile impostare I'unita di
misura dello spessore della lamiera in “millimetri” [mm)], “gauge” [ga] oppure
inch [in].

2-3.™ / + Tasti a doppia funzione
a) FUNZIONE SPESSORE della LAMIERA:
premendo il tasto [+] si incrementa lo spessore della lamiera, premendo il tasto
[-] si diminuisce.
b) FUNZIONE SELEZIONE LIVELLO TIME @

mantenendo premuto il tasto [-] per 3 secondi € possibile incrementare o
diminuire il tempo di saldatura @ rispetto al valore impostato automaticamente

dalla macchina ;

4. Display LCD

P L START

Segnala che & necessario premere il tasto . per abilitare la macchina alla
saldatura.

START

[
6. JNCNN

Visualizza lo spessore della lamiera ed eventuali codici di allarme.

Vi
Si attiva collegando la pistola Studder con grilletto oppure senza I (versione
attivabile a contatto).

3

8a.
Indica la puntatura di spine, ribattini,
elettrodi.

rondelle, rondelle speciali con appositi

0 5-6

15

8b.
Indica la puntatura di viti diametro 4+6, e ribattini diametro 5 con apposito
elettrodo.

2le

8c.

ndica la saldatura a punto singolo con apposito elettrodo.

E

8d.

ndica il rinvenimento delle lamiere con I'elettrodo al carbone.

2ic 2

8e.

ndica la ricalcatura delle lamiere con apposito elettrodo.

N

8f.

Q.

ca la puntatura intermittente per la rappezzatura sulle lamiere con apposito

-10-



elettrodo.

® D
Indica il livello del tempo di saldatura rispetto al valore impostato
automaticamente AUTO[]

10

Indica che la funzione della puntatura ad impulsi & stata attivata (solo per pinze
pneumatiche).

.

Indica che si sta utilizzando una pinza ad azionamento “manuale” e non
“pneumatico”.

2

Indica che la pinza in uso & energizzata.

134445, I I
@ @ indicano pinza doppio punto, @ 6 indicano pinza ad “X”, @ si

attiva con la pistola Studder.

16. ¢
Rappresenta lo spessore della lamiera da saldare.

17.
Indica che la macchina € in protezione termostatica.

18. ﬂ

Indica che si sta utilizzando la pistola termica a graffe per la saldatura di parti in
plastica.
ga
in
19. mm
Indica I'unita di misura dello spessore della lamiera.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 1)

a) Protezione termica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
o portata insufficiente del fluido di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.
L'intervento e segnalato dall’accensione dell’icona sul display (fig. C-17) e con:
AL1 = allarme termico macchina.
AL2 = allarme termico pinza, studder.
EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento dell’icona).

b) Protezione sovra e sotto tensione
L'intervento € segnalato sul display con AL 3 = allarme sovratensione e con AL 4 =
allarme sottotensione.
EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).

c) Pulsante “START” (Fig. C-5).
E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura in
ciascuna delle seguenti condizioni:
- ad ogni chiusura dell'interruttore generale (pos “O"=>pos “1”);
- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)

precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria;

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio della parti staccate contenute
nell'imballo.

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO
ATTENZIONE: Tutte le puntatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di
dispositivi di sollevamento.

5.3 UBICAZIONE

Riservare alla zona d'installazione una area sufficientemente ampia e priva di ostacoli
atta a garantire I'accessibilita al pannello comandi all'interruttore generale e all'area di
lavoro in piena sicurezza.

Accertarsi che non vi siano ostacoli in corrispondenza delle aperture di ingresso o
uscita dell'aria di raffreddamento, verificando che non possano venir aspirate polveri
conduttive, vapori corrosivi, umidita etc.

Posizionare la puntatrice su una superficie piana di materiale omogeneo e compatto
adatta a sopportarne il peso (vedi “dati tecnici”) per evitare il pericolo di ribaltamento
o spostamenti pericolosi.

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della puntatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d’installazione.

La puntatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali
del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- La puntatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore o dell’'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.4.2 Spina e presa di rete

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T: vengono utilizzati
solo 2 poli: collegamento INTERFASICO!) di portata adeguata e predisporre una presa
di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico magnetotermico; I'apposito
terminale di terra dev’essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde)della llinea
di alimentazione.

La portata e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell'interruttore magnetotermico
sono riportate nel paragrafo “DATI TECNICI”.

Qualora vengano installate piu puntatrici distribuire I'alimentazione ciclicamente tra le
tre fasi in modo tale da realizzare un carico piu equilibrato; esempio:

puntatrice 1: alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

A ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

5.5 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI
MASSA (FIG. D)

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura, sono necessarie una serie

di verifiche e regolazioni, da eseguire con interruttore generale in posizione "O” e

lucchetto chiuso.

- Controllare che l'allacciamento elettrico sia eseguito correttamente secondo le
istruzioni precedenti.

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere;
verificare che i bracci, avvicinati manualmente, risultino paralleli e gli elettrodi in
asse (punte coincidenti).

Effettuare la regolazione, se necessario, allentando le viti di bloccaggio dei bracci
che possono essere ruotati o spostati in entrambi i sensi lungo il loro asse; a fine
regolazione serrare accuratamente le viti di bloccaggio.

- Utilizzando la pinza manuale, tenere presente che la regolazione della forza
esercitata dagli elettrodi in fase di puntatura si ottiene agendo sul dado zigrinato
(FIG. E); avvitare in senso orario (destrorso) per aumentare la forza proporzionale
allaumentare dello spessore delle lamiere, scegliendo tuttavia regolazioni che
permettono la chiusura della pinza (e relativo azionamento del microswitch)
esercitando uno sforzo molto limitato.

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)

| parametri che intervengono a determinare il diametro (sezione) e la tenuta meccanica
del punto sono:

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

In mancanza di esperienza specifica & opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
| parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati automaticamente
selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con i tasti (icone + / -). Eventuali
aggiustamenti del tempo punto rispetto al valore standard (DEFAULT) si possono
eseguire, entro limiti prefissati, agendo sul tasto (icona fig. C-2).

6.3 PROCEDIMENTO

6.3.1 PINZE MANUALI ! EQ

- Appoggiare I'elettrodo inferiore sulle lamiere da puntare.
- Azionare la leva superiore della pinza a fine corsa, ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata.
b) Passaggio della corrente di saldatura prefissata per il tempo prefissato
segnalati dall’accensione e spegnimento dell'icona 853 ] -

- Rilasciare la leva della pinza dopo qualche istante dallo spegnimento dell'icona
(fine saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

6.3.2 PISTOLA STUDDER uI

A ATTENZIONE!

- Per fissare o smontare gli accessori dal mandrino della pistola utilizzare due
chiavi fisse esagonali in modo da impedire la rotazione del mandrino stesso.

- Nel caso di operazione su porte o cofani collegare obbligatoriamente la barra
di massa su queste parti onde impedire il passaggio di corrente attraverso le
cerniere, e comunque in prossimita della zona da puntare (lunghi percorsi di
corrente riducono I'efficienza del punto).

6.3.3 Collegamento del cavo di massa

a) Portare a nudo la lamiera il piu vicino possibile al punto in cui s’intende operare,
per una superficie corrispondente alla superficie di contatto della barra di massa.

b1) Fissare la barra di rame alla superficie della lamiera usufruendo di una PINZA
ARTICOLATA (modello per saldature).
In alternativa alla modalita “b1” (difficolta di attuazione pratica) adottate la
soluzione:

b2) Puntare una rondella sulla superficie della lamiera precedentemente preparata;
far passare la rondella attraverso la feritoia della barra di rame e bloccarla con
I'apposito morsetto in dotazione.

NN
Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa Lo
Montare nel mandrino della pistola I'apposito elettrodo (POS.9, Fig. F) e inserirvi la
rondella (POS.13, Fig. F).
Appoggiare la rondella nella zona scelta. Mettere in contatto, sulla stessa zona,
il terminale di massa; premere il pulsante della pistola attuando la saldatura della



rondella sulla quale eseguire il fissaggio come descritto precedentemente.

24
Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti F
Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi 'elemento da puntare ed appogiarlo alla
lamiera sul punto desiderato; premere il pulsante della pistola: rilasciare il pulsante
solo dopo trascorso il tempo impostato.

Puntatura lamiere da un solo lato \l

Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, Fig. F) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo dopo
trascorso il tempo impostato.

A ATTENZIONE!

Massimo spessore della lamiera puntabile, da un solo lato: 1+1 mm. Non &

ammessa questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

Per ottenere risultati corretti nella puntatura delle lamiere & necessario adottare alcune

precauzioni fondamentali:

1 - Una connessione di massa impeccabile.

2 - Le due parti da puntare devono essere messe a nudo da eventuali vernici,

grasso, olio.

3 - Le parti da puntare dovranno essere a contatto I'una con l'altra, senza intraferro,
al bisogno pressare con un utensile, non con la pistola. Una pressione troppo
forte porta a cattivi risultati.

- Lo spessore del pezzo superiore non deve superare 1 mm.

- La punta dell’elettrodo deve possedere un diametro di 2.5 mm.

- Stringere bene il dado che blocca I'elettrodo, verificare che i connettori dei cavi di
saldatura siano bloccati.

- Quando si punta, appoggiare l'elettrodo esercitando una leggera pressione
(3+4 kg). Premere il pulsante e far trascorrere il tempo di puntatura, solo allora
allontanarsi con la pistola.

8 - Non allontanarsi mai piu di 30 cm dal punto di fissaggio dalla massa.

PAYAYAYAM
Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig.
F) sul corpo dell’'estrattore (POS.1, Fig. F), agganciare e serrare a fondo laltro
terminale dell’estrattore sulla pistola. Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. F) nel
mandrino (POS.4, Fig. F), bloccandola con I'apposita vite (Fig. F). Puntarla nella zona
interessata regolando la puntatrice come per la puntatura delle rondelle ed iniziare la
trazione.

Al termine, ruotare I'estrattore di 90° per staccare la rondella, che puo essere ripuntata
in una nuova posizione.

Riscaldamento e ricalco lamiere ll

In questa modalita operativa il TIMER e disattivato.

La durata delle operazioni & quindi manuale essendo determinata dal tempo in cui si
tiene premuto il pulsante della pistola.

L'intensita della corrente € regolata automaticamente in funzione dello spessore della
lamiera scelto.

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, FIG. F) nel mandrino della pistola bloccandolo
con la ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata
a nudo e spingere il pulsante della pistola. Agire dall’esterno verso I'interno con un
movimento circolare cosi da scaldare la lamiera che, incrudendosi, ritornera nella sua
posizione originale.

Onde evitare che la lamiera rinvenga troppo, trattare piccole zone e subito dopo
'operazione passare uno straccio umido, cosi da raffreddare la parte trattata.

Ricalco lamiere

In questa posizione operando con I'apposito elettrodo si possono appiattire lamiere
che hanno subito delle deformazioni localizzate.

Puntatura intermittente

Questa funzione € adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera cosi da coprire

fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, Fig. F) sul mandrino, stringere accuratamente la

ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo di

lamiera che si vuol puntare sia pulito ed esente da grasso o vernice.

Posizionare il pezzo ed appoggiarvi I'elettrodo, quindi spingere il pulsante della pistola

tenendo sempre premuto il pulsante, avanzare ritmicamente seguendo gli intervalli di

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

N.B.: Durante il lavoro esercitare una leggera pressione (3+4 kg), operare seguendo

una linea ideale a 2+3 mm dal bordo del nuovo pezzo da saldare.

Per avere buoni risultati:

1 - Non allontanarsi piu di 30 cm dal punto di fissaggio della massa.

2 - Adoperare lamiere di copertura di spessore massimo 0.8 mm meglio se d’acciaio
inossidabile.

3 - Ritmare il movimento di avanzamento con la cadenza dettata dalla puntatrice.
Avanzare nel momento di pausa, fermarsi nel momento della puntatura.

N ooh

Utilizzo dell’estrattore in dotazione (POS.1, Fig. F)

Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.3, Fig. F) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. F). Agganciare la rondella (POS.13, Fig. F), puntata come
descritto precedentemente, e iniziare la trazione. Al termine ruotare I'estrattore di 90°
per staccare la rondella.

Aggancio e trazione spine

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.2, Fig. F) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. F). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. F), puntata come
descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. F) tenendo tirato il terminale
stesso verso I'estrattore (POS.2, Fig. F). Ad introduzione ultimata rilasciare il mandrino
ed iniziare la trazione. Al termine tirare il mandrino verso il martello per sfilare la spina.

STUDDER TOUCH

Lo studder puo essere fornito nella versione priva di pulsante.

La puntatura avviene semplicemente appoggiando l'utensile sul pezzo da saldare che
& collegato al cavo di massa: la macchina dopo qualche istante riconosce il contatto e
avvia automaticamente il punto.

A ATTENZIONE: EVITARE DI APPOGGIARE LO STUDDER SUL PEZZO

SE NON SI INTENDE AVVIARE LA SALDATURA!
7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.

- adeguamento/ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo;

- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

- verifica integrita del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLIDELLA PUNTATRICE

O DELLA PINZA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA

PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

ELETTRICA E PNEUMATICA (se presente).

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della puntatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo e delle condizioni

ambientali, ispezionare l'interno della puntatrice e della pinza per rimuovere la polvere

e le particelle metalliche depositatesi su trasformatore, modulo diodi, morsettiera

alimentazione, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5 bar).

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla

loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione:

- Verificare che i cablaggi non presentino danni all'isolamento o connessioni
allentate- ossidate.

- Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle
barre / trecce di uscita siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o
surriscaldamento.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale della puntatrice chiuso (pos. “ | ”) il display sia accesso;
in caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina,
fusibili, eccessiva caduta di tensione, etc).

- |l display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 1): cessato I'allarme
premere “START” per riattivare la puntatrice;

- Gli elementi facenti parti del circuito secondario (fusioni portabracci - bracci -
portaelettrodi - cavi ) non siano inefficienti a causa di viti allentati o ossidazioni.

- | parametri di saldatura siano adeguati al lavoro in esecuzione.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni
ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto
con parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate.
Fascettare tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

-12-
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APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.

Note :

Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par

points ».

1.

SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

L’opérateur doit étre suffisamment informé sur 'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage par points et sur les risques liés aux procédés du soudage
par points, aux mesures de protection correspondantes et aux procédures
d’urgence.

Le poste de soudage par points (seulement dans les versions a actionnement
avec cylindre pneumatique) est équipé d’un interrupteur général ayant des
fonctions d’arrét d’urgence, d’un verrou pour son blocage en position « O »
(ouvert).

La clé du verrou peut étre remise exclusivement a un opérateur expert ou instruit
sur les taches qui lui sont attribuées et sur les possibles dangers dérivant de
ce procédé de soudage ou d’une utilisation négligente du poste de soudage
par points.

En I'absence de I'opérateur, I'interrupteur doit étre placé en position « O »
bloqué avec le verrou fermé et sans clé.

/N

Exécuter I'installation électrique selon les normes prévues et d’apreés les lois
contre les accidents.

Le poste de soudage par points doit étre branché exclusivement a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.
S’assurer que la prise d’alimentation est correctement branchée a la terre
comme protection.

Ne pas utiliser de cables ayant une isolation détériorée ou des connexions
desserrées.

Utiliser le poste de soudage par points a une température ambiante de
I’air comprise entre 5°C et 40°C et a une humidité relative de 50% pour des
températures allant jusqu’a 40°C et de 90% pour des températures allant
jusqu’a 20°C.

Ne pas utiliser le poste de soudage par points en milieux humides ou
mouillés ou sous la pluie.

La connexion des cables de soudage et toute autre intervention d’entretien
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste
de soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation
électrique et pneumatique (si présent). Sur les postes de soudage par points
a actionnement avec cylindre pneumatique, il faut bloquer I'interrupteur
général en position « O » avec le verrou fourni.

Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par
points avec refroidissement a eau) et dans tous les cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

Sur les postes de soudage par points a actionnement avec cylindre
pneumatique, il faut bloquer I’'interrupteur général en position « O » avec le
verrou fourni.

Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage
par points avec refroidissement a eau) et dans toutes les opérations de
réparation (entretien extraordinaire).

Il est interdit d’utiliser I'appareillage dans des milieux comportant des zones
classées a risque d’explosion a cause de la présence de gaz, de poussiéres
ou de buées.

/3\ [\ /O

Ne pas souder sur des conteneurs, récipients ou tuyaux qui contiennent ou
qui ont contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

Eviter d’opérer sur des matériaux propres avec des solvants chlorurés ou
dans les alentours de ces substances.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

Eloigner de la zone de travail toutes les substances inflammables (par ex.
bois, papier, chiffons, etc.).

Laisser refroidir le morceau qui vient d’étre soudé ! Ne pas placer le morceau
a proximité de substances inflammables.

S’assurer un recyclage de I’air adéquat ou des moyens adaptés pour enlever
les fumées de soudage aux alentours des électrodes ; il faut une approche
systématique pour évaluer les limites a I'exposition des fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de cette
méme exposition.

VOO®

()

scraownenc s

Toujours protéger les yeux avec des lunettes de protection prévues a cet
effet.

Porter des gants et des vétements de protection adaptés aux usinages avec
soudage par points.

Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives,
on constate un niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEP,d) égale
ou supérieure a 85db(A), I'utilisation de moyens de protection individuelle
adaptés est obligatoire.

OEPE@®

Le passage du courant de pointage provoque I'apparition de champs
électromagnétiques (EMF) localisés dans les alentours du circuit de pointage.

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages
médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, prothéses métalliques etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adaptées a I'égard des personnes
portant ces appareillages. Interdire par exemple I’accés a I'aire d’utilisation du
poste de soudage par points.

Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit
pour l'utilisation exclusive en milieu industriel a but professionnelle. La
conformité aux limites de base concernant I’exposition humaine aux champs
électromagnétiques en milieu domestique n’est pas assurée.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition
aux champs électromagnétiques :

Fixer ensemble, le plus prés possible, les deux cables de pointage (si
présents).

Maintenir la téte et le tronc du corps le plus loin possible du circuit de
pointage.

Ne jamais enrouler les cables de pointage (si présents) autour du corps.

Ne jamais pointer le corps au milieu du circuit de pointage. Tenir les deux
cables du méme c6té du corps.

Brancher le cable de retour du courant de pointage (si présent) au morceau
a pointer le plus prés possible du joint en exécution.

Ne pas pointer prés, assis ou appuyé au poste de soudage par points
(distance minimale : 50cm).

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de pointage.
Distance minimale :

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G) ;

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H) ;

- d=30cm (Fig. I) ;

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Appareillage de classe A :

Ce poste de soudage par points répond aux qualités essentielles requises par
le standard technique de produit pour I'utilisation exclusive en milieu industriel
et a but professionnelle.

La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les batiments
domestiques et dans ceux qui sont directement branchés a un réseau

d’alimentation a basse tension alimentant

les batiments pour [l'usage

domestique n’est pas assurée.

UTILISATION PREVUE

L’installation a été congue pour étre utilisée exclusivement dans une carrosserie
pour la réparation des automobiles : elle doit étre utilisée pour le pointage d’'une
ou de plusieurs toles en acier a faible contenu de carbone, de forme et de
dimensions variant selon I'usinage a exécuter.

A RISQUES RESIDUELS é &

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

NE PAS POSER LES MAINS A PROXIMITE DES PARTIES EN MOUVEMENT !

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité
de forme et de dimensions du morceau en usinage empéchent la réalisation

d’'une protection
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intégrée contre le danger d’écrasement des membres



supérieurs : doigt, main, avant-bras.

Le risque doit étre réduit en adoptant les mesures préventives opportunes :

- L’opérateur doit étre expert ou instruit sur le procédé de soudage par points
avec cette typologie d’appareillages.

- Il faut exécuter une évaluation du risque pour chaque typologie de travail
a exécuter ; il faut prédisposer des équipements et des caches pouvant
soutenir et guider le morceau en usinage de fagon a éloigner les mains de la
zone dangereuse correspondant aux électrodes.

- En cas d’utilisation d’un poste de soudage par points portable : empoigner
solidement la pince avec les deux mains placées sur les poignées prévues a
cet effet ; toujours maintenir les mains loin des électrodes.

- Dans tous les cas ou la conformation du morceau le permet, régler la distance
des électrodes de fagon a ce qu’elle ne dépasse pas 6 mm de course.

- Empécher que plusieurs personnes ne travaillent en méme temps avec le
méme poste de soudage par points.

- Lazone de travail doit étre interdite aux personnes étrangéres aux opérations.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance : dans ce
cas, il est obligatoire de le débrancher du réseau d’alimentation ; dans les
postes de soudage par points a actionnement avec cylindre pneumatique,
porter P’interrupteur général sur « O » et le bloquer avec le verrou fourni, la
clé doit étre extraite et conservée par le responsable.

- Utiliser exclusivement les électrodes prévues pour la machine (voir liste des
piéces détachées) sans altérer la forme de celles-ci.

- RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones
adjacentes) peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : il faut
donc porter des vétements de protection adéquats.
Laisser refroidir le morceau qui vient d’étre soudé avant de le toucher !

RISQUE DE RENVERSEMENT ET DE CHUTE
Placer le poste de soudage par points sur une surface horizontale ayant une
capacité adaptée a sa masse ; attacher le poste de soudage par points au
plan d’appui (quand cela est prévu dans la section « INSTALLATION » de ce
manuel). En cas contraire, sols inclinés ou déformés, plans d’appui mobiles,
il existe un danger de renversement.

- Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section « INSTALLATION » de ce manuel.

- Dans le cas d’une utilisation de machines sur chariot : débrancher le poste de
soudage par points de I’alimentation électrique et pneumatique (si présente)
avant de déplacer I'unité dans une autre zone de travail. Faire attention aux
obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple cables et tuyaux).

- UTILISATION IMPROPRE
Il est dangereux d’utiliser le poste de soudage par points pour tout usinage
différent de celui prévu (voir UTILISATION PREVUE)

@ DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

Les protections et les parties mobiles de I’enveloppe du poste de soudage par
points doivent étre en position, avant de le brancher au réseau d’alimentation.
ATTENTION ! Toute intervention manuelle sur des parties mobiles accessibles
du poste de soudage par points, par exemple :

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la position du bras ou des électrodes

DOIT ETRE EXECUTEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE
(si présent).

INTERRUPTEUR GENERAL BLOQUE SUR « O » AVEC VERROU FERME ET CLE
EXTRAITE sur les modéles avec actionnement a CYLINDRE PNEUMATIQUE).

EMMAGASINAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des
locaux fermés.

- L’humidité relative de I’air ne doit pas étre supérieure a 80%.

- Latempérature ambiante doit étre comprise entre -15°C et 45°C.

Pour les machines équipées d’une unité de refroidissement a eau et a une

température ambiante inférieure a 0°C : ajouter le liquide antigel prévu ou vider

complétement le circuit hydraulique et le réservoir a eau.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage avec résistance (poste de soudage par points) avec

contréle numérique par microprocesseur. Equipé de prises rapides pour les cables

de soudage, il facilite I'interchangeabilité immédiate des équipements, ce qui permet

'exécution de nombreux usinages a chaud et d’'usinages par points sur les toles,

notamment dans les carrosseries et dans des secteurs avec usinages analogues.

Leurs principales caractéristiques sont :

- choix automatique des paramétres de soudage ;

- reconnaissance automatique de I'outil inséré ;

- limitation de la surintensité de ligne a l'insertion (contréle cosg d’insertion) ;

- Afficheur CL éclairé par l'arriere pour la visualisation des commandes et des
paramétres programmeés ;

Le poste de soudage par points peut opérer sur des toles en fer a bas contenu en

carbone et sur téles en fer galvanisé.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Pistolet Studder.

- Cable avec borne de masse.

- Extracteur avec masse battant.
- Electrodes diverses.

- Boite de consommables.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Pince a actionnement manuel avec paires de cables.

- Paires de bras a électrodes de longueur et / ou forme différentes pour pince
manuelle (v. liste des piéces détachées).

- Pince en « C » & actionnement manuel avec cables.

- Kit Studder sans gachette, avec cable de masse (il soude au contact sans utiliser
le bouton).

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les informations principales concernant I'utilisation et les performances du poste
de soudage par points sont résumées sur la plaquette caractéristiques avec la
signification suivante.

1- Nombre des phases et fréquence de la ligne d'alimentation.

2- Tension d'alimentation.

3- Puissance nominale secteur avec rapport d'intermittence de 50%.

4- Puissance réseau a régime permanent (100%).

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

7- Symboles concernant la sécurité, dont la signification figure au chapitre 1
“Consignes générales de sécurité pour le soudage par points”.

8- Courant secondaire a régime permanente (100%).

Remarque : L'exemple de plaquette représentée indique la signification des symboles

et des chiffres : les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage

par points doivent étre directement relevées sur la plaquette de I'appareil.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES
Caractéristiques générales

- (*) Tension et fréquence d'alimentation: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

ou: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de protection électrique: |
- Classe d'isolement: H

IP 22
390x260x225 mm

- Degré de protection boitier:
- Encombrement (LxWxH):

- Poids: 18.5kg
Entrée

- Puissance max. de soudage par points (S max.): 16kVA
- Facteur de puissance a Smax (cos®): 0.7
- Fusibles de réseau retardés: 16A (400V) / 25A (230V)
- Interrupteur automatique de réseau: 16A (400V) / 25A (230V)

- Cable d'alimentation (L<4m):
Sortie

- Tension secondaire a vide (U, max.): 6V
- Courant max. de pointage (I, max.): 3kA
- Capacité de soudage par pomts (acier a basse teneur en carbone): max. 1.5 + 1.5mm

(*YREMARQUES
- Le poste de soudage par points peut étre fourni avec une tension d'alimentation de
400V ou 230V ; contrdler la valeur correcte sur la plaquette des données.

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINT

4.1 ENSEMBLE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ET DES COMPOSANTS
PRINCIPAUX (Fig. B)

Sur le coté antérieur :

1 - Tableau de contréle ;

2 - Attache pour cables de la pince (dinse) ;

3 - Connecteur 14 broches ;

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

Sur le coté postérieur :
4 - Interrupteur général ;

5 - Entrée du cable d’alimentation ;
4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1 Tableau de contréle (Fig. C)
START
1. Touche a plusieurs fonctions

a) FONCTION « START » :
habilite la machine a fonctionner au premier démarrage ou aprés une situation
d’alarme.
NOTE : Lafficheur signale a l'opérateur, le cas échéant, qu'il doit appuyer sur
le bouton « START» pour pouvoir utiliser la machine.

b) FONCTION « MODE » :
sélectionne le soudage par points & « impulsions » m (actlvable

seulement avec les pinces pneumatiques) ou sélectionne I'outil du studder (fig.
C-8a / 8f activable seulement avec le pistolet studder).

¢) CHOIX DE LUNITE DE MESURE :
en maintenant la pression pendant 3 secondes sur la touche, il est possible
de programmer 'unité de mesure de I'épaisseur de la tole en « millimétres »
[mm)], “gauge” [ga] ou inch [in].

23.™ / + Touches a double fonction
a) FONCTION EPAISSEUR DE LATOLE :
en appuyant sur la touche [+] on incrémente I'épaisseur de la tole, en appuyant
sur la touche [<] on la diminue.
b) FONCTION SELECTION NIVEAU TIME @ ou POWER (POWERE

en maintenant la pression sur la touche [-] pendant 3 secondes, il est possible
d’incrémenter ou de diminuer le temps de soudage @ par rapport a la valeur

programmée automatiquement par la machine

4. Afficheur CL

P L START

Il signale qu’il est nécessaire d’appuyer sur la touche
machine au soudage.

START

pour habiliter la

o0
6. JNCNN

Il affiche I'épaisseur de la tole et les éventuels codes d’alarme.

_

S’actionne en branchant le pistolet Studder avec gachette ou sans I
(version activable par contact).

FAVAVAVAW
8a. Lo&

Indique le soudage par points de fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales
avec électrodes appropriées.

8b 13;%

Indique le soudage par points de vis d'un diametre de 4+6, et de rivets d'un
diameétre de 5 avec électrode appropriée.
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S

ndique le soudage par point individuel avec électrode appropriée.

N

ndique le revenu des toles avec I'électrode au carbone.

S

8e.
Indique la déformation par écrasement des toles avec électrode appropriée.

N

8f.
Indique le soudage par points intermittent pour le rapiégage sur les toles avec
électrode appropriée.

[AUTC

nﬂﬂﬂﬂ

Indique le niveau du temps de soudage @ par rapport a la valeur programmée

automatiquement (IXTEe)

10

Indique que la fonction du soudage par points & impulsions a été activée
(seulement pour pinces pneumatiques).

.

Indique qu’on est en train d'utiliser une pince a actionnement « manuel » et non «
pneumatique ».

&

Indique que la pince utilisée est sous tension.

134445, S I
@ @ indiquent pince double point, @ 6 indiquent pince en « X », @

s’active avec le pistolet Studder.

12.

16. ¢
Représente I'épaisseur de la tole a souder.

- )

Indique que la machine est en protection thermostatique.

18. ﬂ

Indique qu’on est en train d'utiliser le pistolet thermique a agrafes pour le soudage
de parties en plastique.
ga
in
19. mm
Indique I'unité de mesure de I'épaisseur de la tole.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE
4.3.1 Protections et alarmes (TAB. 1)
a) Protection thermique :
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le
manque ou l'insuffisance de débit du fluide de refroidissement ou causée par un
cycle de travail supérieur a la limite admise.
L'intervention est signalée par I'allumage de I'icone sur I'afficheur (fig. C-17) et par:
AL1 = alarme thermique machine.
AL2 = alarme thermique pince, studder.
EFFET : blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » aprés étre revenu
dans les limites de température admises - extinction de l'icone).
Protection surtension et sous-tension
L'intervention est signalée sur I'afficheur par AL 3 = alarme surtension et par AL 4
= alarme sous-tension.
EFFET : blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START »).
c) Bouton « START » (Fig. C-5).
Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander 'opération de soudage
dans chacune des conditions suivantes :
- a chaque fermeture de l'interrupteur général (pos. « O »=>pos. « | »);
- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité / protection ;
- aprés le retour de [lalimentation d’énergie (électrique et d’air comprimé)
précédemment interrompue pour cause de sectionnement en amont ou d’avarie ;

c

(3]

. INSTALLATION

A ATTENTION! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE POSTE
DE SOUDAGE PAR POINTS RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION. .
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT ETRE
EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage par points et procéder au montage des différentes
parties.

5.2 MODE DE SOULEVEMENT
ATTENTION : Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel sont dépourvus de
dispositifs de soulevement.

5.3 POSITIONNEMENT

Réserver a la zone d'installation une aire suffisamment ample et sans obstacles
capable de garantir I'accessibilité au panneau de commandes a l'interrupteur général
et a I'air de travail en toute sécurité.

S’assurer qu'il N’y a pas d’obstacles en face des ouvertures d’entrée ou de sortie de

I'air de refroidissement et vérifier qu’il n’est pas possible d’aspirer des poussieres
conductrices, des vapeurs corrosives, de 'humidité, etc.

Positionner le poste de soudage par points sur une surface plane de matériau
homogéne et compact pouvant en supporter le poids (voir “données techniques”) pour
éviter le danger de renversement ou des déplacements dangereux.

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

Avant d’effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données de plaquette
du poste de soudage par points correspondent a la tension et a la fréquence de
réseau disponibles sur le lieu de l'installation.

Le poste de soudage par points doit étre branché exclusivement a un systeme
d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels du type:

- TypeA () pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Ce poste de soudage par points ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12.
En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d’alimentation publique,
l'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité de branchement du
poste de soudage par points (s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau
de distribution).

5.4.2 Fiche et prise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée ( 3P+T : seuls 2 pbles sont
utilisés : connexion INTERPHASE !) de débit adéquat, et prévoir une prise secteur
protégée par un fusible ou par un interrupteur automatique magnétothermique ; la
borne de terre prévue doit étre connectée au conducteur de terre (jaune-vert) de la
ligne d'alimentation.

Le débit et la caractéristique d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sont indiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS
TECHNIQUES".

En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer ['alimentation
cycliguement entre les trois phases afin d'obtenir une charge plus équilibrée, par
exemple :

poste de pointage 1 : alimentation L1-L2 ;

poste de soudage 2 : alimentation L2-L3 ;

poste de soudage 3 : alimentation L3-L1.

A ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées plus haut
annule le systéme de sécurité prévu par le fabricant (classe I) et comporte des
risques graves pour les personnes (ex. choc électrique) et les appareils (ex.
incendie).

5.5 BRANCHEMENT DE LA PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC
CABLE DE MASSE (FIG. D)

- Brancher les fiches DINSE dans les prises prévues a cet effet.

- Insérer le connecteur du cable de commande dans la prise prévue a cet effet.

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant de procéder aux opérations de soudage (par points), il est nécessaire

de procéder a une série de controles et de réglages devant étre effectués avec

I'interrupteur général en position ” O ” et verrouillé .

- Controler que le raccordement électrique a été correctement effectué conformément
aux instructions précédentes.

- Interposer entre les électrodes une entretoise de méme épaisseur que les toles;
contréler que les bras approchés manuellement sont paralléles et que les
électrodes sont dans I'axe (pointes en correspondance).

Procéder au réglage, en desserrant si nécessaire les vis de fixation des bras qui
peuvent étre tournés ou déplacés dans les deux directions de leur axe ; une fois le
réglage effectué, serrer a nouveau soigneusement les vis de fixation.

- Au moyen de la pince manuelle, ne pas oublier que le réglage de la force exercée
par les électrodes durant le pointage s'obtient au moyen de I'écrou moleté (FIG.
E) ; serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force en
proportion de l'augmentation de I'épaisseur des toles, en sélectionnant toutefois
des réglages permettant la fermeture de la pince (et I'actionnement correspondant
du micro-interrupteur) en exercgant un effort tres limité.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en pointage)

Les paramétres utiles a la détermination du diamétre (section) et de la tenue
mécanique du point sont les suivants :

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

En l'absence d'expérience en la matiére, effectuer plusieurs essais de pointage
en utilisant des épaisseurs de toles de méme qualité et épaisseur que le travail a
effectuer.

Les parameétres courant et temps de soudage par points sont réglés automatiquement
en sélectionnant I'épaisseur des tdles a souder avec les touches (icones + / -). Les
éventuels ajustements du temps point par rapport a la valeur standard (DEFAULT)
peuvent étre effectués, dans les limites préfixées, en agissant sur la touche (icone
fig. C-2).

6.3 PROCEDE

6.3.1 PINCES MANUELLES ! tg

- Poser I'électrode inférieure sur les toles a pointer.
- Actionner le levier supérieur de la pince en fin de course, pour obtenir :
a) Fermeture des toles entre les électrodes avec la force préréglée.
b) Passage du courant de soudage préfixé pendant le temps préfixé signalé par
I'allumage et I'extinction de I'icone .

- Relacher le levier de la pince quelques instants apres I'extinction de I'icone (fin de
soudage) ; ce retard (maintien) confere de meilleures caractéristiques mécaniques
au point.

6.3.2 PISTOLET STUDDER uI

A ATTENTION !

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux
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clés fixes hexagonales de fagon a empécher la rotation de ce méme mandrin.

- En cas d’opération sur des portes ou des capots, brancher obligatoirement
la barre de masse sur ces parties pour empécher le passage de courant par
les charniéres, et quoi qu’il en soit a proximité de la zone a pointer (de longs
parcours de courant réduisent I'efficacité du point).

6.3.3 Branchement du cable de masse

a) Mettre la tdle a nu, le plus prés possible du point sur lequel on entend opérer, sur
une surface correspondant a la surface de contact de la barre de masse.

b1) Fixer la barre de cuivre a la surface de la tle en se servant d’'une PINCE

ARTICULEE (modéle pour soudages).

En alternative a la modalité « b1 » (difficulté de réalisation pratique), adopter la

solution :

Pointer une rondelle sur la surface de la tole précédemment préparée ; faire

passer la rondelle par la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec la pince

fournie a cet effet.

b2

FAYAVAVAY
Soudage par points d’une rondelle pour fixation du terminal de masse
Monter I'électrode prévue a cet effet sur le mandrin du pistolet (POS. 9, Fig. F) ety
insérer la rondelle (POS. 13, Fig. F).
Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur la
méme zone ; appuyer sur le bouton du pistolet en réalisant le soudage de la rondelle
sur laquelle exécuter la fixation comme décrit précédemment.

24
Soudage par points de vis, rondelles, clous, rivets F
Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tole sur le point désiré ; appuyer sur le bouton du pistolet : relacher le bouton
seulement aprés le temps programmé.
Soudage par points des toles d’un seul coté
Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS. 6, Fig. F) en appuyant sur

la surface a pointer. Actionner le bouton du pistolet, relacher le bouton seulement
apres le temps programmé.

A ATTENTION !

Epaisseur maximale de la téle pouvant étre pointée, d’'un seul c6té : 1+1 mm.
Ce soudage par points n’est pas admis sur des structures portantes de la
carrosserie.

Pour obtenir des résultats corrects dans le soudage par points des toles, il faut adopter
quelques précautions fondamentales :

1 - Une connexion de masse impeccable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre mises a d’éventuelles peintures, graisse,
huile, qui la couvrent.

Les parties a pointer devront étre en contact 'une avec I'autre, sans entrefer, au
besoin presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte a
de mauvais résultats.

L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2.5 mm.

Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.

- Quand on pointe, poser I'électrode en exergant une légere pression (3+4 kg).
Appuyer sur le bouton et laisser passer le temps nécessaire au soudage par
points, et seulement alors éloigner le pistolet.

Ne jamais s’éloigner de la masse de plus de 30 cm du point de fixation.

3

N ooh
'

8

PAYAYAVAM
Soudage par points et traction simultanée de rondelles spéciales
Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS. 4, Fig. F)
sur le corps de I'extracteur (POS. 1, Fig. F), et en accrochant et serrant a fond I'autre
terminal de I'extracteur sur le pistolet. Insérer la rondelle spéciale (POS. 14, Fig. F)
dans le mandrin (POS. 4, Fig. F), en la bloquant avec la vis prévue a cet effet (Fig. F).
La pointer dans la zone concernée en réglant le poste de soudage par points comme
pour le soudage par points des rondelles et commencer la traction.
A la fin, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre repointée
dans une nouvelle position.

Réchauffement et déformation par écrasement des toles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé.

La durée des opérations est donc manuelle car elle est déterminée par le temps
durant lequel on maintient la pression sur le bouton du pistolet.

L'intensité du courant est automatiquement régulée en fonction de I'épaisseur de la
tole choisie.

Monter I'électrode en carbone (POS. 12, FIG. F) sur le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la bague. Toucher de la pointe en carbone la zone précédemment
portée a nu et pousser le bouton du pistolet. Agir de I'extérieur vers l'intérieur avec un
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la téle qui, en se durcissant, revient dans
sa position originale.

Pour éviter que la téle ne revienne trop, traiter de petites zones et tout de suite apres
'opération, passer un chiffon humide, de fagon a refroidir la partie traitée.

Déformation par écrasement des toles

Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut aplatir des toles
qui ont subi des déformations localisées.

Soudage par points intermittent .

Cette fonction est adaptée au soudage par points de petits rectangles de téle pour

couvrir des trous dus a la rouille ou a d’autres causes.

Mettre I'électrode appropriée (POS. 5, Fig. F) sur le mandrin, resserrer soigneusement

la bague de fixation. Porter a nu la zone concernée et s’assurer que le morceau de tole

que I'on veut pointer est propre et sans graisse ou peinture.

Placer la piéce et y poser I'électrode, puis serrer le bouton du pistolet en maintenant

toujours la pression sur le bouton, avancer en rythme en suivant les intervalles de

travail/repos donnés par le poste de soudage par points.

N.B. : Durant le travail, exercer une Iégére pression (3+4 kg), opérer en suivant une

ligne idéale a 2+3 mm du bord de la nouvelle piéce a souder.

Pour avoir de bons résultats :

1 - Ne pas s’éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Adopter des toles de couverture d’une épaisseur maximale de 0.8 mm si possible
en acier inoxydable.

3 - Rythmer le mouvement d'avancement a la cadence dictée par le poste de
soudage par points. Avancer au moment de pause, s’arréter au moment du

soudage par points.

Utilisation de I’extracteur fourni (POS. 1, Fig. F)

Accrochage et traction des rondelles

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 3, Fig. F) sur
le corps de I'électrode (POS. 1, Fig. F). Accrocher la rondelle (POS. 13, Fig. F),
pointée selon la description précédente, et commencer la traction. Pour finir, tourner
I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle.

Accrochage et traction des fiches

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 2, Fig. F) sur le
corps de I'électrode (POS. 1, Fig. F). Faire entrer la fiche (POS. 15-16, Fig. F), pointée
selon la description précédente, dans le mandrin (POS. 1, Fig. F) en maintenant
I'extrémité tirée vers I'extracteur (POS. 2, Fig. F). Quand l'introduction est achevée,
relacher le mandrin et commencer la traction. Pour finir, tirer le mandrin vers le
marteau pour extraire la fiche.

STUDDER TOUCH

Le studder peut étre fourni dans la version sans bouton.

Le soudage par points advient simplement en posant I'outil sur la piece a souder alors
qu’il est branché au cable de masse : aprés quelques instants, la machine reconnait
le contact et démarre automatiquement le point.

A ATTENTION : EVITRE DE POSER LE STUDDER SUR LA PIECE SI ON
N’ENTEND PAS DEMARRER LE SOUDAGE !

7. ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
S’ASSURER, QUE LE POSTE A SOUDER PAR POINTS EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

7.1 ENTREIEN ORDINAIRE R ) i

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES PAR

L'OPERATEUR.

- adaptation / rétablissement du diameétre et du profil de la pointe de I'électrode ;

- substitution des électrodes et des bras ;

- controle de I'alignement des électrodes ;

- contrdle du refroidissement des cables et de la pince ;

- vérification de I'intégrité du cable d’alimentation du poste de soudage par points et
de la pince

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE.

A ATTENTION ! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE
SOUDAGE OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A L’INTERIEUR, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s’il est présent).
D’éventuels controles exécutés sous tension a lintérieur du poste de soudage par
points peuvent causer une secousse électrique grave provenant d’un contact direct
avec des parties sous tension et/ou des lésions dues au contact direct avec des
organes en mouvement.
Périodiquement et quoi qu’il en soit avec une fréquence en fonction de l'utilisation et
des conditions environnementales, inspecter l'intérieur du poste de soudage et de la
pince pour enlever la poussiére et les particules métalliques qui se sont déposées sur
le transformateur, module des diodes, boite de connexions alimentation, etc., a I'aide
d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).
Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques ; pourvoir
éventuellement a les nettoyer avec une brosse trés douce ou des solvants appropriés.
A l'occasion :
- Vérifier que l'isolation des cablages n’est pas endommagée ou leurs connexions
desserrées ou oxydées.
- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ fils de sortie sont bien serrées et qu'il n’y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe.

8. RECHERCHE DES AVARIES

DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT

D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S’ADRESSER

AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Avec interrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. « | ») 'écran
est allumé ; en cas contraire le défaut se situe sur la ligne d’alimentation (cables,
prise et fiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.).

- Lécran n’affiche pas de signaux d’alarme (voir TAB. 1) : quand l'alarme cesse,
appuyer sur « START » pour réactiver le poste de soudage par points;

- Les éléments faisant parties du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras — porte-
électrodes - cables) sont inefficaces a cause de vis desserrées ou d’oxydations.

- Les paramétres de soudage sont adaptés au travail en exécution.

- Aprés avoir exécuté I'opération d’entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention qu’ils n’entrent pas
en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui pourraient atteindre
des températures élevées. Lier tous les conducteurs comme ils I'étaient a I'origine
en ayant soin de bien séparer les branchements du primaire a haute tension des
branchements secondaires a basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer la charpente.
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EQUIPOS PARA SOLDADURA DE RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora por puntos”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

El operador tiene que conocer suficientemente el uso seguro de la soldadora
por puntos y tiene que informarse sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos para soldadura de resistencia, con las medidas de proteccion
correspondientes y con los procedimientos de emergencia.

La soldadora por puntos (solamente en las versiones de accionamiento con
cilindro neumatico) se ha equipado con interruptor general con funciones de
emergencia, equipado con candado para su bloqueo en la posicion “O” (abierto).
La llave del candado puede entregarse exclusivamente a un operador experto o
instruido acerca de las tareas que se le han asignado y acerca de los peligros
posibles que derivan de este procedimiento de soldadura y del uso negligente
de la soldadora por puntos.

En caso de ausencia del operador, el interruptor tiene que ponerse en la
posicion “O”, bloqueandolo con un candado cerrado y sin llave.

/N

- Ejecutar la instalacion eléctrica cumpliendo las normas previstas y las leyes
en materia de prevencion de accidentes.

- La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

- Comprobar que el conector de alimentacion se haya conectado correctamente
a la tierra de proteccién.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o con conexiones aflojadas.

- Utilizar la soldadora por puntos a una temperatura ambiente del aire
incluida entre 5°C y 40°C, y con humedad relativa equivalente al 50% para
temperaturas de 40°C, y del 90% para temperaturas de hasta 20°C.

- No utilizar la soldadora por puntos en ambientes hiumedos o mojados o bajo
la lluvia.

- La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser
realizadas con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red
de alimentacién eléctrica y neumatica (si presente). En las soldadoras
por puntos de accionamiento con cilindro neumatico hay que bloquear el
interruptor general en la posicion “O” con el candado entregado.
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracién con el circuito cerrado (soldadoras
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de
reparacion (intervenciones de mantenimiento extraordinario).

- En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico

hay que bloquear el interruptor general en la posicién “O” con el candado
entregado.
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexién a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracién con el circuito cerrado (soldadoras
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de
reparacion (intervenciones de mantenimiento extraordinario).

- Se prohibe utilizar el equipo en ambientes con zonas clasificadas como
zonas de riesgo de explosion, por la presencia de gases, polvos o neblinas.

Vs VAN

- No soldar en contenedores, recipientes o tuberias que contengan o que
hayan contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar operar en materiales limpios con disolventes clorurados o cerca de
estas sustancias.

- No soldar en recipientes presurizados.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo
madera, papel, trapos, etc.).

- iDejar refrigerar la pieza que se acaba de soldar! No colocar la pieza cerca de
sustancias inflamables.

- Asegurarse un cambio de aire adecuado o con medios adecuados a sacar los
humos de soldadura cerca de los electrodos; es necesario un acercamiento
sistematico para la evaluacion de los limites a la exposiciéon de los humos
de soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion de la
exposicion misma.

VOO®

- Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccién correspondientes.
- Ponerse guantes y ropa de protecciéon adecuados a las elaboraciones con
soldadura de resistencia.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
presenta un nivel de exposicién diaria personal (LEP,d) igual o mayor a 85
db(A) es obligatorio el uso de medios de proteccién personal adecuados.

L OOROO®

EMEF

SAFE

oz

- El paso de la corriente de soldadura por puntos causa la formacién de
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de
soldadura por puntos.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos

(por ejemplo Marcador de pasos, respiradores, préotesis metalicas, etc.).

Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los

portadores de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de uso de

la soldadora por puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para

el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales. No se asegura

el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana a los

campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador tiene que utilizar los procedimientos siguientes, con el fin de

reducir la exposicion de campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura por puntos (si
presentes).

- Mantener el cabezal y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura por puntos.

- Nunca envolver los cables de soldadura por puntos (si presentes) alrededor
del cuerpo.

- No puntar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura por puntos.
Mantener ambos cables del mismo lado del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura por puntos (si
presente) a la pieza que tiene que soldarse, lo mas cerca posible de la junta
que se esta ejecutando.

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora por puntos (distancia
minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.

- Distancia minima:

- d=3cm, f= 50cm (Figura G);
- d=3cm, f= 50cm (Figura H);
- d=30cm (Figura l);

- d=20cm (Figura L) Studder.

- Equipo de clase A:

Esta soldadora por puntos cumple los requisitos del estandar técnico de
producto para el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales.
No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los
edificios domésticos y en los edificios directamente conectados a una red de
alimentacién de baja tension que alimenta los edificios residenciales.

USO PREVISTO

La instalacion se ha disefado para ser utilizada exclusivamente en carroceria
para lareparacion de vehiculos: tiene que utilizarse para la soldadura por puntos
de una o varias chapas de acero con bajo contenido de carbono, de forma y
dimensiones variables en funcién de la elaboracion que hay que ejecutar.

A RIESGOS RESIDUALES &

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad de

forma y dimensiones de la pieza en elaboraciéon impiden la realizacién de una

proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de las extremidades
superiores: dedos, mano, antebrazo.

El riesgo tiene que reducirse adoptando las medidas de prevencion oportunas:

- EIl operador tiene que ser experto o instruido sobre el procedimiento de
soldadura de resistencia con este tipo de equipos.

- Tiene que realizarse una evaluacion del riesgo para cada tipo de trabajo que
hay que ejecutar; hay que preparar equipos y enmascaramientos aptos a
soportar y guiar la pieza en elaboracion, con el fin de alejar las manos de la
zona peligrosa que corresponde a los electrodos.

- En caso de uso de una soldadora por puntos portatil: agarrar firmemente la
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pinza con ambas manos en los mangos correspondientes; siempre mantener
las manos lejos de los electrodos.

- En todos los casos en que la conformacion de la pieza lo haga posible,
regular la distancia de los electrodos, con el fin que no se superen los 6 mm
de recorrido.

- Impedir que varias personas trabajen contemporaneamente con la misma
soldadora por puntos.

- Lazona de trabajo tiene que resultar inaccesible a las personas extraias.

- No dejar la soldadora por punto sin vigilancia: en este caso es obligatorio
desconectarla de la red de alimentacion; en las soldadoras por puntos de
accionamiento con cilindro neumatico llevar el interruptor general a “O”
y bloquearlo con el candado entregado; la llave tiene que ser sacada y
conservada por el responsable.

- Utilizar exclusivamente los electrodos previstos para la maquina (véase la
lista de los repuestos), sin alterar la forma de los mismos.

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a 65°C: hay que
ponerse ropa de proteccion adecuada.
iDejar refrigerar la pieza que se acaba de soldar antes de tocarla!

RIESGO DE VUELVO Y CAIDA

- Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la
soldadora por puntos (cuando se ha previsto en la seccion “INSTALACION”
de este manual). De lo contrario, en presencia de superficies inclinadas o
irregulares y de planos de apoyo mdviles, existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso
expresamente previsto en la seccion “INSTALACION” del presente manual.

- En caso de uso de maquinas sobre carros: desconectar la soldadora por
puntos de la alimentacion eléctrica y neumatica (si presente) antes de
desplazar la unidad a otra zona de trabajo. Prestar atencion a los obstaculos
y a las irregularidades del suelo (por ejemplo cables y tubos).

- USO IMPROPIO
Resulta peligroso el uso de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracion diferente de la que se ha previsto (véase USO PREVISTO).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moéviles de la envoltura de la soldadora por puntos
tienen que estar en posicion antes de la conexion a la red de alimentacion
eléctrica.

jATENCION! Cualquier intervencién manual en las partes méviles accesibles de
la soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Regulacién de la posicion de brazos o electrodos

TIENE QUE EJECUTARSE CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA
Y DESCONECTADA DE LAS REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y
NEUMATICA (si presente).

INTERRUPTOR GENERAL BLOQUEADO EN “O” CON EL CANDADO CERRADO
Y LA LLAVE SACADA en los modelos con accionamiento de CILINDRO
NEUMATICO.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales
cerrados.

- La humeada relativa del aire nunca tiene que ser superior al 80%.

- La temperatura ambiente tiene que estar incluida entre los -15°C y los 45°C.

En caso de maquina equipada con unidad de refrigeracion con agua y

temperatura ambiente inferior a los 0°C: afadir el liquido anticongelante

previsto o bien vaciar completamente el circuito hidraulico y el tanque del agua.

Siempre utilizar medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad,

de la suciedad y de la corrosién.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacién moévil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) con control

digital de microprocesador. Equipada con conectores rapidos para los cables de

soldadura, facilita la intercambiabilidad inmediata de los equipos, permitiendo la

ejecucion de numerosas elaboraciones en caliente y de elaboracién por puntos en

las chapas, especificamente en las carrocerias para vehiculos y en sectores con

elaboraciones analogas.

Las caracteristicas principales son:

- eleccién automatica de los parametros de soldadura;

- reconocimiento automatico de la herramienta que se ha introducido;

- limitacion de la sobrecorriente de linea en la activacion (control del cosg de
activacion):

- Display LCD retroiluminado para la visualizaciéon de los controles y de los
parametros que se han configurado;

La soldadora por puntos puede operar en chapas de hierro con bajo contenido de

carbén y en chapas de hierro cincado.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Pistola studder.

- Cable con borne de masa.

- Extractor con masa batiente.

- Electrodos varios.

- Caja de los bienes consumibles.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Pinza de accionamiento manual con par de cables.

- Par de brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza manual
(véase la lista de repuestos).

- Pinza en "C" de accionamiento manual con par de cables.

- Kit Studder sin gatillo, completo con cable de masa (suelda por contacto sin utilizar
el pulsador).

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora por
puntos se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1- Numero de las fases y frecuencia de la linea de alimentacion.

2- Tension de alimentacion.

3- Potencia nominal de red con relacion de intermitencia del 50%.

4- Potencia de red con régimen permanente (100%).

5- Tensién maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

7- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo
1 "Seguridad general para la soldadura por resistencia".

8- Corriente en secundario con régimen permanente (100%).

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de los simbolos

y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos

en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora

por puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

Caracteristicas generales

- (*) Tensién y frecuencia de alimentacion: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
o: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz

- Clase de proteccion eléctrica: |

- Clase de aislamiento: H

- Grado de proteccion del involucro: IP 22
- Dimensiones (LxWxH): 390x260x225mm
- Peso: 18.5kg
Input

- Potencia max en soldadura por puntos (S max): 16kVA
- Factor de potencia a Smax (cos®): 0.7
- Fusibles de red retrasados: 16A (400V) / 25A (230V)
- Interruptor automatico de red: 16A (400V) / 25A (230V)

- Cable de alimentacién (L<4m): 3 x 2.5mm? (400V) - 3 x 4mm? (230V)
Output

- Tension secundaria sin carga (U, max): 6V
- Corriente max de soldadura por puntos (I, max): 3kA

- Capacidad de soldadura por puntos (acero con bajos en carbono): max 1.5 + 1.5mm

(*) NOTAS:
- La soldadora por puntos puede suministrarse con tensiéon de alimentacion de 400V
0 230 V; comprobar el valor correcto en la chapa de datos.

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

41 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y COMPONENTES
PRINCIPALES (Figura B)

En el lado delantero:

1 - Cuadro de control;

2 - Unién de los cables de la pinza (dinse);

3 - Conector de 14 polos;

En el lado trasero:
4 - Interruptor general;
5 - Entrada del cable de alimentacion eléctrica;

DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION

4.2
4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)
START

1. Teclas de varias funciones
a) FUNCION “START":
habilita la maquina a funcionar en el momento del primer arranque y después
de una situacion de alarma.
NOTA: El display sefaliza al operador, cuando resulte necesario, que tiene
que apretar el pulsador “START” para poder utilizar la maquina.
b) FUNCION “MODE”:

selecciona la soldadura por puntos por "impulsos" (puede activarse

s6lo con las pinzas neumaticas) o bien selecciona la herramienta del studder
(fig. C-8a / 8f que puede activarse soélo con la pistola studder).

c) ELECCION DE LA UNIDAD DE MEDIDA:
manteniendo apretada durante 3 segundos la tecla es posible configurar la
unidad de medida del espesor de la chapa en "milimetros” [mm], “gauge” [ga]
o bien inch [in].

23.™ l + Teclas de funcién doble
a) FUNCION ESPESOR de la CHAPA:
apretando la tecla [+] se incrementa el espesor de la chapa; apretando la tecla
[-] se disminuye. |
b) FUNCION SELECCION NIVEL TIME @ o POWER POWER]

manteniendo apretada la tecla [-] durante 3 segundos es posible aumentar o
disminuir el tiempo de soldadura con respecto al valor que configura

automaticamente la maquina [AUTO]]
4. Display LCD

P L START

Indica que es necesario apretar la tecla . para habilitar la maquina a la
soldadura.

START

6. JlLLY

Visualiza el espesor de la chapa y los posibles cédigos de alarma.

_

Se activa conectando la pistola Studder con gatillo o bien sin gatillo I
(version que se activa por contacto).

8a.

Indica la soldadura por puntos de clavijas, remaches, arandelas, arandelas
especiales con electrodos especificos.

8b 13;%

Indica la soladura por puntos de tornillos de diametro 4+6 y remaches de diametro
5 con un electrodo especifico.

8c.

Indica la soldadura de punto simple con un electrodo especifico.
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8d.

Indica el revenido de las chapas con el electrodo de carbon.

8e.

Indica la recalcadura de las chapas con electrodo especifico.

8f.

Indica la soldadura por puntos intermitente para el remiendo de las chapas con
electrodo especifico.

Indica el nivel del tiempo de soldadura @ con respecto al valor que se configura

automaticamente (FXTjye)-

10

Indica que se ha activado la funcién de la soldadura por puntos por impulsos (s6lo
para pinzas neumaticas).

.

Indica que se estd utilizando una pinza de accionamiento "manual” y no
"neumatico".

2

Indica que la pinza en uso se encuentra energizada.

131415, I T
@ @ indica pinza de punto doble, @ e indica pinza en “X”, @ se

activa con la pistola Studder.

16. ¢
Representa el espesor de la chapa que hay que soldar.

- )

Indica que la maquina se encuentra en proteccion termostatica.

18. ﬂ

Indica que se esta utilizando la pistola térmica de grapas para la soldadura de
partes de plastico.
ga
in
19. mm
Indica la unidad de medida del espesor de la chapa.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TAB. 1)

a) Proteccion térmica:
Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por
la falta o por el caudal insuficiente del fluido de refrigeracion o bien por un ciclo de
trabajo superior al limite admitido.
La intervencion se sefializa con el encendido del icono en el display (figura C-17)
y con:
AL1 = alarma térmico maquina.
AL2 = alarma térmico pinza, studder.
EFECTO: bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "START" después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del icono).

b) Proteccion de sobre y subtension
La intervencion se sefializa en el display con AL 3 = alarma sobretension y con AL
4 = alarma subtension.
EFECTO: bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "START").

c) Pulsador "START" (Fig. C-5).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las condiciones siguientes:
- a cada cierre del interruptor general (pos. "O"=>pos. "I");
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y de aire comprimido)

anteriormente interrumpido por seccionamiento antes o averia;

5. INSTALACION

A JATENCION! EJECUTAR  TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS CON LA
SOLDADORA POR PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION. |

LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION
ATENCION: Las soldadoras por puntos descritas en este manual no estan provistas
de sistemas de elevacion.

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y libre de obstaculos,
apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al
area de trabajo en plena seguridad.

Comprobar que no haya obstaculos cerca de las aperturas de entrada o salida del aire
de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos conductivos, vapores
corrosivos, humedad, etc..

Posicionar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y

compacto apta para soportar el peso (véase “datos técnicos”), para evitar el peligro de
vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la
soldadora por puntos correspondan a la tension y a la frecuencia de red disponibles
en el lugar de instalacion.

La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado a masa.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- TipoA() para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentaciéon publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por
puntos (si es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.4.2 Enchufe y toma

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P+T: se utilizan sélo 2
polos: conexiéon INTERFASICA!) con una capacidad adecuada y preparar una toma
de red protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea
de alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se indican en el parrafo “DATOS TECNICOS”.

Si se instalan mas soldadoras por puntos, distribuir la alimentacion de manera ciclica
entre las tres fases, de manera que se realice una carga mas equilibrada; ejemplo:
soldadora 1 : alimentacion L1-L2;

soldadora 2 : alimentacion L2-L3;

soldadora 3 : alimentacion L3-L1.

A jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace
ineficaz el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para
las cosas (Ej. incendio).

5.5 CONEXION DE LA PINZA MANUAL Y DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE
DE MASA (FIGURA D)

- Conectar los conectores DINSE a los conectores correspondientes.

- Introducir el conector del cable de control en el conector correspondiente.

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura por puntos, es necesario efectuar

una serie de comprobaciones y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor

general en posicion “O” y candado cerrado.

- Controle que la conexion eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
comprobar que los brazos, acercados manualmente, queden paralelos y los
electrodos alineados (puntas que coinciden).

Efectuar la regulacion, si es necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los
brazos, que pueden ser girados o desplazados en los dos sentidos a lo largo de su
eje; una vez finalizada la regulacién apretar con cuidado los tornillos de bloqueo.

- Utilizando la pinza manual, tener en cuenta que la regulacion de la fuerza ejercida
por los electrodos en fase de soldadura por puntos se obtiene usando la tuerca
moleteada (FIG. E); atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la
fuerza proporcional al aumentar el espesor de las chapas, eligiendo en cualquier
caso regulaciones que permitan el cierre de la pinza (y el relativo accionamiento
del microswitch) ejerciendo un esfuerzo muy limitado.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

Los parametros que intervienen para determinar el didmetro (seccion) y la sujecion
mecanica del punto son:

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

Si se carece de experiencia especifica es adecuado efectuar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
que el trabajo a efectuar.

Los parametros de la corriente y del tiempo de soldadura por puntos se regulan
automaticamente seleccionando el espesor de las chapas que hay que soldar con
las teclas (iconos + / -). Los posibles ajustes del tiempo del punto con respecto al
valor estandar (PREDETERMINADO) pueden realizarse, dentro de limites que se han
prefijado, interviniendo en la tecla (icono fig. C-2).

6.3 PROCEDIMIENTO

6.3.1 PINZAS MANUALES ! EQ

Apoyar el electrodo inferior en las chapas que hay que soldar por puntos.
- Accionar la palanca superior de la pinza a la terminacién de la carrera,
obteniéndose:
a) Elcierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada.
b) El paso de la corriente de soldadura prefijada por el tiempo predeterminado
sefializado por el encendido y el apagado del icono. .

- Soltar la palanca de la pinza después de algunos instantes del apagado del icono
(terminacion de la soldadura); este retraso (mantenimiento) brinda caracteristicas
mecanicas mejores al punto.

6.3.2 PISTOLA STUDDER uI

A JATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios desde el mandril de la pistola utilizar
dos llaves fijas hexagonales, de forma de impedir la rotacion del mandril
mismo.

- En caso de operacion en puertas o capds, conectar obligatoriamente la
barra de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de
las bisagras y, de cualquier forma, cerca de la zona que hay que soldar por
puntos (los recorridos de corriente largos reducen la eficiencia del punto).
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6.3.3 Conexion del cable de masa

a) Desnudar la chapa lo mas cerca posible del punto en que se desea operar, en una
superficie que corresponda a la superficie de contacto de la barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa, utilizando un PINZA

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad "b1" (dificultad de realizacién practica), adoptar

la solucion:

Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que se ha preparado

anteriormente; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre

y bloquearla con el borne correspondiente que se ha entregado.

b2

PAYAYAVAM
Soldadura por puntos de la arandela para la fijaciéon del borne de masa
Montar en el mandril de la pistola el electrodo especifico (POS. 9, Fig. F) e introducir
en el mismo la arandela (POS. 13, Fig. F).
Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el borne
de masa; apretar el pulsador de la pistola realizando la soldadura de la arandela en
que hay que realizar la fijacion, como se ha descrito anteriormente.

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, remaches
Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir en el mismo el elemento que
hay que soldar por puntos y apoyarlo en la chapa, en el punto deseado; apretar el
pulsador de la pistola; soltar el pulsador sélo después de que haya transcurrido el
tiempo que se ha configurado.

Soldadura por puntos de las chapas de solamente un lado

Montar en el mandril de la pistola el electrodo que se ha previsto (POS. 6, Fig. F),
apretando en la superficie que hay que soldar por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador sélo después de que haya transcurrido el tiempo que se ha
configurado.

A JATENCION!

Espesor maximo de la chapa que puede soldarse por puntos, de solamente un
lado: 1+1 mm. No se admite esta soldadura por puntos en las estructuras de
sustentacion de la carroceria.

Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que
adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

2 - Las dos partes que hay que soldar por puntos tienen que ponerse en desnudo
contra las posibles pinturas, grasa, aceite.

3 - Las partes que hay que soldar por puntos tendran que estar en contacto la una
con la otra, sin entrehierro; si resulta necesario apretar con una herramienta, no
con la pistola. Una presion demasiado fuerte causa malos resultados.

4 - El espesor de la pieza superior no tiene que superar 1 mm.

5 - La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2.5 mm.

6 - Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo, controlar que los conectores de
los cables de soldadura estén bloqueados.

7 - Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una presion ligera

(3+4 kg). Apretar el pulsador y hacer transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos; solo en ese entonces alejarse con la pistola.
8 - No alejarse nunca mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

PAYAYAAM
Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales
Esta funcion se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POS. 4, Fig. F)
en el cuerpo del extractor (POS. 1, Fig. F); enganchar y apretar con fuerza el otro
terminal del extractor en la pistola. Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. F)
en el mandril (POS. 4, Fig. F), bloqueandola con el tornillo correspondiente (Fig. F).
Soldarla por puntos en la zona interesada regulando la soldadora por puntos como
para la soldadura por puntos de las arandelas y empezar la traccion.
A la terminacion, girar el extractor de 90°, para despegar la arandela, que puede
volverse a soldar por puntos en una nueva posicion.

Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa se desactiva el TEMPORIZADOR.

Por lo tanto, la duracién de las operaciones es manual, al ser determinada por el
tiempo en que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcion del espesor de la
chapa que se ha elegido.

Montar el electrodo de carbén (POS.1 2, FIG. F) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la abrazadera. Tocar con la punta del carbén la zona que se ha
desnudado anteriormente y empujar el pulsador de la pistola. Intervenir desde el
exterior hacia el interior con un movimiento circular, de forma de calentar la chapa
que, expandiéndose, volvera a su posicion original.

Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar zonas pequefas e,
inmediatamente después de la operacion, pasar un trapo humedo, para enfriar la
parte que se esta tratando.

Recalcadura de chapas @

En esta posiciéon operando con el electrodo especifico pueden aplanarse chapas que
hayan sufrido unas deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente

Esta funcion es apta para la soldadura por puntos de rectangulos pequefios de chapa,

de forma de cubrir los orificios que se deben al éxido o a otras causas.

Poner el electrodo especifico (POS. 5, Fig. F) en el mandril; apretar cuidadosamente

la abrazadera de fijacion. Desnudar la zona interesada y comprobar que la pieza de

chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa o pintura.

Posicionar la pieza y apoyar el electrodo en la misma, luego empujar el pulsador de

la pistola manteniendo siempre apretado el pulsador; avanzar ritmicamente siguiendo

los intervalos de trabajo/reposo determinados por la soldadora por puntos.

CUIDADO: Durante el trabajo ejercer una ligera presion (3+4 kg); operar siguiendo

una linea ideal de 2+3 mm desde el borde de la pieza nueva que hay que soldar.

Para obtener buenos resultados:

1 - No alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacién de la masa.

2 - Utilizar chapas de cobertura de espesor maximo de 0,8 mm, mejor si son de
acero inoxidable.

3 - Queda el movimiento de avance con la frecuencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa; pararse en el momento de la
soldadura por puntos.

Uso del extractor entregado (POS. 1, Fig. F)

Enganchamiento y traccion de arandelas

Esta funcién se realiza montando y apretando el mandril (POS. 3, Fig. F) en el cuerpo
del electrodo (POS. 1, FIG. F). Enganchar la arandela (POS. 13, FIG. F), soldada por
puntos como se ha descrito anteriormente, y empezar la traccion. A la terminacion
girar el extractor de 90° para despegar la arandela.

Enganchamiento y traccion de clavijas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POS. 2, Fig. F) en el
cuerpo del electrodo (POS. 1, FIG. F). Hacer entrar la clavija (POS. 15-16, Fig.
F), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, en el mandril (POS. 1,
Fig. F), manteniendo tirado el borne mismo hacia el extractor (POS. 2, Fig. F). A la
terminacion de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccion. A la terminacion
de la operacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la clavija.

STUDDER TOUCH

El studder puede entregarse en la versién sin pulsador.

La soldadura por puntos se realiza simplemente apoyando la herramienta en la pieza
que hay que soldar, que se ha conectado al cable de masa; la maquina después de
algunos instantes reconoce el contacto y realiza automaticamente el punto.

A ATENCION: EVITAR APOYAR EL STUDDER EN LA PIEZA SI NO SE
DESEA EMPEZAR LA SOLDADURA!

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION
ELECTRICA.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

REALIZADAS POR EL OPERADOR.

- adaptacion/restablecimiento del diametro y del perfil de la punta del electrodo;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de la alineacién de los electrodos;

- control de la refrigeracion de cables y pinza;

- control de la integridad del cable de alimentacién de la soldadora por puntos y de
la pinza.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRO-MECANICO.

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

POR PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR, COMPROBAR QUE LA MISMA

SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LAS

REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacién eléctrica conectada en el

interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave originada

por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al

contacto directo con componentes en movimiento.

Periédicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcién del

uso y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora por

puntos y de la pinza para remover el polvo y las particulas metélicas que se han

depositado en el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion,

etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (méaximo 5 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electrénicas; proceder a su

posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.

En esa oportunidad:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.

- Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

CONTROLES MAS SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE ASISTENCIA

DE REFERENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (posicion “I), el
display tiene que estar encendido; de lo contrario el defecto se encuentra en la
linea de alimentacion (cables, toma y enchufe, fusibles, caida excesiva de tension,
etc.).

- El display no tiene que visualizar sefiales de alarma (véase la TABLA 1): a la
terminacion de la alarma apretar “START” para reactivar la soldadora por puntos.

- Los elementos que pertenecen al circuito secundario (fusiones porta-brazos
— brazos — portaelectrodos — cables) no tienen que ser ineficientes a causa de
tornillos aflojados u oxidaciones.

- Los parametros de soldadura tienen que ser adecuados para el trabajo que se esta
ejecutando.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la
carpinteria metalica.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR GEWERBE UND BERUF.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ,PunktschweiBmaschine*
verwendet.

1. ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener  muss eingehend in den sicheren Gebrauch
der PunktschweiBmaschine eingewiesen und zu den bei
WiderstandsschweiBverfahren auftretenden Risiken, zu den entsprechenden
Schutzmafnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert worden sein.

Die PunktschweiBmaschine (nur in den Ausfiihrungen mit
Druckzylinderbetatigung) ist mit einem im Notfall auslésenden Hauptschalter
ausgestattet, der mit einem Vorhdngeschloss in der Stellung ,, 0“ (offen)
verriegelt werden kann.

Der Schliissel des Vorhéngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehandigt werden, der erfahren oder in die ihm Ubertragenen Aufgaben
eingewiesen und zu den moglichen Gefahren unterrichtet worden ist,
die von diesem SchweiBverfahren oder dem fahrlassigen Gebrauch der
PunktschweiBmaschine ausgehen.

In Abwesenheit des Bedieners muss sich der Schalter in der Stellung ,,0“
befinden und durch SchlieBen des Vorhdngeschlosses verriegelt worden sein.
Der Schliissel ist abzuziehen.

/N

- Die Elektroinstallation ist nach den einschldagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsgesetzen vorzunehmen.

- Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, dass die Stromsteckdose korrekt an die Schutzerde
angeschlossen ist.

- Verwenden Sie keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder gelockerten
Anschliissen.

- VerwendenSiediePunktschweiBmaschinebeieinerUmgebungslufttemperatur
zwischen 5°C und 40°C und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% bis
zu einer Temperatur von 40°C und von 90% bis zu Temperaturen von 20°C.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht in feuchten oder nassen Umgebungen
oder im Regen verwendet werden.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel muss ebenso wie jede ordentliche

Wartung an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und
vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter
PunktschweifBmaschine erfolgen. Auf den durch Druckluftzylinder betatigten
PunktschweiBmaschinen muss der Hauptschalter mit dem beigesteliten
Vorhédngeschloss in der Stellung ,,0“ verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung)

- Auf den durch Druckluftzylinder betatigten PunktschweiBmaschinen muss

der Hauptschalter mit dem beigestellten Vorhdngeschloss in der Stellung
,,O" verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder an eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung).

- Untersagt ist der Gebrauch des Geridtes in Umgebungen mit Bereichen, die
wegen vorkommender Gase, Stidube oder Nebel als explosionsgefihrdet
eingestuft sind.

/3\ [\ /B

- Nicht auf Behéltern, GefaBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
fliissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Materialien zu arbeiten, die mit chlorierten
Losungsmitteln gesdubert worden sind. Ebenfalls zu vermeiden ist das
Arbeiten in der Nahe dieser Stoffe.

- Nicht auf GefaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entziindlichen Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz,
Papier, Lappen).

- Lassen Sie das frisch geschweiBte Werkstiick abkiihlen! Das Werkstiick
nicht in der Nahe von entziindlichen Stoffen ablegen.

- Vergewissern Sie sich, dass ein ausreichender Luftaustausch besteht
oder Mittel vorhanden sind, die sich eigenen, die SchweiBdimpfe aus
Elektrodennéhe abzufiihren. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der SchweiBdampfe in Abhdngigkeit von ihrer

Zusammensetzuni Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.
- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an,
WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein taglicher personlicher Expositionspegel (LEP,d) von mindestens
85db(A) zustande kommt, ist der Gebrauch sachgerechter persoénlicher
Schutzausriistungen vorgeschrieben.

L OOROO®

EMF

SAEFE

- Beim Ubergang des PunktschweiBlstroms entstehen in der Umgebung des
PunktschweiBstromkreises elektromagnetlsche Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medizinische Hilfsmittel stéren

(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Gerite miissen angemessene Schutzmafnahmen

getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der

PunktschweiBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir

den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist

nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen

im hauslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

die fiir

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

- Die beiden PunktschweiBkabel (falls vorhanden) sind moglichst nahe
beieinander zu fixieren.

- Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Korpers moglichst weit vom
PunktschweiBstromkreis entfernt.

- Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirfen niemals um den Korper
gewickelt werden.

- Es darf nicht punktgeschweiBt werden, wahrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

- SchlieBen Sie das Riickleitungskabel fiir den PunktschweiBstrom (falls
vorhanden) moglichst nahe der ausgefiihrten Naht an das Werkstiick an.

- Es darf nicht in der Nahe der Maschine, auf der PunktschweiBmaschine
sitzend oder an die PunktschweiBmaschine gestiitzt punktgeschweift
werden (Mindestabstand: 50cm).

- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstinde
PunktschweiBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (Abb. G);
- d=3cm, f= 50cm (Abb. H);
- d=30cm (Abb. I);

- d=20cm (Abb. L) Studder.

- Gerite der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
fiir berufliche Zwecke.

Nicht sichergestellt ist die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
und in solchen Gebéauden, in denen die Gerate direkt an ein fiir Wohngebaude
typisches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird.

in der Nahe des

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Die Anlage ist ausschlieBlich fiir den Gebrauch an Karosserien fiir die Reparatur
von Kraftfahrzeugen konstruiert worden: Sie muss zum Punktschweilen einer
oder mehrerer Bleche aus kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren
Form und Abmessungen von der auszufiihrenden Bearbeitung abhédngen.

A RESTGEFAHREN é & @

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN
NICHT DIE HANDE IN DIE NAHE VON SICH BEWEGENDEN TEILEN BRINGEN!
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Die Funktionsweise der PunktschweifRmaschine und die verschiedenen Formen

und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten

Schutzes gegen die Quetschgefahr der oberen GliedmaRBen, also der Finger,

Hande und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte VorbeugungsmaBnahmen reduziert

werden:

- Der Bediener muss erfahren sein oder in das Widerstandsschweifverfahren
mit dieser Art von Gerét eingewiesen sein.

- Es muss eine Beurteilung des Risikos fiir jede Art von auszufiihrender Arbeit
vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausriistungen und Maskierungen
bereitzustellen, die geeignet sind, das Werkstiick wahrend der Bearbeitung
zu halten und zu fiihren, um die Hinde vom Gefahrenbereich, also den
Elektroden, entfernt halten zu kénnen.

- Bei Verwendung einer tragbaren PunktschweiBmaschine ist die Zange mit
beiden Handen an den zugehdorigen Griffen zu ergreifen. Halten Sie stets die
Hénde von den Elektroden fern.

- Inallen Fallen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiicks dies gestattet, ist
der Elektrodenabstand so einzustellen, dass 6 mm Abstand zum Werkstiick
nicht iiberschritten werden.

- Es ist zu vermeiden, dass mehrere Personen gleichzeitig mit derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall besteht die Pflicht, sie vom Versorgungsnetz zu trennen; bei durch
Druckluftzylinder betétigten PunktschweiBmaschinen den Hauptschalter auf
,,O“ filhren und mit dem Vorhdngeschloss aus dem Lieferumfang verriegeln.
Der Schliissel muss abgezogen und vom Verantwortlichen aufbewahrt
werden.

- Verwenden Sie ausschlieBlich die fiir die Maschine vorgesehenen Elektroden
(siehe Ersatzteilliste), deren Form nicht verandert werden darf.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist
sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.
Lassen Sie das frisch geschweite Werkstiick abkiihlen, bevor Sie es
beriihren!

KIPP UND STURZGEFAHR
Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die PunktschweiBmaschine
an der Auflagefliche verankern (falls laut Abschnitt ,INSTALLATION® in
diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

- Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, es sei denn, es istim
Abschnitt ,,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich vorgesehen.

- Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine
von der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor
die Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelmiBigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiRmaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefihrlich (siehe BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH).

A SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

Die Schutzgehduse und beweglichen Teile aus der Ummantelung der
PunktschweiBmaschine miissen richtig positioniert sein, bevor die Maschine
an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine wie etwa

- Die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- Die Positionierung der Arme oder Elektroden

MUSSEN BEI AUSGESCHALTETER UND VOM STROM- UND
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ falls vorhanden) GETRENNTER
PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGEFUHRT WERDEN.

DER HAUPTSCHALTER MUSS DABEI IN DER STELLUNG ,0“ MIT EINEM

ZUGESCHLOSSENEN VORHANGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN
SCHLUSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betitigung durch
DRUCKLUFTZYLINDER).

EINLAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor ist (mit oder ohne Transportverpackung) in
geschlossenen Raumlichkeiten aufzustellen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht liberschreiten.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.

Liegt bei Maschinen mit Wasserkiihleinheit die Umgebungstemperatur unter

0°C; fiigen Sie bitte die vorgesehene Frostschutzfliissigkeit hinzu oder entleeren

Sie den Wasserkreislauf und den Wassertank vollstindig.

Treffen Sie stets sachgerechte MaRnahmen zum Schutz der Maschine vor

Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage fir das WiderstandsStudderpistole mit Abzugschweillen

(Punktschweifimaschine) mit digitaler Mikroprozessorsteuerung. Mit

ihren  Schnellanschlussbuchsen fiir die Schweillkabel, die den raschen

Austausch der Ausrlstung erleichtern, ermdglichen sie zahlreiche Warm- und

Punktschweilbearbeitungen von Blechen insbesondere in Karosseriebetrieben und

Uberall dort, wo &hnliche Arbeiten anfallen.

Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- Automatische Einstellung der Schweiparameter;

- Automatische Erkennung des eingefiigten Werkzeugs;

- Begrenzung des Leitungsuberstroms bei Einschaltung (cose-Einschaltkontrolle);

- Ruckbeleuchteter Fllssigkristallbildschirm (LCD) fur die Anzeige der Bedienbefehle
und eingestellten Parameter;

Die PunktschweiBmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf

verzinkten Eisenblechen eingesetzt werden.

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Studderpistole.

- Kabel mit Masseklemme.

- Schlagzuggerat.

- Diverse Elektroden.

- Kasten Verbrauchsmaterial.

2 3 SONDERZUBEHOR
Manuell betatigte Zange mit Kabelpaar.

- Arm- und Elektrodenpaar abweichender Lange und / oder Form fir die manuelle
Zange (s. Ersatzteilliste).

- Manuell betatigte C-Zange mit Kabeln.

- Studdersatz ohne Abzug, einschliellich Massekabel (zum Kontaktschwei3en ohne
Verwendung des Knopfes).

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB. A)

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und zu den Leistungen der Punktschweimaschine

sind im Datenschild zusammengefal3t. Die Angaben haben folgende Bedeutung.

1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.

2- Versorgungsspannung.

3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (100%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei ElektrodenkurzschluB.

7- Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit flr das
Widerstandsschweil’en” genannt ist.

8- Strom zum SekundérKreis im Dauerbetrieb (100%).

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und

Ziffern nur naherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in lhrem

Besitz befindlichen PunktschweiRmaschine miissen unmittelbar vom Typenschild der

PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
AIIgemeine Eigenschaften

* )Versorgungsspannung und -frequenz: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

oder 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrlsche Schutzklasse: |
- Isolierungsklasse: H
- Schutzart der Hiille: IP 22
- AuRenmale (LxBxH): 390x260x225mm
- Gewicht: 18.5 kg
Input
- Max Leistung beim Punktschweien (S max): 16kVA
- Leistungsfaktor bei Smax (cose): 0.7
- Trage Netzsicherungen: 16A (400V) / 25A (230V)
- Netzleistungsschalter: 16A (400V) / 25A (230V)

- Versorgungskabel (L<4m): 3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U, max): 6V
- Max PunktschweiRstrom (I, max) 3kA

- PunktschweiRkapazitat (Stahl mit geringem Kohlenstoffanteil):  max 1.5 + 1.5mm

(*YANMERKUNGEN:
- Die PunktschweilBmaschine kann mit den Versorgungsspannungen 400V oder
230V betrieben werden; priifen Sie den tatséchlichen Wert auf dem Typenschild.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

41 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND HAUPTKOMPONENTEN
GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

2 - Zangenkabelanschluss (Dinse);

3 - Steckverbinder 14 pin;

IN DER

Riickseite:
4 - Hauptschalter;
5 - Eingang des Versorgungskabels;

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN

4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
START

1. Multifunktionstaste

a) FUNKTION ,START":
Mit dieser Taste wird die Maschine bei der erstmaligen Inbetriebnahme oder
nach einem Alarmzustand fiir den Betrieb freigegeben.
ANMERKUNG: Auf dem Display wird dem Bediener, falls erforderlich,
mitgeteilt, dass er den Knopf ,START" driicken muss, um die Maschine
benutzen zu kénnen.

b) FUNKTION ,,MODE*:
Ausgewahlt wird das Impulspunktschweifen (aktivierbar ist diese

Funktion nur mit Pneumatikzangen) oder das Studderwerkzeug (Abb. C-8a / 8f
- aktivierbar nur mit Studderpistole).

c) EINSTELLUNG DER MASSEINHEIT:
Halt man die Taste 3 Sekunden lang gedrickt, lassen sich als MaReinheit fiir
die Blechdicke ,Millimeter” [mm], ,Gauge” [ga] oder Inch [in] vorgeben.

2-3.™ l + Doppelfunktionstasten
a) FUNKTION BLECHDICKE:
Mit der Taste [+] wird die Blechdicke erhoht, mit der Taste [-] wird sie verringert.
b) FUNKTION AUSWAHL TIME @ oder POWER POWER}

Halt man die Taste [-] fir 3 Sekunden gedriickt, lasst sich der automatisch von
der Maschine eingestellte Wert die Schweilzeit erhéhen oder verringern

(AUTO]

4. Fliissigkristallbildschirm (LCD)

P L START

Angezeigt wird, dass die Taste . gedriickt werden muss, um die Maschine fiir
den Schweilbetrieb freizugeben.

START

o0
6. JNCNCN

Ausgewiesen werden die Blechdicke und die Codes bestehender Alarme.

_

Wird aktiviert, wenn man die Studderpistole mit oder ohne Abzug I
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anschliet (Ausfiihrung mit Kontaktaktivierung).

2

8a. AQA

Punkten von Stiften, Nieten,
entsprechenden Elektroden.

Unterlegscheiben und Spezialscheiben mit

S
n &

D56

8b.

(.n'Uh

unkten von Schrauben der Durchmesser 4-6 und von Nieten des Durchmessers
mit entsprechender Elektrode.

8c.
elpunktschweillen mit entsprechender Elektrode.

AN S

8d.

)>

usbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.

{Sh-

8e.

m

inziehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

N

8f.
Intermittierendes Punkten zum Ausbessern von schadhaften Blechen mit
entsprechender Elektrode.
[AUTO|
o
9.

Angezeigt wird die SchweiRzeit @ im Verhaltnis zum automatisch eingestellten
Wert .

10

Zeigt an, dass die Funktion des Impulspunktschweiens aktiviert worden ist (nur
bei Pneumatikzangen).

.

Zeigt an, dass eine ,manuell* betatigte Zange und keine ,pneumatische* Zange
benutzt wird.

Zeigt an, dass die verwendete Zange Strom bereitstellt.

134445, I I
@ @ bedeuten die Doppelpunktzange, @ 6 die X-Zange, @ wird

bei Verwendung der Studderpistole aktiviert.

16. ¢
Dargestellt ist die Dicke des zu schweilenden Bleches.

v b

Angezeigt wird, dass die Maschine thermostatgeschitzt ist.

18. ﬂ

Angezeigt wird, dass ein HeiBluftgeblase mit Klammern fiir das Schweien von
Kunststoffteilen benutzt wird.
ga
19. mm
Angegeben ist die MaReinheit fiir die Blechdicke.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 1)
a) Thermischer Uberlastschutz:
Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiRmaschine aufgrund
fehlender oder unzureichender Kiihimittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung
beim Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).
Die Auslésung ist erkennbar am Aufleuchten des Symbols auf dem Display (Abb.
C-17) und am Kiirzel:
AL1 = Uberhitzungsalarm Maschine.
AL2 = Uberhitzungsalarm Zange, Studder.
WIRKUNG: Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweil3sperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betitigung des Knopfes ,START*, wenn die Werte
wieder innerhalb des zulassigen Temperaturberelches liegen - Erléschen des
Symbols).
b) Uber- und Unterspannungsschutz
Sein Ansprechen ist auf dem Display am Kiirzel AL 3 = Alarm Uberspannung und
AL 4 = Alarm Unterspannung erkennbar.
WIRKUNG: Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweil3sperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START").
Knopf ,START" (Abb. C-5).
Er muss betétigt werden,
Bedingungen zu veranlassen:
- bei jedem Kontaktschluss des Hauptschalters (Pos ,0“=> Pos ,|*);
- nach der Auslésung von Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;
- nach der Wiederherstellung der zuvor willentlich oder stérungsbedingt
unterbrochenen Energieversorgung (Strom und Druckluft);

C

-~

um den Schweilvorgang unter den folgenden

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE
MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN. . .

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG
Die Punktschwei3maschine von der Verpackung befreien und die losen, mitgelieferten
Teile montieren.

5.2 ANHEBEN
VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen PunktschweiRmaschinen
verfligt Uber Hebevorrichtungen.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss gerdumig genug sein, auBerdem muss er frei von
Hindernissen sein und den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter
und zum Arbeitsbereich garantieren.

Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kiihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Priifen Sie auRerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die PunktschweilRmaschine auf einer ebenen Flache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen
(siehe ,Technische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder gefahrlicher
Verschiebungen nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der Punktschweimaschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfigbaren Netzes Ubereinstimmen.

Die Punktschweilmaschine darf ausschlieflich an ein geerdetes Versorgungssystem
mit Nullleiter angeschlossen werden.

Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewahrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:

- TypA () fur einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fir dreiphasige Maschinen.

- Die Punktschweilmaschine genuigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN
61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung
zu prifen, ob die Punktschweilmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden
(3P+T @ nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine
Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit
thermischem und magnetischem Uberstromausléser geschiitzt ist; der zugehorige
Erdungsanschlu®@ muRl mit dem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.

Die Hochstlast und Auslésemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters
sind im Abschnitt “TECHNISCHE DATEN” aufgefiihrt.

Wenn mehrere PunktschweilRmaschinen angeschlossen werden, muf} die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewabhrleisten. Beispiel:

Punktschweimaschine 1: Speisung L1-L2;

Punktschweimaschine 2: Speisung L2-L3;

Punktschweilmaschine 3: Speisung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.5 VERBINDUNG MANUELLE ZANGE UND STUDDERPISTOLE MIT
MASSEKABEL (ABB. D)

- Die Dinse-Stecker in die zugehérigen Buchsen einfligen.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehdrige Buchse einfligen.

6. SCHWEISSEN (Punktschweifen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem Punktschweilen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden muR (mit

geschlossenem VorhangeschlofR):

- Kontrollieren, ob der elektrische AnschluR nach den vorherigen Anleitungen
ausgefiihrt wurde.

- Zwischen die Elektroden ein PaBstlick legen, das der Starke der zu schweilenden

Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenahert, parallel und die
Elektroden in der Achse liegen (libereinstimmende Spitzen).
Wenn nétig, die Einstellung ausfiihren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalterarme lockert, welche drehbar sind und in beiden Richtung entlang
ihrer Achse versetzt werden kénnen; nach der Einstellung die Feststellschrauben
wieder fest anschrauben.

- Wenn die handbetatigte Zange benutzt wird, ist zu bericksichtigen, daf® die
beim Punktschweilen ausgeubte Elektrodenkraft mit Hilfe der Randelmutter
(ABB. E) eingestellt wird; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), wird die
Kraft proportional zur Erhéhung der Blechdicke erhdht. Gewahlt werden jedoch
Einstellungen, welche das SchlieBen der Zange (und die Betdtigung des
Mikroschalters) erlauben, obwohl eine sehr geringe Kraft ausgelbt.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (Punktschweifen)

Folgende Parameter sind ausschlaggebend zur Bestimmung des Durchmessers
(Querschnitts) und der mechanische Dichtigkeit des Schweipunktes:

- Elektrodenkraft.

- Punktschwei3strom.

- PunktschweilRdauer.

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweil3proben
auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie
fir die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Die Parameter Punktschweiflstrom und Punktschweilzeit werden automatisch
eingestellt, wenn man die Dicke der zu schweilfenden Bleche mit den Tasten
(Symbole + / -) auswahlt. Der Standardwert (DEFAULT) der Punktschweil3zeit lasst
sich innerhalb der vorgegebenen Grenzen mit der Taste (Symbol Abb. C-2) anpassen.

6.3 VERFAHRENSWEISE

6.3.1 MANUELLE ZANGEN ! tg

- Die untere Elektrode auf den zu punktenden Blechen aufsetzen.
- Den oberen Hebel der Zange ganz durchdriicken. Folgendes geschieht:
a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft
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zusammengedriickt.
b) Der eingestellte Schweillstrom flieBt fir die festgesetzte Zeit, was am
Aufleuchten und Erléschen des entsprechenden Symbols erkennbar ist. 357,

- Den Zangenhebel einige Augenblicke nach Erléschen des Symbols (Ende
Schweilvorgang) loslassen. Durch diese Verzégerung (Halten) erhalt der
Schweipunkt bessere mechanische Eigenschaften.

6.3.2 STUDDER-PISTOLE uI

A ACHTUNG!

- Um Zubehor an der Pistolenspindel zu befestigen oder von dort abzunehmen,
sind zwei Sechskant-Gabelschliissel zu verwenden, damit sich die Spindel
nicht drehen kann.

- Bei Arbeiten an Tiiren oder Kofferhauben muss die Masseschiene an diesen
Teilen befestigt werden, um zu verhindern, dass Strom die Scharniere
durchflieBt. Die Masseschiene ist in der Ndhe der PunktschweiBstelle zu
befestigen (lange Strecken, die der Strom zuriicklegen muss, wirken sich
nachteilig auf die Qualitdt des Schweifpunktes aus).

6.3.3 Anschluss des Massekabels

a) Das Blech mdglichst nahe des SchweiRbereiches auf einer Flache blanklegen,
die der Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (fiir Schweil3arbeiten geeignetes

Modell) an der Oberflache des Bleches fixieren).

Alternativ zur Vorgehensweise ,b1“ (die in der Praxis schwer umsetzbar ist) kann

die folgende Losung angewendet werden:

Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des vorbereiteten Blechs punkten, die

Unterlegscheibe durch die Offnung der Kupferschiene fiihren und mit der im

Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

b2

FAYAVAVAV
Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung der Masse
Die entsprechende Elektrode (Pos. 9, Abb. F) in die Pistolenspindel montieren und
dort die Unterlegscheibe einfligen (Pos. 13, Abb. F).
Die Unterlegscheibe im gewinschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit
dem Masse-Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf driicken und dadurch die
Unterlegscheibe schweillen, an der wie vorstehend beschrieben die Masse befestigt
wird.

Punkten von Schrauben, Scheiben, Nageln und Nieten
Die Pistole mit der richtigen Elektrode versehen, dort das aufzupunktende Element
einsetzen und es an der gewlinschten Stelle auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann wieder loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist.

Einseitiges Punkten von Blechen

Die vorgesehene Elektrode (Pos. 6, Abb. F) in die Pistolenspindel montieren und auf
die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betatigen und erst nach Ablauf
der eingestellten Zeit wieder loslassen.

A ACHTUNG!

Einseitig punktschweiBbare maximale Blechdicke: 1+1 mm. Diese Art des
PunktschweiBens ist auf tragenden Karosserieteilen nicht zulédssig.

Um beim Punktschweilen von Blechen die gewlinschten Resultate zu erzielen, sind
einige grundlegende Voraussetzungen zu beachten:

1 - Eine einwandfreie Masseverbindung. .
Die beiden zu punktenden Teile miissen blankgelegt und von Lacken, Fett und Ol
gesaubert werden.

Die zu punktenden Teile missen ohne Luftspalt Kontakt zueinander haben. Bei
Bedarf mit einem Werkzeug, nicht mit der Pistole, Druck austiben. Ein zu starker
Druck flihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

Das obere Werkstiick darf nicht dicker sein als 1 mm.

Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2.5 mm aufweisen.

Die Mutter, welche die Elektrode festhalt, gut anziehen und prifen, ob die
Steckverbinder der SchweilRkabel einwandfrei befestigt sind.

Beim Punkten ist die Elektrode mit leichtem Druck (3+4 kg) aufzusetzen. Den
Knopf driicken und die Punktschwei3zeit verstreichen lassen. Erst dann die
Pistole wegnehmen.

Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt
ist.

2
3

N ooh
[

8

FAYAYAAY
Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben @
Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 4, Abb. F) auf den Korpus des Zuggerates
(Pos. 1, Abb. F) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggeréates auf die
Pistole kuppeln und festziehen. Die Spezialscheibe (Pos. 14, Abb. F) in die Spindel
(Pos. 4, Abb. F) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. F) befestigen.
Die Scheibe im gewiinschten Bereich aufpunkten. Dazu die PunktschweiRmaschine
so einstellen wie fir das Punkten von Unterlegscheiben. Danach mit dem Ziehen
beginnen.
Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzulésen, die an
einer anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

Erhitzen und Einziehen von Blechen @

In dieser Betriebsart ist der TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgange hangt also davon ab, wie lange der Pistolenknopf gedriickt
gehalten wird.

Die Stromstarke wird automatisch anhand der gewahlten Blechdicke eingestellt.

Die Kohleelektrode (Pos. 12, Abb. F) in die Pistolenspindel einsetzen und mit dem
Verschlussring blockieren. Mit der Kohlespitze die zuvor blankgelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Mit einer kreisférmigen Bewegung von aufen nach
innen das Blech erhitzen, das sich riickverformt, also wieder in seine urspriingliche
Position zuriickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, sind jeweils nur kleine
Bereiche zu bearbeiten. Sofort danach mit einem feuchten Tuch dartiber wischen, um
den behandelten Bereich abzukiihlen.

Einziehen von Blechen

In dieser Position kénnen mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder flach
gezogen werden, die Ortlich verformt waren.

Intermittierendes Punkten g

Diese Funktion eignet sich zum Punktschweien kleiner Blechrechtecke, mit denen

Rostlécher oder andere Lécher abgedeckt werden.

Die entsprechende Elektrode (Pos. 5, Abb. F) auf die Spindel setzen und den

Verschlussring sorgfaltig anziehen. Den betroffenen Bereich blanklegen und

sicherstellen, dass das zu punktende Blechstlick sauber, fettfrei und ohne Lack ist.

Das Stiick positionieren und die Elektrode darauf aufsetzen, dann den Pistolenknopf

driicken und gedriickt halten. Nach den von der PunktschweiRmaschine vorgegebenen

Arbeits- und Ruhephasen rhythmisch vorriicken.

Anmerkung: Wahrend der Arbeit sollte ein leichter Druck (3+4 kg) ausgelbt werden.

Folgen Sie einer idealen Linie, die 2-3 mm vom Rand des aufzuschweilenden neuen

Stiickes entfernt liegt.

Um gute Resultate zu erzielen, ist Folgendes zu beachten:

1 - Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt
ist.

2 - Verwenden Sie hochstens 0,8 mm dicke Abdeckbleche, die mdglichst aus
rostfreiem Stahl sein sollten.

3 - Die Vorriickbewegung sollte im Rhythmus dem von der Punktschweimaschine
vorgegebenen Takt angepasst werden. Also wahrend der Pause vorriicken, im
Moment der Punktschweifung stehenbleiben.

Verwendung des zum Lieferumfang gehérenden Zuggerates (Pos. 1, Abb. F)
Einhangen und Ziehen von Unterlegscheiben

Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 3, Abb. F) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. F) montiert und dort befestigt. Die nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunktete Unterlegscheibe (Pos. 13, Abb. F) einhdngen und mit dem Ziehen
beginnen. Zum Schluss das Zuggerdt um 90° drehen und die Unterlegscheibe
abldsen.

Einhangen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 2, Abb. F) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. F) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunkteten Stift (Pos. 15-16, Abb. F) in die Spindel (Pos. 1, Abb. F) eintreten
lassen, wobei das Ende in Richtung Zuggerat (Pos. 2, Abb. F) gezogen gehalten
wird. Die Spindel nach der Einfiihrung loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Zum
Schluss die Spindel in Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

STUDDER TOUCH

Der Studder wird in der Ausfiihrung ohne Knopf angeboten.

Hier erfolgt die PunktschweiBung durch einfaches Aufsetzen des Werkzeugs auf
das Werkstlick, das mit dem Massekabel verbunden ist. Die Maschine erkennt nach
einigen Augenblicken den Kontakt und startet automatisch den Punktschweifvorgang.

A ACHTUNG: WENN DER SCHWEISSVORGANG NICHT GESTARTET
WERDEN SOLL, DARF DER STUDDER NICHT AUF DAS WERKSTUCK
AUFGESETZT WERDEN!

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG B

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, KONNEN

VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;

- Austausch der Elektroden und Arme;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Kiihlung von Kabeln und Zange;

- Prifung des Versorgungskabels der Punktschweilmaschine und der Zange auf
ihren intakten Zustand

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL DURCHGEFUHRT
WERDEN, WELCHES IM ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN
ODER AUSGEBILDET IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PANEELE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

ODER DER ZANGE ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE

DER MASCHINE ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE

PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM STROM- UND

DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GENOMMEN IST.

Mégliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fiihrenden Punktschweimaschine

durchgefiihrt werden, kénnen zu schweren Stromschlagen durch den direkten Kontakt

mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten

Kontakt mit sich bewegenden Elementen fiihren.

In regelmaRigen Zeitabstanden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen

abhangen, ist das Innere der Punktschweilmaschine und der Zange zu

inspizieren und mit einem trockenen Druckluftstrahl (max. 5 bar) der Staub und die

Metallteilchen zu entfernen, die sich auf dem Transformator, dem Diodenmodul, dem

Stromversorgungsklemmenblock etc. abgesetzt haben.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese

sind bei Bedarf mit einer sehr weichen Biirste oder sachgerechten Losemitteln zu

saubern.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung, gelockerte oder oxidierte
Anschliisse aufweisen.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Transformators an
den Schienen / Geflechten am Ausgang befestigt ist, richtig festgezogen sind und
keine Oxidations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR

ERBRINGT, SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN

ANSTELLEN ODER SICHAN IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN

PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN:

- Bei geschlossenem Kontakt des Hauptschalters der PunktschweilRmaschine (Pos.
» | “) muss das Display eingeschaltet sein. Ist dies nicht der Fall, liegt der Fehler
in der Versorgungsleitung (Kabel, Buchse und Stecker, Schmelzsicherungen, zu
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starker Spannungsabfall etc.).

Das Display darf keine Alarmsignale anzeigen (siehe TAB. 1): Nach Aufhebung des
Alarms ,START" driicken, um die Punktschweifmaschine wieder zu aktivieren.
Die zum Nebenstromkreis gehdrenden Elemente (Gussteile der Armhalter -
Arme - Elektrodenhalter - Kabel) diirfen nicht wegen gelockerter Schrauben oder
Oxidationsvorgangen unwirksam sein.

Die SchweiBparameter mussen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen in den
urspriinglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht
mit sich bewegenden Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter sind in ihren urspringlichen Zustand
zu bundeln. Dabei sind die Anschliisse des primaren Hochspannungsstromkreises
von den Anschliissen der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu
halten.

Verwenden Sie alle urspriinglichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das
Chassis wieder zu schlieRen.
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OBOPYAOBAHME AN KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTMBIEHMEM) AONA
NPOMBbILLITIEHHOIO U MPO®ECCUOHAINBLHOIO UCMOJIb30BAHUA.
MNpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT MCnonb3oBaTbCA TEPMUH «annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu».

1.

OBLLUASA TEXHUKA BE30MNACHOCTW NP KOHTAKTHOW CBAPKE

Onepatop AomkeH ObITb O3HAKOMNeH C 6e3onacHbIM Mcnonb3oBaHWEM
annaparta AnA TOYeYHON CBapKu U NPOUH(OPMMPOBAH O pPUCKaX, CBA3AHHbLIX
C BbINOMIHEHMEM KOHTaKTHOW CBapKu, C COOTBETCTBYIOLMMU MepaMu 3almThbl U
nopsAAKOM AeNCTBUI B aBapUNHbIX CUTyaLMAX.

Annapat Ans To4ye4yHOMW CBapku (TONbKO BapuaHTbl

Cc npuBOAOM OT

nHeBMaTM4eCcKoro LMNMHApPa) OcHalLeH rMmaBHbIM BbikntoyaTeneM, obnaaatowmm
aBapUHbLIMU (PYHKLMSAMM, C 3aMKOM AnA GMOKMPOBKW B MOMOXeHUn «O»
(Pa3soMKHYT).

Kntou oT 3amka paspeluaetcsi nepeAaBaTb TONMbKO OMbLITHOMY onepaTopy unu
COTPYAHUKY, OGY4YE€HHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbLIMM €My 3ajadvamu

O3HAaKOMITEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMACHOCTAMM, CBSAAISAHHbIMU C OAHHbLIM

MeTOAOM CBapKu Unmn ¢ HeGpeXHbIM UCMOoSIb30BaHWEM annapara Afsi TOYeYHOWM
CBapKu.

B oTcyTcTBUM onepaTopa nepekrniovatenb AOMKEH HaXOAUTLCA B MOSIOXKEHUU
«O», Npy 3TOM OH AOMKEeH BbITb 3a6NOKUPOBAH 3aMKOM, a KIkY AOIDKEH ObITb
V3BneyYeH.

N

BbinonHute anekTpuyeckoe coeAnHeHMe B COOTBETCTBME C AEWCTBYHOLMMMN
HOPMamMu 1 NpaBunaMm TeXHUKN 6e3onacHocTy.

Annapat AnsA To4Ye4YHOM CBapKu pa3peluaeTcsi NOAKMNIOYaTh TONbLKO K cucTeMe
NUTaHUA C 3a3eMNeHHbIM HeNTpanbHbLIM NPOBOAOM.

Y6eauTechb, 4TO po3eTka CeTM NUTAHMA NPaBUIIbHO COeAVHEHA C 3alMTHbIM
3a3eMneHueM.

He ncnonb3oBaTb kabenu ¢ NoBpeXxaeHHOW M3onsiLMen Unu ¢ ocnabneHHbIMU
COeAUHEHUAMU.

Wcnonb3yiTe annapaTt ANsi ToYe4yHOM CBapku npu Temnepartype ot 5°C go
40°C 1 npy oTHOCUTENbHOW BRaxHocTn Bo3ayxa 50% Ao Temnepatypbl 40°C
1 90% po Temnepatypbi 20°C.

He ucnonb3yite annapat Ans TO4YeYHOW CBapku BO BRaXHbIX UMK CbIpbIX
nomeLleHUsIX, a TaKke Noa AOXKAEM.

Mpu noacoeauHeHuM cBapovHbIX kKabened M nwO6GOM NNaHOBOM
Texo6Cny>XMBaHUN KPOHLUTEMHOB WU/UMKW 3NEeKTPOAOB, annapar Ans ToYe4yHou
CBapKu AOMKeH ObiTb BbIKMIOYEH U OTCOeAWHEH OT CeTU MUTaHUs U OT
nHeBMaTU4eCKOW ceTu (ecnu oHa umeetcs). Ha annapaTtax Ans KOHTaKTHOW
CBapkM C MNpuUBOAOM OT MHEBMaTU4YeCKoOro LuunuHapa HeobxoAumo
6rnokvpoBaThb FMaBHbIA NepekmnovaTenb B nonoxeHue «O» npu nomowm
npunaraeMoro B KOMMeKTe 3aMKOM.

ToT e nopsAAoK [AomkeH cobniopgaTbCA NpU  NOACOEAUHEHUM K
BOZONPOBOAHONM CETU UMM K OXNaxaarolleMy 6MnoKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapaTtbl ANs TO4YEYHOW CBapKu C BOAAHbLIM OXJlaxAeHueM) U Bcerga npu
npoBeAeHUN PEMOHTHbIX paboT (BHeNNaHoBoe TexobcnyXuBaHue).

Ha annapatax Ans KOHTaKTHOW CBapKuW C NMPUMBOAOM OT NMHEeBMaTM4ecKoro
uMnuHapa Heob6xoauMo OrnokupoBaTb [NaBHbIM Mepeknoyatens B
nonoxeHue «O» NpK NOMOLUM NpUaraeMoro B KOMMeKTe 3aMKOM.

ToT e nNoOpsAAOK [AOMmKeH co6nioaaTbCA NpU  NOACOEAUHEHUM K
BOZIONPOBOAHONM CETU UMK K OXMNaxaarollemMy 6MnoKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapaTtbl ANs TOY€YHOM CBapKM C BOASHbLIM OXNaXAeHueMm) U Bceraa npu
npoBeAeHUN PEMOHTHbIX paboT (BHeNnNaHoBoe TexobcnyXuBaHue).
3anpewaercs nucnonb3oBaTb o6opyaoBaHue B MecTax,
KnaccuuLMPOBaHHbIX KaK B3pbIBOONACHbIEe 30HbI U3-3a MPUCYTCTBUSA rasa,
NbIAIN UM MUKPOCKOMUYECKNX YacTuL.

A VAN

He npoBoanTL cBapo4Hbie paboThbl Ha KOHTeWHepax, eMKOCTAX Unu Tpybax,
KOTOpble coaepXaT UMW coaepXanu Xuakue unu rasoobpasHble roprouve
BellecTBsa.

He npoBoauTb cBapo4Hble paboTbl Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunachb XfopocogepXaliMMu  pacTBOpUTENnsMM WUNu  BGNU3M
yKa3aHHbIX BellecTB.

He ocywiecTBnsiiTe cBapKy pesepByapoB, HaXOASALWMXCA NoA AaBreHueM.
OuncTtute paboyee MecTo OT BOCNIIaMEHSAOWMUXCA MaTepuanos (Hanpumep,
AepeBsa, 6ymaru, TPANOK U T.4.).

Mocne cBapku no3BonkTe AeTtanu ocTbiThb! He pa3smelnainTte aetanb B6GNu3n
BOCMNIIAMEHAIOLMUXCA MaTepuanos.

OGecneybTe  [AOCTAaTOYHYIO BeHTUNsIUMIO  paboyero mecTa uwnu
BOCMNOMNb3ylTeCb CheuuManbHbIMU BbITSXKKaMU AN yaaneHus AbiMa,
o6pasylolierocsi B npouecce CBapku psifom C 3nekTpoaamu; Heo6xoaumo
perynsipHo oueHuBaThb CTeneHb BO3AENCTBUA ObIMOB B 3aBMCMMOCTU OT UX
cocTaBa, KOHLIeHTPaLuu 1 NPOAOIHKMTENIbHOCTU BO3AEACTBUSA.

PDOO®
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eiscrowsnenc |

Bceraa 3awuwanTe rnasa cneyuanbHbIMY 3alMTHBIMU OYKaMu.
0O6si3aTenbHO UCMONb3yhTe cneuuanbHble 3alMTHbIe NepyaTku U oaexay,
noaxoAsine Ansi BbINOMHEHUsI KOHTAKTHOW CBapKu.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTtBue BbINONHEHUA OCOGEHHO MHTEHCUBHOW
CBapKku exeAHeBHbIA ypoBeHb BO3AeWCTBUS Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH
unu npeBblwaeT 85db(A), Heo6xoauMoO Mcnonb3oBaTb MHAMBUAYANbHbIX
CpeAcTB 3aluThl.

OEPAREHO®

MNpoxoxAeHne Toka KOHTAKTHOW CBapku NMPUBOAUT K 06Gpa3oBaHMIO BOKPYr
CBapOYHOro KOHTYpa 3feKTPOMarHMTHbIX nonen (AMIM).

OneKTpomMarHuTHbIE MOMsi MOTYT B3aMMOAEMCTBOBaTbL MMM MewaTtb pa6ote
HEKOTOPbIX MEAULIMHCKMX YCTPOUCTB (HanpuMep, 3NeKTPOKapANOCTUMYATOPOB,
AbIXaTenbHbIX annapaToB, MeTanIMYeckux NpPoTe3oB U T.4.).

Heo6xoamMmo npeAnpuHATL Hagnexawme Mepbl 3alUTbl MO OTHOLWIEHUK K
nonb3oBaTensiM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpeTuTe UM HaXOAUTHLCS B 30He
Mcnonb3oBaHWUA annapara Ans TOYe4YHOW CBapKu.

JToT annapar Ans To4e4HON CBapkn COOTBETCTBYET TPe60BaHUSAM TeXHMYECKUX

cTaHaapToB

AN U3genui, npedHa3sHa4YeHHbIX UCKIOYMTENbLHO  Ans

MCNoNb30BaHUA B NPOMLILWMEHHON cpede U B MPoecCUOHaNbHbIX LensX.
He rapaHTupyetcsi cooTBeTcTBME TpeGOBaHMSIM O npefenbHOM BO3AelCTBUM
3MEeKTPOMarHUTHbIX Nosiei Ha NoAen B XUNbIX 3AaHUSAX.

[ns CHWXeHWsi BO3OEWCTBUSI 3MEKTPOMArHUTHLIX MOSiel onepaTtop AOMKEH
MCNoNb30BaTh yKa3aHHbIEe HUXEe Mepbl:

MoacoeguHuTe ABa Kabensi ToYe4yHOM CBapKu (€Cnu OHU UMeKTCs) Kak
MOXHO Grnivbke Apyr K Apyry.

CneauTte 3a TeM, 4TOGbI Balla rofioBa U TyNoBuLLE HaXOAUNOCh Kak MOXHO
Aanblue oT KOHTYpa TOYe4HOI CBapKM.

Kateropuuecku 3anpeljaetcsi o6opaumBaTtb kabenm To4e4HON cBapku (ecnu
OHM UMeKoTCS) BOKpPYr Tena.

He ocyulecTBnsAiTe TO4Ye4HYIO CBapKy, HaxoAsCb BHYTPUM CBapO4YHOro
KOoHTypa. CneguTe 3a TeM, 4ToObI 06a kabens HaxoAUNUCb C OAHON CTOPOHbI
Baluero Tena.

MoacoeanHuTe BO3BpaTHbIM Kabenb TOKa TOYEYHOW CBapku (ecnu OH
MMeeTcs) KaK MOXHO 6rinxe K BbIMOMHAEMOMY COeAUHEHMIO.

He ocyuwecTtBnsanTe cBapky cuasi Unu oGNOKOTMBLIMCL Ha annapar Ans
TOYEYHOW CBapku (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

Cneaute 3a Tem, 4TOObl BOGNMU3N KOHTYpa TOYEYHOM CBapkun He Obino
cdeppoMarHUTHLIX NpeaAMeToB.

MuHUManbHoe paccTosiHue:

-d=3cm, f=50cm (puc. G);

-d =3 cm, f=50 cm (puc. H);

-d =30 cm (puc. l);

-d =20 cm (puc. L) Studder.

O6opyaoBaHue knacca A:

JTOT annapart Ans TOYeYHO CBapKu COOTBETCTBYET TpeGoBaHUSIM TEXHUYECKUX
CTaHAapTOB U3aenui, npeaHa3HaYeHHbIX UCKIIOYMTENLHO ANst UCMNONb30BaHUA
B NPOMBbILINIEHHON cpeAe U B NpodyecCUOoHanbHbIX Lensix.

He rapaHTupyeTcsi 3neKTpomarHUTHasi COBMECTUMOCTb B XMUIbIX 34aHusiX, a
TaKkKe B CTPOEHMSX, HANPAMYI NMOACOEAUHEHHbIX K NIMHMU NUTAHMA HU3KOTO
HanpsXXeHUs, NnpeAHa3Ha4YeHHOW AN XUNbIX 30aHUN.

NMPEAOMNONATAEMbIYA BUO UCMONb30BAHUSA

O6opynoBaHMe MNpeAycMOTPEHO ANS WUCMONb30BAHMS WUCKMKYUTENbLHO B
aBTOMacTepCcKUX Ans NpoBeAeHUs Ky30BHbIX PaboT: ero MOXHO MCnonb30BaTh
ANs TOYEYHOW CBapKU OAHOro wunu Gomee NUCTOB M3 CTanuM C HU3KUM
coaepaHueMm yrrnepoga pasnuyHbix (hOPM U pasmMepoB B 3aBUCMMOCTU OT
BbINOMHAEMON paboThbl.
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A OCTATOYHbIE PUCKU é &

PUCK PA3OABNUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEN .
OEPXWUTE PYKU HA BE3ONACHOM PACCTOAHUM OT NOABUXHbIX YACTEWN!
Pexxum paGoTbl annapaTta AnNA TOYEYHOW CBapku U pasHoobpasue ¢opMm u
pa3mepoB obGpabaTbiBaeMbiX AeTanei He NO3BOMSAKT CO3AaTb BCTPOEHHYHO

3aWmUTy OT pasfaBnMBaHMA BepXHUX KOHeYyHOocTeW (manbueB, KUCTew,
npeanneyvvi).

Ons  CcHWXeHUss pucka Heo6XoAUMO MpPeaAnpUHsTbL COOTBETCTBYlOLWME
npeaynpeauTenbHblie Mepbl:

- Onepatop [AomkKeH ObiTb BbICOKO KBanuMuUUpOBaH UMW  [OIKEH

ObITb O3HaKOMNieH C nNpaBuNaMuM Ge3onacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
vcnonb3oBaHWeM AaHHOTO TUNa o6opyAoBaHuA.

- Heo6xoAMMO OLEHUTb PUCKM ANSA KaXAOro TMNa BbINOMHSAEMOW pPa6oThbl;
Heo6XxoAMMO MOAroTOBUTL MPUCNOCOGNEHUA U 3KpaHbl, NpeAHa3sHaYeHHble
Ans NoAAepXKU U HanpaBneHUsA obpabaTbiBaeMbIx AeTanen, YTo No3BONUT
AepXaTb Pyku Ha 6e30nacHOM pPacCTOAHWUM OT 3MEKTPOAOB.

- MMpu ncnonb3oBaHMKN NepPeHOCHOrO annapara AnA TOYeYHON CBapKu: Kpenko
BO3bMUTECh 06EMMU pyKaMu 3a creuunanbHble PYKOSATKU 3aXuma; Aepxute
PYKM Ha 6e30MacHOM pacCTOSAHUM OT 3NEeKTPOAOB.

- Bo Bcex cnyuvasix, korga 3To nosBonseT ¢opma gertanu, oTperynupyurte
paccTosiHMe 3NeKTPOAOB TaKMM 06pa3oM, 4To6bl ANMHA XoA4a He NpeBbllwana
6 Mm.

- 3anpewaeTci OAHOBPEMeHHOe WCMoNb3oBaHWe OAHOro annapata AnA
TOYEYHOM CBapKWU HECKONbLKUMU NIOALMMU.

- 3anpelyaeTcs HaxoXAeHWe NOCTOPOHHUX Nioaen B paboyen 30He.

- He ocraBnante annapat AnA To4yeyHOW cBapku 6e3 Hap3opa: B 3TOM
cny4yae ero Heo6xoAMMO OTCOeAVHUTL OT CeTU NUTaHUA; Ha annapaTtax Ans
TOYEYHOM CBAPKN KOHTaKTHbIX C NPUBOAOM OT NMHEBMATU4YeCKOro LMnuHapa
Heo6xoAMMO 3a6rokvMpoBaThb [MaBHbIA MepeknioyaTenb B MOMOXEHUU
«O» nNpu nomoluM 3amKa, BXOASALLEro B KOMMNMeKTauuio, kno4y Heobxoaumo
M3BneYb 1 nepeAaTb Ha XpaHeHWe OTBETCTBEHHOMY mnuLly.

- MWcnonb3yiiTe TonbKo npeAHa3HayeHHble ANs 3TOro anmnaparta 3NeKTpoAbl
(cM. nepeyeHb 3anacHbIX YacTewn), He N3MeHsAA UX hopmbl.

- ONACHOCTb NONYYEHUA OXXOroB
HekoTopble YacTi annapara Ans To4e4YHON CBapKu (3neKTpoAbl, KPOHLWTENHbI
M npuneralowme y4vacTtku) MOTryT AoOCTUraTb TemnepaTtypbl Bbiwe 65°C:
HeobX0AMMO HOCUTL cnieLnanbHYHO 3alMTHYIO oaexay.
Mocne cBapku No3BonkTe AeTanu ocTbiTh, Npexae YeM ee kacaTbca!

PI/ICK OMPOKMALIBAHUA U NANEHUA
YcTaHoBUTe annapar Afns TO4EYHON CBapKy Ha rOPU3OHTaNbLHOM NOBEPXHOCTH
C COOTBETCTBYIOLLEN rpy30NnoAbLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe annapart Ans
TOYEYHOW CBapkM K OMOPHOW MNOBEPXHOCTU (COFMacHO YyKa3aHUsAM,
u3noxeHHoiMm B pasgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero pykosoacTBa). B
NPOTUBHOM CryyYae, €CNy MNOJ HaKMOHHbLIA UMW HepPOBHbLIN UMW B cny4ae
MCNONMb30BaHUA MEepPeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLiecTBYeT PUCK
OnNpoKMAbIBaHUS.

- 3anpewjaeTcs NOAHUMATL annaparT AfA TOYeYHOM CBapKW, 3a UCKIOYeHUeM
cnyvaeB, Korga 3TO0 B SIBHOM Buae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILero pykoBoACTBa.

- MMpu ncnonb3oBaHuK annaparta ANA TOYEYHOW CBapKMW, YCTAHOBIEHHOro Ha
Tenexke: nepep nepemMeLieHUeM annaparta Ans TOYEYHOW CBapku Ha HOBoe
paGouyee mMecTo, OTCO€AUHUTE ero OT CeTU NUTAHMA U OT MHeBMaTU4ecKkon
ceTu (ecnu oHa umeetcs). O6paTute oco6oe BHMMaHMe Ha NPEnsATCTBUA U
HEepPOBHOCTU NOBEPXHOCTU (Hanpumep, NpoBoAa U Tpy6hbi).

- MUCNOJNIb30OBAHUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapat Ans TOYeYHOW CBapku Ans niobbix BUAOB
paBoT, OTNMYAIOWMXCA OT NpeaycMoTpeHHbIX (cM. «MPEAMONATAEMbIN
BUA NCNONb30BAHUA»)

A 3ALLMTHBIE YCTPOUCTBA U OrPAXOEHUA

3awuTHble npucnocobneHnss M NOABWXHbLIE YacTM Kopnyca annapata
ANSA TOYEYHOW CBapKuW AOMKHbI HAXOAUTLCSI B HYXXHOM MONMOXEHUU OO ero
noAcoeANHEHNS K CeTU NUTaHWUA.

BHUMAHME! Mpwu ocywecTBneHnn nobbix paboT ¢ OTKPbITLIMU NOABWKHBLIMU
YacTAAMW annapata Ans TO4e4YHOM CBapKu, Hanpumep:

- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHue 3neKTPOAOB

- PerynupoBaHue nNonoxeHns KPOHLUTEMHOB UMW 3NEKTPOAOB

ANMAPAT ONA TOYEYHOW CBAPKM [OOIDKEH BbITh BbIKIMIOYEH U
OTCOEQWHEH OT CETU MUTAHUA U OT NHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeeTcs).

IMABHbIV BbIKIIOYATENb AOMKEH BbITb 3ABNTOKUPOBAH B MONTOXEHUU
«O» MPU NOMOLLN 3AMKA, KIOY N3 KOTOPOIroO HEOBXOAUMO U3BNEYb
(Mopenu ¢c npuBOAOM OT MHEBMAaTM4YECKOro LMnuHapa).

CKNAOWPOBAHUE

- Pacnonoxwurte cBapo4HbIA annapart U NPUHaANeXHOCTU K HeMy (B ynakoBKe
unu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NOMELLEeHUMN.

- OTHOCUTenbHas BMaXHOCTb BO3Ayxa He AomkHa npeBbiwaTtb 80%.

- Temnepartypa Bo3ayxa AoMmkHa 6bITb B AnanasoHe ot -15°C go 45°C.

Ecnu annapat ocHalleH CUCTeMOW BOASIHOTO OXJaXAeHUss U TemnepaTtypa

Bo3Ayxa onyckaeTcsi Huxe 0°C: no6aBbTe NOAXOAALWMIA KUAKUWA aHTUDPU3 UK

NOMHOCTbLIO OMOPOXHUTE MMAPABNUYECKUIA KOHTYP U BOAAHOW Gak.

Bceraa ucnonb3yite Hagnexaiwme cpeAacTBa AN 3alWMThl annapara oT Bnaru,

rpA3U U KOPPO3UMK.

2. BBEOEHMUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepenBwxkHoM annapaTr Ans CBapkv COMPOTUBIIEHVWEM (annapaTt Ans TOYe4HOW

CBapku) C UM@POBBIM MMKPOMPOLECCOPHBbIM yrpaBrneHveM. AnnapaTr OCHaLueH

ObICTPOOENCTBYOWMMW  THE34aMM  ONsi  CBapOYHbIX kabenew, 4TO nomoraet

onepaTvBHO MeHSITb MPUHAANIEXHOCTU, MO3BOMSS OCYLUECTBASITb pasHooGpasHble

BUAbl ropsyen o6paboTkm M ToyeyHonm 06paboTkM NUCTOBBIX MaTepuanos, B

0COBEHHOCTU B aBTOPEMOHTHbLIX MacTepCKUX UM OTPachsix ¢ aHarorMyHbIMKU BUAAMMU

obpaboTku.

Hwxe npuBeaeHbl OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKM:

- aBTOMaTuyeckwii Bbibopa napamMeTpoB CBapKy;

- aBTOMaTuyeckoe oripeferneHne yCTaHOBNEHHOTO MHCTPYMEHTa;

- orpaHuyeHune neperpysku no ToKy Npu BKIOYEHU (YNpaBneHWe COS) BKITHOUEHUS);

- JKK-gucnnen ¢ 3agHen noacBeTKOM AN OTOOPaXeHUsi KOMaHA U yCTaHOBIEHHbIX
napameTpos;

Annapat Ans To4e4Hoi cBapku No3BorsieT paboTaTb C NMCTamu K3 Xenesa ¢ HU3KUM

coaepXaHvewm yrnepoga v nuctaMmn n3 OUMHKOBAHHOrO Xereasa.

2.2 NIPUHAQNEXHOCTH, BXOOALWUE B CTAHOAPTHYIO KOMMNNEKTALMIO
- TMucToner Studder.

- Kabenb 1 3axuM Ans NOACOeANHEHNS MacChl.

- CbeMHuK c oTgaven.

- PasnunyHble anekTpoabl.

- FAWwmk ¢ pacxogHbIMK MaTepuanamm.

2.3 OTAENbHO 3AKA3bIBAEMBIE MPUHAONEXHOCTU

- PyyHol 3axuM ¢ napoii kabenen.

- [Mapa pbl4aroB u 9nNeKkTPoOAOB Pa3NUYHON ANWHbLI W/ OPMbl ANS Py4HOro
3axuma (CM. nepeyeHb 3anyacren).

- PyyHol "C” -06pas3Hbliii 3auUM C kabensamu.

- Komnnekt Studder 6e3 kypka, ocHalleH kabenem macchl (KOHTakTHas cBapka 6e3
MCMOMb30BaHWS KHOMKM).

3. TEXHUWYECKUE OAHHBIE

3.1 TABJIMYKA OAHHBIX (PUC. A)

OcHoOBHble [aHHble, OTHOCSILUMECS K UCMOMb30BaHWIO W 3KCMNyaTaLMOHHbIM

XapakTepucThKaM TOYEYHOW KOHTaKTHON CBApOYHOW MaLLuHbI 0606LLeHbI Ha Tabnuyke

AaHHBIX, CO CreayloLMM 3HaYEHNSIMU.

1- KonuyecTtBo a3 v yactota NMMHUN NUTaHNS.

2- HanpsixeHve nutaHus.

3- HomuHanbHas MOLLHOCTb CETU C COOTHOLLEeHMeM npepbiBuctocTr 50 %.

4- MolHOCTb ceTn Npu NoCTosiHHOM pexume (100 %).

5- MakcumanbHoe HanpsbkeHne Ha anekTpogax 6e3 pabotbl.

6- MakcumarbHblIii TOK C 31IEeKTPOAAMM NPU KOPOTKOM 3aMblKaHWN.

7- CvmBoOnbl, OTHOCSILLMECS Kk Be30macHOCTW, Ybe 3HadyeHue npueeaeHo B rnase 1
“ObLwasn 6e3onacHOCTb ANsi CBAPKW 3NEKTPOCONPOTUBIIEHEM”.

8- BTOpWYHbBIN TOK Npy NocTosiHHOM pexume (100 %).

Mpumevanne: Ha npuBegeHHoON Ans npymepa Tabnuuke ykasaHbl NpubnuanTenbHbie
3Ha4YeHUsi CUMBOMOB U LMAP; TOUHbIe BEMUYMHBI TEXHUYECKUX NapameTpoB Baluen
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBApPOYHOWM MalUMHbl OOMKHbI ObiTh B3ATbI C TABNMYKM camon
TOYEYHOWN KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MaLUVHBbI.

3.2 MPOYME TEXHUYECKUE OAHHbIE
O6LLme xapakTepucTukn
- (*)HanpspkeHue 1 YacTtoTa NUTaHus:

400B (£15%) ~ 2 cpa3a-50/60 I'y

unu: 230B (£15%) ~ 1 da3a-50/60 'y
- Knacc anekTpuyeckoii 3awuTbl: |
- Knacc nsonsuuu: H

IP 22
390x260x225 Mm

- CTeneHb 3alyuTbl kopnyca:
- [abapuTHble pasmepsl (On. X Beic. X LWup.):

- Bec: 18.5 kr
Beopn

- Makc. MOLLHOCTb Npu TOYeYHOW cBapke (S Makc.): 16 kBA
- dPakTop MOLLHOCTU Npu Smax (Cos®): 0.7

- 3amepnieHHble NpefoXpaHUTenmn CeTu:
- ABTOMAaTWM4ECKWI BbIKIIOYATEND CETU:
- Kabenb nutanus (L<4m):

BobiBog

- BropuuHoe xonocToe HanpsbkeHne (U Makc.): 6B
- Makc. Tok To4euHom ceapku (I, Makc.): 3 kA
- B03MOXHOCTb TO4EUHOI CBApKM (CTanb C HU3KUM cofiepxaHueM yrmepopa):  Makc. 1.5 + 1.5 mm

(*YMPUMEYAHNA:
- ToyeuyHasi KOHTaAKTHasi CBapovHas MaluMHa MOXET MOCTaBMSATbCSA C HanpshkeHueM
nuTtanusa 400 B unu 230 B; npoBepuTb NpaBunbHOE 3Ha4YeHne Ha Tabnuuke daHHbIX.

4. OTIMCAHVE AMNMAPATA ANl TOYEYHOW CBAPKU

41 OBLUMKA BUAO AMNMAPATA ONA TOYEYHOW CBAPKM U OCHOBHbIE
COCTABHBbIE YACTMU (puc. B)

MNMepepHnAs cTopoHa:

1 - MaHenb ynpaBnexus;

2 - KpenneHve npoBogos 3axwuma (dinse);

3 - 14-KOHTaKTHbI COEAMHUTENb;

16 A (400 B) / 25 A (230 B)
16 A (400 B) / 25 A (230 B)
3 x 2.5 Mm%(400 B) - 3 x 4 mm? (230 B)

3apHAA cTopoHa:
4 - [naBHbIN BbIKNOYATEND;
5 - Bxop kabensa nuTaHus;

YCTPOWUCTBA YNPABINEHUWSA U PEMYNIUPOBKU

.1 NaHenb ynpasneHus (puc. C)
START

4.2
4.2

1. KHonka ¢ Heckonbkumm cpyHKLMAMM

a) ®YHKLIMSA «START» (Myck):
NO3BOMSAET BKMOYUTL annapar npy NepsoM 3anycke Wnu Nocne aBapuiiHoM
cuTyaumu.
MPUMEYAHWE: Koraa aTo HeobxoamMmo, Ha Ancnnee NosiBnaeTcs coobLieHune,
yKasbiBalllee onepatopy Ha TO, 4TO Aff WCMonb3oBaHWs annaparta
HeobxoanMmMo HaxaTtb kHomnky «START» (Myck).

b) ®YHKLINST «<MODE>» (Pexum):
No3BONSeT BbIBPaTh «MMMYMLCHBINY PEXMM TOUYEYHON CBapKM m (MO)KHO

aKTMBM3MPOBATb TOMbLKO B CIyYae MCMosib30BaHUsA MHEBMATUYECKVX 3a)KMMOB)
unu nossonseT BblbpaTb MHCTpyMeHT Studder (puc. C-8a / 8f moxHo
aKTMBM3MPOBATbL TONbKO B Cry4Yae ncnonb3oBaHua nuctoneta Studder).

c) BbIBOP EAVHWLbI VYBMEPEHWA:
yOEpXWBasi KHOMKY B HaXaTOM COCTOSHUM B TeuYeHWe 3 CeKyHA MOXHO
YCTaHOBWUTb €4MHULY M3MEpEeHWs TOMWMHbLI NUCTa Ha “MunnuMeTpbl” [mm],
“TonwwmHa nucta” [ga) unu gonmel [in].

23.™ l + KHonku ¢ aBoWHoOM chyHKUMen
a) PYHKUMA TONWWHBI JIMCTA:
NPV HaXaTun KHOMKM [+] yBenuumnBaeTcs TOMLWMHA NUCTa, NPU HaxaTun KHOMKM
[-] TonwwmHa ymeHbluaeTcs.
b) ®YHKUNA BbIBOPA YPOBHA TIME (BpeMeHM)@ nnm POWER (MoLuHocTw)

YOEPXKMBas KHOMKY [-] B Ha)aTOM COCTOSIHUM B TeyeHue 3 CeKyHa MOXHO
YBENUYUTL UMM YMEHBLUMTL BPEMSI CBapKu OTHOCUTESNIbHO 3HaYeHus,

aBToMaTn4yeckn 3afjaHHOro annapaTtom ;
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4. )XupkokpucTannuueckun aucnnen

Pl L START

Yka3blBaeT Ha TO, YTO HEOOXOAMMO HaxaTb KHOMKY
MaLUnHY K CBapke.

START

, UTOObI noarotoBUTb

(]

6. .
OToGpa)KaeT TONLWUHY NUCTa U KOAbl CUrHanoB TpeBoru, ecrin OHU UMEeKTCA.

N
d

BkntovaeTcst npy nogkntodeHnn nuctoneta Studder ¢ kypkom vnm 6e3 kypka I
(Mopenb ¢ KOHTaKTHO aKTUBM3aLMeNn).

8a. @

O6o03HayaeT Tove4Hylo CBapKy LITMATOB, 3aknenok, Lwawbd, ocobbix wanb c
MCMONb30BaHWEM CreLmanbHbIX 3NeKTPOLOB.

O603HayaeT ToUeYHyIo CBapKy BUHTOB AvaMeTpoM 4+6 1 3aknenok AuameTpom 5
C MCronb30BaHVEeM CreLuanbHOro anekTpoaa.

O6o3HavaeT
anekTpoga.

OAHOTOYEeYHY CBapKy C WUCNONb30BaHMEM  cneumanbHoOro

O6o3HavaeT OTNYCK JINCTOB YrNepoAHbIM 3NeKTPoaO0M.

8e.

O6o3HavaeT BblCaAKy NMUCTOB C UCMOJTb30BaHMEM CrneunanbHOro anekTpoaa.

8f.
O6o3HavaeT NpepbIBUCTY0 TOYEYHY0 CBApPKy 3annaTt JIMCTOB C UCMNOoNb3oBaHNEM
cneumnanbHOro anekTpoaa.

O6o3HavaeT YPOBEHb BpPEMEHU CBapKu @ OTHOCUTENbHO aBTOMaTU4eCcku

YCTaHOBIIEHHOIO 3Ha4eHnA

YKasblBaeT, Y4To PYHKLMSA UMMYSIbCHON TOYEYHOW CBapKM aKkTMBMpOBaHa (TOMbKO
ONS NHEBMAaTUYECKMX 3aXXUMOB).

.

YKa3sblBaeT, YTO MCMOMb3yeTcsl 3aXUM C «PYYHOM», @ HE «aBTOMAaTUYECKOMN»
aKTMBaumen.

Yka3sbIBaeT, 4To I/ICnOJ'IbeeMbIIZ 3aXXMM HaxoguTCa Nog Hanps>XeHnem.

134445, I I
@ @ obo3HayaeT 3axum Ans OBONHON TOYKM, @ @ o6o3Havaet “X’-

06pasHbIn 3aXKMm, @ BKIIOMaETCst Npy NoakniodeHun nuctoneta Studder.

-

16. ¢
O6o3HayaeT TonLWuUHy CBapMBaeMoro nucra.

- )

YkasbIBaeT, YTO BKMHOYMIach TepmMocTaTunyeckasa s3almTta annaparta.

18. ﬂ

YKasblBaeT, 4TO WCMonb3yeTcs TEnnoBoW nucToneT Ans naikm ckobamu
nnacTMaccoBbIX AeTanei.
ga
in
19. mm
O6o3HavyaeT eanHULY U3MePEHUS TOMLUMHBI ucTa.

4.3 NPEAOXPAHUTESNbHBLIE ®YHKLUU U B3BAUMHASA BITOKUPOBKA

4.3.1 3awmTHbIe ycTpoicTBa u curHansl Tpesoru (TAB. 1)

a) TennoBas 3awuTa:

CpabaTtbiBaeT B criyyae neperpesa annapata Ans TO4e4YHo CBapku, BbI3BaHHOMO
OTCYTCTBMEM WNM HE[OCTATOMHBIM MOTOKOM OXNaxdatolwen KWMAKOCTU  Uiu
paboynmM LUKIOM, NpeBbiLLatoLLMM AONYCTUMbIN Npeaern.

Ha cpabaTbiBaHWe yka3blBaeT nosiBrieHMe nukTorpammbl Ha gucnnee (puc. C-17)
u:

AL1 = curHan TpeBoru TENSIOBOM 3aluThl annapara.

AL2 = curHan TpeBoru TeNIoBoN 3awuThbl 3axuma, Studder.

PE3YINbTAT: oTknioyeHne Toka (cBapka bnokupyeTtcs).

BOCCTAHOBINEHWE: py4Hoe (HaxaTue kHonkun «START» nocrne Toro Kak
Temnepartypa BepHeTCs B JONYCTUMbI Anana3oH — NMKTorpaMma nponagaet).
3almTa OT CRNLLKOM BbICOKOTO Y HU3KOTO HanpshkeHus

O BkntoveHnn nHgopmupyeT cooblieHne, nosiensoweecs Ha aucnnee AL 3 =
curHan TpeBorn n3-3a CNMLLKOM BbICOKOTO HanpskeHusi u AL 4 = curHan Tpesoru
13-3a CNNLIKOM HWU3KOTO HanpshxkeHus.

PE3YINbLTAT: oTknoyeHne Toka (cBapka bnokupyeTtcs).

BOCCTAHOBNEHWE: pyyHoe (HaxaTue kHomnku «START» (Myck)).

6

)

c) Knonka «START» (Myck) (puc. C-5).
Ee HeobxoAuMo HaxaTb ANs TOro, 4TOObl MOXHO ObINO YnNpaBnsiTb CBapKon B
creayLmX Cryyasx:
- MPU K&XKAOM BKITIOYEHWUM MaBHOTO BbikMoyaTens (no3. «O»=>no3. «»);
- KaXabli pas nocrne BKIYeHUs NpefoXpaHUTENbHbIX/3aLUTHBIX YCTPOWCTB;
- Mpy BO30GHOBNEHUN NOAAYN SHEPTUM (ANEKTPUYECTBO U CXaTbIi BO3AYyX) nocre
ee OTKMoYEHUs Unu c6oeB;

5. MOHTAX

BHMMAHME! BbINONIHUTbL BCE OMEPALUM MO MOHTAXY, A
TAKXE 39NEKTPUYECKOMY W NMHEBMATUYECKOMY COEOWHEHWIO NPU
OTKNKOYEHHOM W OTCOEAMHEHHOM OT CETU 3NEKTPOMUTAHUA
ANMNAPATE TOYEYHOU CBAPKMW.
ANEKTPUYECKME U  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHWA  OOJKEH
BbINONHATb TONbKO ONbITHbIN U KBATTU®ULIMPOBAHHbLIVW NMEPCOHAI.

5.1 OCHALLEHUME
PacnakoBaTb TOYEYHYIO CBAPOYHYIO MaLLUHY, BbIMOMHNUTL MOHTaX OTAEMNbHbIX YacTen,
HaxofALMXCS B yNaKoBKe.

5.2 MOPSANOK MNOOABEMA
BHUMAHMUE: Bce ToYeuHble CBapoO4Hble MalUUHbI, OMWUCaHHble B HACTOSILLEM
PYKOBOACTBE, HE UMEIOT YCTPOWCTB Nogbema.

5.3 PACNIONOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTL AMNst MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHBIN Y4aCTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTCTBMWiA, AN TOro, 4ToGbl 06GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh NaHemnbto
ynpaBneHusi, rMaBHbIM BbiKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTyn K pabouent
30HE B YCNOBUSAX MOSHOM 6e30nacHoCTy.

Y6eauTbes, YTobbl He GbINo NpensiTCTBUIA B MecTax OTBEpCTWii BXoda M BbIxoaa
BO3AyXa OXNaXOEHWs;; NpPOBEepUTb Takke, YTO He TMPOWCXOAUT BCacbiBaHWe
NPOBOASILLEN MNbINW, KOPPO3UIHBLIX NAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTUTb annapar TOYEYHOW CBApKW Ha MOCKyl NOBEPXHOCTb U3 OAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuana ¢ COOTBETCTBYIOLLE rpy30MoAbEMHOCTbIO, BblAEPXKUBaIOLLE
Bec 6noka (CM. «TexHMYeckne xapakTepucTUKn»), YTOObl n3bexaTb OnpoKuabIBaHWI
UMK ONacHbIX CMELLEHUI.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexaeHus

Mepen BbIMONHeHWeM mMOGOrO  INEKTPUYECKOrO COEAMHEHWS, NPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHne U vacToTa CeTu, MMeKLMecs B MecCTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabrnuuke AaHHbIX annapata TOYeYHOW CBapKW.

Annapat ToYe4HoW CBapKM JOMKeH GblTb COeAMHEH TOMbKO C CUCTEMON NUTaHUS C
HyneBbIM NMPOBOAHUKOM, COEAVMHEHHbIM C 3a3eMIIeHNEM.

[Ins 3aLWmMTbl OT HENPSIMOTO KOHTaKTa Heo6XxoAMMO Ucnosb3oBaTh AN depeHUmanbHbIe
BbIKIIOYATENW CrieayoLlero Tuna:

) ANs ogHoasHbIX MaLUWH;

) ANs TpexdasHbiX MaLlvH.

- CBapou4HbIil annapar To4e4HON CBapK1 He COOTBETCTBYeT TpeGoBaHNsAM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeamHAeTCs C 0BLLECTBEHHOM CETbIO ANEKTPONUTaHNS, MOHTaXHUK
NN nonb3osaTens 06s3aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs annaparta
TOUEYHOM CBapku (ecnn TpebyeTcsi, MPOKOHCYMLTMPOBATLCS C  KOMMaHuen,
YNPaBnsoLLen pacnpenernuTernbHoi CeTbio).

5.4.2 Bunka un posetka

CoeguHutb c kabenem nuTaHMa cTaHgapTHyl Bunky (3P+T : wucnonbaytotcs
Tonbko 2 nomnioca: coeauHenne MEXX®A3HOE!) cooTBeTCTBYyIOLEH MOLLHOCTU W
NOArOTOBUTb PO3ETKY CETM, 3alUMLLEHHYIO NMPeaOXPaHUTENsSMU U aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMArHUTHbIM BbIKMNOYaTeneM; cneuuanbHbli TEpMUHAN 3a3eMeHns AOIKeH
6bITb COEAMHEH C NPOBOAHVKOM 3a3eMMEHNs ()KENTO-3eNeHbIM) MMHUN NUTaHUS.
MoluHoCTb 1 XapaKkTepucTuka cpabaTtbiBaHUS NPpeAoXpaHUTenein 1 TEpMOMarHUTHOro
BblkntouaTens npveegeHsl B naparpade “TEXHUYECKWE JAHHBLIE”.

Ecnu ycTtaHaBnnBaeTCs HECKONMbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX CBAPOYHbIX MaLlWHBbI,
crepyeT pacnpefenuTb NUTaHWe LUKIWYHO Mexay Tpemst dhasamu, Tak, 4ToObI
co3AaTh ypaBHOBELLEHHYIO Harpy3Ky; npumep:

TOYeYHas KOHTaKTHaa ceapoyHasi malwmHa 1: nutaHue L1-L2;

TOYeYHas KOHTaKTHas cBapoyHasi MalumHa 2: nutaHue L2-L3;

TOYeYHan KOHTaKTHaa ceapoyHas malwuHa 3: nutaHue L3-L1.

BHUMAHUE! HecobnioaeHne npuBefeHHbIX Bbile npaBun genaet
cuctemy 6e3onacHocTy, NpeAoCcTaBEHHYO NpousBoauTenem, HeaelMcTBEHHOM
(knacc I) ¢ BbITeKaloWMUM 13 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM Ans noaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) U NpeAMeTOB (Hanpumep, noxap).

5.5 COEQUHEHUE PYYHOIO 3AXXUMA U NUCTOJIETA STUDDER C KABENEM
MACCBbI (PUC. D)

- Mopkntounte pasbembl DINSE k COOTBETCTBYIOLMM rHE3AaM.

- BcraBbTe pasbem kabens ynpasneHust B COOTBETCTBYOLLEE rHe30.

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)

6.1 MIPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUU

Mepen BbiNONHeHMeM Noboi onepauyn TOYEeYHON CBapkv HEOBXOAUMO BbIMOMHUTL

psa NpPOBEPOK W perynupoBaHui, NPOBOAMMBIX C [NaBHbIM Bblkniodatenem B

nonoxexun ” O ” 1 ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

- [lpoBepuTb, 4TO 3MEKTPUYECKOE COEAMHEHVE BbIMOMHEHO NPaBWMbHO, B
COOTBETCTBYWE C NPeALLIECTBYOLUMN UHCTPYKLIMSIMU.

- [MomecTutb Mexay anekTpodamu YTOMLIAIOLWY0 NPOKNaAKy, PaBHY TOSLMHE

CBapuBaeMoro nucTa; NPOBEPWUTb, YTO KPOHLUTENHbI, NMPUONKEHHbIE BPYYHY!O,
ocTalTCs napanmnenbHbIMU 3NeKTpoAbl pacnonaralTcs Mo ocu (HAKOHEYHWKM
coBnagator).
BbinonHutb, ecnu HeobxoguMmo, perynupoBaHue, ocnabuB 6rokMpoBOYHbIE
BMHTbI KPOHLUTENHOB, KOTOPble MOTYT OblTb MOBEPHYTHI UMM CMELLEHbl B 060MX
HanpaBneHusiXx BOOMb MX OCK; B KOHLE PErynvMpoBaHusi TLaTenbHO 3aTsHYTb
GNOKNPOBOYHbIE BUHTbI.

- Wcnonb3ys pydyHoW [OepxaTtenb, crnemyeT YyyuTbiBaTb, 4YTO perynvpoBaHue
CuIbl, OKa3biBAaeMOW 3MeKkTpodamu Ha aTane TOYEeYHOW CBapku nomnyyaetcs npu
nomowm pucpneHoi raiikn (PUC. E); 3akpyTuTb B HanpaBneHuuM No 4acoBon
cTpenke (HanpaBo) AONs yBENMYEHWs CUIlbl, NPOMNOPLMOHANBLHO YBEMUYEHUIO
TOMNWWMHbI MEeTannIU4Yeckux NUCTOB, BbIGMpasi Takoe perynupoBaHue, KoTopoe
No3BONUT 3aKpbITVE AepxaTens (M COOTBETCTBYHOLLEE MPUBEAEHVE B AeicTBue
MWKPOBBIKINOYaTENs), MPOU3BOAS O4EHb OTPaHUYEHHOE ycunve.
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6.2 PEF'YNMPOBAHUE NMAPAMETPOB (npu Toue4yHoW cBapke)

MapameTpbl, BrvsiloliMe Ha onpefeneHve AvameTpa (CeYeHus)) U MexaHWU4eckom
NPOYHOCTU TOYKM, CrEeAyoLmne:

- ycunue, okasblBaeMoe dneKTpoaamu;

- TOK TOYE4HOW CBapKy;

- BPEeMsi TOYEYHOWN CBapKK.

Mpn OTCYTCTBMM KOHKPETHOrO OMbiTa credyeT BbIMOMHUTL HECKOSbKO MPOGHBIX
TOYEYHbIX CBapPOK, UCMOIb3ys NUCTbl C OAMHAKOBLIM Ka4ECTBOM W TOSILUMHOWM, YTO U
TINCT, C KOTOPbIM NpeacTouT pabotats.

MapameTpbl TOKa U ANMUTENbHOCTW TOYEYHOW CBAPKW PErynupyrloTcs aBToMaTnyecku,
Ans yero HeobxoanMo BbIGpaTh TOMLMHY CBAPMBAEMbIX TMCTOB C MOMOLLbIO KHOMOK
(nukTorpammel + / -). C NOMOLLIbIO KHOMKM (MMKTOrpamma puc.C-2) MOXHO OCYLLECTBUTb
HaCTPOWKY ANMTENbHOCTY TOYEYHON CBAPKWM OTHOCMTENbHO CTaHAapTHOrO 3HaYeHus
(no ymonuaHuio), cobniogas npeaycMoTpeHHble npeaerbl.

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 PYYHbIE 3AXXUMbI ! EQ

MpUCNOHUTE  HWKHUA  3MEKTPo4 K  JUCTaMm,
npeanonaraeTcs OCyLecTBUTb.
- [MepemecTuTe BEpXHUI pblyar 3axuma 4o ynopa, Ytobbl:
a) 3axaTb NUCTbI MEXAY SMEKTPOAAMU C YCTAaHOBMNEHHOM CUION.
b) BknounTb nogadvy 3afaHHOrO TOKa CBApKW YCTAHOBMEHHOE BPEMS, Ha 4TO
yKa3bIBaET BKIIHOUEHWUE U BbIKIIOYEHNE MUKTOrPaMMBbl .

TOYEYHYK0 CBapKy KOTOPbIX

- OTnycTuTe KHOMKY 3axuma 4Yepe3 HeCKONbKO CeKyHA Mocrne BbIKMoYeHUs
NUKTOrpaMMbl (3aBepLUeHMe CBapku); 3Ta 3ajepxka (yAepxvBaHue) nossonser
YNYYLWUTb MEXaHUYECKNe XapaKTePUCTVK CBAPHOMN TOUKM.

6.3.2 MUCTONET STUDDER uI

BHUMAHMUE!

- [1ns KpenseHus Unu U3BnevYeHnsi NPMHaaNeXHOCTel M3 NaTpoHa nucToneTa
ucnonb3yiiTe ABa (PUKCUPOBAHHBLIX LIECTUFPAHHLIX KMKOYa, YTOGbI
npeaoTBPaTMTL BpalleHue NaTpoHa.

- B cnyvae nposefeHusi paboT Ha ABepsX MNM Kanotax ob6s3aTenbHO
NoAcoeaAvHUTE LWMHY 3a3eMNeHusi K 3TMM  4acTsM, 4Tobbl u3bexarb
NPOXOXAEHMA TOKa uepes NeTnu, nopacoeAvHuTe ee BO6NMM3M obnactu
OCYLIECTBIIEHUSI TOYEYHOW CBapku (NpU yBeNUYEHUU PaCCTOSIHUS,
NPOXOAMMOro TOKOM, CHUXaeTcsi 3P(PEKTUBHOCTL CBapPHOWN TOUKHM).

6.3.3 NopakntoyeHne kabens maccobl

a) PacnonoxwTe OYMLLEHHBI NUCT Kak MOXHO 6nuxe Kk MecTy paborthl,
COOTBETCTBYHOLLErO KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU LLUMHbI 3a3eMIIEHUS.

b1) Mpukpenute MeAHbIN CTepXKeHb K MOBEPXHOCTM nncta ¢
LHAPHMPHOTIO 3AXVMA (mMogenb ans ceapku).
B kauyecTBe anbTepHaTVBbl pexuma «b1» (ecnu ero CnoxHo NpUMEHWTb Ha
npakTuke), cnosnb3yiTe cneaytoLLee peLleHne:

b2) Pasmectute wanby Ha npenBapuTenbHO NOATOTOBMEHHOW NOBEPXHOCTU NUCTA;
BCTaBbTe LWaiby B OTBEPCTME MEAHOTO CTEPXKHS M 3adpMKCUPYITE ee C MOMOLLIbIO
cneuyanbHOro 3axuma, BXOASLLEro B KOMMeKTauumto.

NOMOLL b0

ToyeyHasn cBapKa Wanbbl ANs KPenneHns 3a3eMIsiowero KoHTakTa 4
YcTaHOBWTE B MaTpoH NucToneTa cooTBeTcTBytoWwmin anekTtpoa (MO3. 9, puc. F) n
BCTaBbTe B Hero wawiby (MO3. 13, puc. F).

MpucnoHnte wanby B BbIGpaHHOM MecTe. B 3ToM e 30He npunoxute Ao
COMPUKOCHOBEHNS 3a3eMMSIIOLLMIA  KOHTAKT; HaXMUTe KHOMKY nucToneta, 4Tobbl
npvBapuTh Wanby, Nocre Yero NCMosnb3yinTe ee AnNs KpenneHus, Kak onucaHo Bhbille.

4
ToueyHasi cBapka BUHTOB, LWai6, 3aknenok E
YcTaHOBWTE B NUCTONET NOAXOASALLMIA ANEKTPOA, YCTAaHOBUTE B HEro AeTarb, KOTOpyo
HeobXoAMMO NPUBapPUTL, U NMPUCITIOHUTE €ro K NINCTY B HE0BX0AMMOM MeCTe; HaXMUTe
KHOMKY NUCTONETA: OTMNYCTUTE KHOMKY TOMNbKO NOCIe UCTEYEHUs 3aaHHOMO BPEMEHM.

TouyeyHas cBapka NMUCTOB C O/HON CTOPOHbI ll

YcTtaHOBWTE B NaTpOH nucToneTa npedycMoTpeHHbin anektpos (MO3. 6, puc. F),
npuxae ero K cBapvBaeMon MOBEPXHOCTU. HaXmuTe KHOMKy mucTtonera, oTrnycTute
KHOMKY TONbKO NOCIie UCTEYEHUS 3aaHHOMO BPEMEHM.

BHUMAHUE!

MakcumManbHasa TonwMHa NUCTOB, CBapMBaeMbiX C OQHOW CTOPOHbI: 1+1 MM.

3TOT BUA CBapku HeNnb3sl UICMOMNb30BaTh Ha HECYLUMX KOHCTPYKLMAX Ky30Ba.

Ons obecneyeHnsi NpaBUIIbHOW TOYEYHOW CBapku HeobxoauMmo cobniopatb pag

BaKHbIX MepbI NPEAOCTOPOXKHOCTU:

1 - Be3ynpeyHoe coeanHeHWe Macchbl.

2 - [1Be cBapvBaeMble YacTu AOSMKHbI OblTb OYMLLIEHBI OT Kpacku, CMasku, macna.

3 - CapuBaeMble 4acTu [OSKHbI CompuKacaTtbcs Apyr ¢ Apyrom 6e3 3a3opa, B
crnyvyae HeobXOAMMOCTU COXMMUTE MX C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro UHCTPYMEHTa,
a He c nomolblo nuctoneta. CrMLIKOM BbICOKOE [aBfieHMe MpUBOAUT K
Hey[oBNEeTBOPUTENBHOMY pe3ynbrary.

- TonwmHa BepxHew AeTanu He JOMmKHa npeBbllwaTte 1 MM.

- OnameTp HakoHEYHMKa anekTpoaa AOMKeH ObiTb 2.5 MM.

- XopoLuo 3aTsHuUTe raiiky, 6rokupyoLLyto anekTpoa, ybeautecs, 4To coeanHuTenn
CBapoYyHbIX kabenen 3aukcrpoBaHsbl.

- Bo Bpemsi To4e4HOW cBapku crierka NpwxmuTe anekTpon (AaeneHve 3+4 Kr).
HaxmuTe KHOMKy, AOXAMTECH, KOrAa NPOMAET BPeMS TOYEYHOW CBapKM, U TONbKO
nocre 3Toro OTOABUHLTE MUCTOSET.

- Hu B koem cnyyae He otgansiTech Gonblue Yem Ha 30 CM OT TOYKM KpenneHus
kabens macchbl.

N ooh
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OpHoBpemeHHasi ToueyYHasi cBapka U BbITArMBaHWe crneumanbHbIX Want 4
[ina BbINOMHEHUst 3TOW (PYHKUMKM HeobxoaMmo yCTaHOBWUTbL U [0 ynopa 3aTsHyTb
natpoH (MO3. 4, puc. F) Ha kopnyc ussnekatens (MO3. 1, puc. F), npukpenuTe Kk
nMCTOMNeTY 1 A0 ynopa 3aTsHUTe BTOPOW KOHeL, n3Bnekatens. BctaBeTe cneumanbHyio
wanby (MO3. 14, puc. F) B natpoH (MO3. 4, puc. F), 3abnokmposas ee C NOMOLLbIO
cneunansHoro BuHTa (puc. F). MNpueapute ee B HeobxoaMmon 30He, OTperynnposas
CBapOYHbI annapaT Tak e, Kak Afs TOYevyHoW cBapku wanb, u npuctynute K
BbITATVBaHUIO.

Mocne 3aBeplueHWsi nMoBepHWTe m3BnekaTenb Ha 90°, YyToGbl OTCOEAMHUTL LWaiiby,
KOTOpPYIO MOXHO NPMBapuTb B APYrOM MecTe.

HarpeB u ocagka nuctoB ll

B atom pabouem pexunme TAUMEP oTkntoyeH.

Takum 06pasoM, ANUTENBHOCTbL Onepauuin perynmpyeTcs BpyyHylo U onpeaensiercs
BpeMeHeM, KOTOpoe KHOTKa nucToneTa yaepXnuBaeTcs B HaXKaToOM COCTOSIHUW.
MHTEHCMBHOCTbL NoJaBaeMoro Toka perynmupyeTcsl aBToMaTuyecku B 3aBUCMMOCTUN OT
BbIGpaHHOW TOMLMHBI UCTa.

YctaHoBuTe yronbHbli anektpog (MO3. 12, PUC. F) B natpoH nwucToneta,
3adMKkCUpoBaB e€ro C MOMOLbI  Komnbla. KocHWTecb  yronbHbIM — KOHLIOM
npeaBapuTENbHO OYULLIEHHYIO 30HY M HaXMWTe KHOMKy nuctoneta. OcyllecTensnte
06paboTKy CHapyX¥ BHYTPb KPYroBbIM [ABMXEHWEM, YTODObI pasorpeTb JINCT, KOTOPbIN
npw 3aTBEpPAEBaHNN BEPHETCS B UCXOAHOE NOMOXeHMe.

[ns un3bexaHnss 4YpeamMepHOro paclumpeHus nucrta, obpabatbiBanTe Hebonblune
y4acTku 1 cpasy nocne obpaboTku NpoTUpaiiTe NX BNaXHON TPSAMNKOWA, 4TOBbI OCTYAUTL
obpaboTaHHylo YacTb.

Ocagka nucrtoB
B 3TOM NonoXeHWu, UCMonb3ysi COOTBETCTBYIOLLMIA 3MNEKTPOL, MOXHO BbipaBHUBATb
JINCTbI C NOKanbHbIMK AedopMaumuaMm.

MpepbiBUCTasA ToYeYHAA cBapkKa

OTa yHKUMA NpefycMoTpeHa Ans TOYEYHOW CBApKM HEeBOMbLUMX MPSMOYTOfbHbIX

NIUCTOB AONsi 3aKpbITUSi OTBEPCTUM, BO3HUKLUMX W3-3a PXKaBYMHbI UMM MO APYrUM

npuynHam.

YcTtaHoBuTe cootBeTcTBytoWwMi anektpog (MO3. 5, puc. F) B naTpoH, TwarensHo

3aTsAHUTE KpenexHoe konbuo. OuncTuTe obpabaTbiBaeMyto 30HY U ybeauTech, YTO

JINCT, KOTOPbIN HEOBXOAUMO NPUBAPUTL, SBMNAETCS YUCTbIM U HA HEM HET CMa3ku Unu

Kpacku.

PasmecTuTe getanb U NpUCNOHWUTE K Hell 3NeKTpoA, Mocne Yero HaXXMuTe KHOMKY

nuctoneTa W, yaoepxuBasi ee B HaXaTOM COCTOSIHMM, PUTMWYHO NPOABUranTechb

Bnepes, cobniogas nHTepsansl paboTbl/Nokost annapara Afsi TOHEYHOWN CBapKU.

MpumeuaHue: Bo Bpemsi pabotbl cnerka npuaasute (3+4 kr) u cnegyinTe naeansHowm

TIMHUM Ha PaccTosiHUM 2+3 MM OT Kpasi HOBOW CBapuBaeMow AeTanm.

[N JOCTMXXEHUS1 XOPOLLMX Pe3ynbTaToB:

1 - He otpansawnTtecb 6onblie Yem Ha 30 CM OT TOYKU KpenneHusi kabens maccbl.

2 - Vcnonb3yiTe NOKpbIBaloLLMeE NUCTbI TONLLMHON He bonee 0,8 MM, pekomeHayeTcs
MCnosnb30BaTh NIUCTbI U3 HEpXKaBeloLLEen cTanu.

3 - CornacyiiTe puUTM NPOABWXEHWA C TeMrnoMm, 3ajaBaeMbiM annapatoMm Ans
ToYeyHoW cBapku. MNpoasuranTecb Bnepes BO BpeMs Nay3sbl, OCTaHaBNMBanNTeCh
BO BpeMSI TO4EYHOW CBapKy.

Wcnonb3oBaHue BxoasLero B Komnnekrauuio nssnekarens (M03. 1, puc. F)
3auenneHue u BbITArMBaHue wamné

[ns BbINONHEHUs 3ToW (OYHKUMM HEOBXOAMMO YCTaHOBUTL U 3aTsiHyTb naTpoH (MO3.
3, puc. F) Ha kopnyce anekTpoaa (MO3. 1, puc. F). 3auenute wanby (MO3. 13, puc.
F), nNpvBapeHHyt COrnacHo NpefoCTaBMNEHHbIM BbILE YKa3aHWsSM, U MPUCTYNuTe
K BbITArMBaHWiO. ocne 3aBeplieHWs noBepHUTe wu3Bnekatenb Ha 90°, 4TOGbI
0TCOeaUHUTb LUaNGy.

3auenneHune v BbITArMBaHUe WTU(HTOB

[ns BLINONHEHUS 3TON (PYHKLMM HEOBXOAUMO YCTaHOBUTL U 3aTsiHYTb NaTpoH (MO3.
2, puc. F) Ha kopniyce anektpoga (M03. 1, puc. F). Bcrasbre wtudT (MO3. 15-16, puc.
F), NpuBapeHHbIi cornacHo NpuBefeHHbIM BbilLe ykasaHusiM, B naTpoH (MO3. 1, puc.
F), yoepxwuBasi KoHeL Tak, 4To6bl OH 6bIN1 HanpaBneH B CTOpoHy naenekatens (MO3. 2,
puc. F). Mocne 3aBepLUeHUs BCTABKW OTMYCTUTE NaTPOH U NPUCTYMUTE K BbITSTMBAHUIO.
Mocne Yero TAHWTE NaTPOH B CTOPOHY MOMOTKA, YTOGbI U3BMEYb LITUT.

STUDDER TOUCH

Mpennaraetcs moaens nuctoneta Studder 6e3 kHoNku.

ToyeuyHass cBapka OCYLUECTBMSIETCS MNPOCTbIM MPUKOCHOBEHWMEM WHCTPYMeHTa K
cBapvBaeMOW AeTanu, CoeQuHEHHON ¢ kabenem macchl: MallmMHa Yepes MrHoBeHue
KOHCTaTMpYEeT KOHTAKT Y aBTOMaTUYECKM OCYLLECTBIAET TOYEYHYIO CBapKYy.

BHUMAHME: HE NPUCNOHAWTE STUDDER K AETAJW, ECINU Bbl HE
COBUPAETECDH EE NPUBAPUBATD!

7. TEXHWYECKOE OBCNY>XUBAHUE

BHUMAHME! TNEPEQ BbINOMHEHUEM TEXOBCNYXWBAHUA
YBEOWUTECbH B TOM, YTO ANMNAPAT A1 TOYEYHOU CBAPKU BbIKINIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETU NUTAHUAL.

7.1 NNNIAHOBOE TEXOBCITY>XUBAHUE

MNAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHVE MOXET OCYLLECTBIATH OMNEPATOP.

- npaBka/BOCCTaHOBNEHME AnaMeTpa 1 NPOMUNS HaKOHEYHIKA SMEeKTPoAa;

- 3ameHa 3MeKTPOAOB U PbiYaros;

- npoBepKa BbIPaBHMBAHNSA 3NEKTPOIOB;

- MpoBepka oxnaxaeHus kabenemn v 3axuma;

- MpoBepka LEMocTHOCTW kabens nuTaHus annaparta Ans TOYEYHOW CBapku U
3axkUma

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCINYXWUBAHUE

BHEMNAHOBOE TEXOBCITYXXVUBAHWVE NOIMKHO OCYLIECTBIATLCA TONBKO
OMbITHBIM 1NN KBATIMOULIMPOBAHHBIM B NIEKTPOMEXAHUYECKOW
OBNACTW MEPCOHATOM.

BHUMAHME! NEPEQ CHATUEM NAHENEW AMMAPATA [J14
TOYEYHOU CBAPKWU UNU 3AXMMA WU NMPOBEOEHMEM PABOT B EIO
BHYTPEHHEW YACTW, YBEOWUTECb, 4TO AMNMNAPAT BbIKNIOYEH WY
OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA U OT NHEBMATUYECKOW CETU (ecnmu
nmeeTcs).

MpoBepkn BHYTPEHHelN YacTu annapaTta Afs TO4eYHOW CBapkW, HaxopsLierocst nog
HanpsikeHneMm, MOryT MPUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAKEHMIO 3NEKTPUYECKUM TOKOM
BCMNEeACTBME NPSIMOro KOHTaKTa C YacTAMU, HAXOAALWMMUCS Nog HanpsKeHnem, n/vnm
TpaBMaM BCNEACTBME NPUKOCHOBEHMUS K MOABUXHBIM YacTsM.

Meproamnyeckn, ¢ YaCTOTOW, 3aBUCALLEN OT YCIOBUIM 3KCNIyaTaumMmn U oKpyxaroLlen
cpeabl, NPOBEPSINTE BHYTPEHHIOW YacTb annapaTa Ans TO4eYHOW CBapKu W 3axuma
1 yaansmnte NbiNb U MeTannmMyeckMe YacTulbl, CKONMBLLUMECS Ha TpaHcdopmaTope,
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OVOOHOM Mogyne, KNeMMHOW NaHenu nuTaHus U Ap., UCTOoMb3ys CTPYK CyXOro

cxaroro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsanTe CTpylo CXaToro Bo3fyxa Ha 3neKTPOHHbIE MnaTthl; AN UX OYUCTKU

HeoBXoAMMO UCMOoNb30BaTh OYEHb MATKYIO LLETKY MU NOAXOASLLME PacTBOPUTENU.

3aoaHo:

- Y6epwuTech, 4TO M30onALMS kKabenel He NOBPeXAEHa, COeANHEHNS He ocnabnu n He
3apxaBenu.

- YbepuTecb, YTO BWHTbI, KOTOpbIMWM BTOpUYHasi obmoTka TpaHcopmaTopa
coefiHeHa C BbIXOAHLIMU LUTAHraMW/ONNETKOM, XOPOLLO 3aTsHYThl U YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT CNefibl OKUCINEHWS UMW Neperpesa.

8. MOVUCK HEUCIMPABHOCTEN 3

B CIYYAE HEYOOBINETBOPUTENbHOW PABOTbI W MEPEA NPOBEJEHVEM

BOJNIEE CEPbLE3HbLIX TMPOBEPOK WX NPEXAE YEM OBPATUTLCA B

CEPBUCHbBIV LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

- Korga rnaBHblii BbIKNoYaTesb annapara Ans TOYeYHoW CBapku 3aMKHYT (No3. « | »),
3aropaeTcs AUCnnei; B NPOTUBHOM Cyyae NoBpexaeHne cnegyeT uckaTb B NIMHAN
nutaHus (kabenu, BUNka W poseTka, NpeaoxpaHUTenu, U3bbITOYHOe napeHve
HanpsbkeHus, u T.4.).

- Ha pncnnee He oTobpaxatotcs curHansl Tpesoru (cM. TAB. 1): nocne BbikMio4eHUs
curHana Tpesorn Haxmute «START», 4yTOoGbl BHOBb BKIOYMTL annapat ans
TOYEYHON CBapKK.

- OdheKTMBHOCTb AeTaneii BTOPUYHOIO KOHTYpa (AepxaTenu pblvaroB — pblyaru —
[AepxaTtenu anekTpoaos — kabenu) He CHUXeHa u3-3a ocnabrneHHbIX BUHTOB WUIn
PXXaBUUHbI.

- TMapameTpbl CBapkn COOTBETCTBYIOT BbINONHsieMoi paboTe.

- Tocne BbINONHEHWsi TexobCnyXWBaHUA UMM PEeMOHTa MOACOeAuHUTE obpaTHO
coeauvHMTenn n kabenu Tak, kak oHM Bblnn NoacoeauHeHbl M3HavanbHO, cneas
3a TeM, YToObl OHU He conmpuKacanucb C MOABWKHLIMKU YaCTMM UMK YacTsIMK,
TemnepaTypa KOoTopbIX MOXeT 3Ha4YMTenbHO NOBLICUTLCS. 3aKpenuTe Bce NpoBoda
CTSXKKaMW, BEPHYB VX B NepBOHaYanbHbI BUA, Creas 3a TeM, YTobbl coeanHeHnst
nepBuYHON OBMOTKM BBLICOKOTO HampsikeHnst Gbinv 6bl JOMKHBIM  06pasom
oTaeneHbl OT CoeANHEHNI BTOPUYHOA OBMOTKM HU3KOTO HanpskeHus.

Mpwn cbopke annapaTa ycTaHOBUTE 0GPaTHO BCE ranku U BUHTBI.
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APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL
E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1.

SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho
de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos
para soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protegédo e os
procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versées com acionamento
com cilindro pneumatico) é equipado com interruptor geral com fungées de
emergéncia, com trava para o seu bloqueio na posigao “O” (aberto) .

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado
ou instruido sobre as tarefas que lhe sdao confiadas e sobre os possiveis
perigos decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente
do aparelho de soldar por pontos.

Na auséncia do operador o interruptor deve ser colocado na posigcao “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

/N

Executar a instalagdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protecao contra acidentes.

O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Verificar que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente ao terra de
protecao.

Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexées afrouxadas.
Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente
do ar incluida entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até
temperaturas de 40°C e de 90% e para temperaturas até 20°C.

Nao utilizar o aparelho de soldar em ambientes humidos ou molhados ou sob
chuva.

A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer operagdo de manutengao
ordinaria nos bragos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho
de soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentagao
elétrica e pneumatica (se presente). Nos aparelhos de soldar por pontos de
acionamento com cilindro pneumatico é necessario bloquear o interruptor
geral na posigao “O” com a trava fornecida.

O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagdo a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operagdes de reparagao
(manutencao extraordinaria).

Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro
pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral na posicao “O” com a
trava fornecida.

O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagdo a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operagdes de reparagao
(manutengéo extraordinaria).

E proibida a utilizagdo do aparelho em ambientes com areas classificadas a
risco de explosao pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

/3\ [\ /O

Nédo soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a
tais substancias.

Nao soldar em recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p. ex. madeira,
papel, panos, etc.)

Deixar esfriar a pega acabada de soldar! Nao colocar a pega préximo de
substancias inflamaveis.

Garantir uma circulagdo de ar adequada ou de meios apropriados para
remover os fumos de soldadura préoximo dos elétrodos; é necessaria uma
verificagdo sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos de
soldadura em fungao da sua composigao, concentragao e duragao da prépria
exposigao.

POO®

()

iscrownenc |

Proteger sempre os olhos com os 6culos de protegao apropriados.

Usar luvas e roupas de protegao apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior
de 85db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de protecao individual
adequados.

OEPE@H®

A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens
médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de prote¢ao adequadas para com os portadores
desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdo do
aparelho de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicao
humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a
exposigdo aos campos electromagnéticos:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos
(se presentes).

Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados
ao redor do corpo.

Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais proximo possivel a jungao em execugao.
Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

Nao deixar objetos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por
pontos.

Distancia minima:

- d=3cm, f=50cm (Fig. G);

- d =3cm, f = 50cm (Fig. H);

- d =30cm (Fig. I);

- d =20cm (Fig. L) Studder.

Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos
edificios residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentagao
de baixa tensédo que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

O equipamento foi projetado para ser usado exclusivamente na carrogaria para
a reparacao de veiculos: deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma
ou mais chapas de agco com baixo contetido de carbono, de forma e dimensoes
variaveis conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS é @

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!

NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a
variabilidade de forma e dimensdes da pega em processamento impedem a
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realizagcdo de uma protegao incorporada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores : dedos, mao, antebrago

O risco deve ser reduzido adotando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser especializado ou instruido sobre o procedimento de
soldadura por resisténcia com esta tipologia de aparelho.

- Deve ser executada uma avaliagado do risco para cada tipologia de trabalho
a executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero
capazes de suportar e guiar a pega em processamento de forma a afastar as
maos da area perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pingca com as duas maos colocadas nas pegas especificas;
manter sempre as méos longe dos elétrodos.

- Nos casos onde a conformacgédo da peca o possibilitar, regular a distancia
dos elétrodos de forma que nao sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho
de soldar por pontos.

- Aarea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é
obrigatério desliga-la da rede de alimentagao; nos aparelhos de soldar por
pontos por acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral
em “O” e bloquea-lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e
guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de
pecas sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario
usar roupas de protecao apropriadas.
Deixar esfriar a pega acabada de soldar antes de toca-la!

RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA
Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
com capacidade adequada amassa: prender o aparelho de soldar por pontos
na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste
manual). Caso contrario, sobre pawmentagoes inclinadas ou desniveladas,
superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagido do aparelho de soldar _por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste manual.

- No caso de utilizagdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de soldar
por pontos da alimentacédo elétrica e pneumatica (se presente) antes de
deslocar a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atengdo nos
obstaculos e nas asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

A PROTEGOES E ANTEPARAS

As protegdes e as partes moveis do invélucro do aparelho de soldar por pontos
devem estar na posicao, antes de liga-lo na rede de allmentagao

ATENGAO! Qualquer agdo manual em partes méveis acessiveis do aparelho de
soldar por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutengao dos elétrodos

- Regulagdo da posicdo de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a agua e

temperatura ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou

esvaziar totalmente o circuito hidraulico e o reservatorio da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade,

a sujeira e a corrosao.

2. INTRODUGCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento moével para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por pontos)

com controlo digital com microprocessador. Equipado com engates rapidas para os

cabos de soldadura, facilita o intercambio imediato dos equipamentos, permitindo

a execugdo de inUmeros processamentos a quente e processamentos por pontos

nas chapas, especificamente nas carrocarias de automdveis e sectores com

processamentos similares.

As principais caracteristicas s&o:

- escolha automatica dos parametros de soldadura;

- reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introdugdo (controlo cos¢ de
introdugao);

- Ecra LCD retro-iluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas de ferro com baixo contetido

de carbono e em chapas de ferro zincado.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
- Pistola studder.

- Cabo com borne de terra.
- Extractor.

- Eléctrodos varios.

- Caixa de consumiveis.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Pinga com acionamento manual com par de cabos.

- Par de bragos e eléctrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinca
manual (ver lista de pecas sobressalentes).

- Pinga em “C” com acionamento manual com cabos.

- Kit Studder sem gatilho, completo com cabo de massa (solda por contato sem
utilizar o botdo).

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos a utilizacédo e as performances do aparelho para soldar

por pontos s&o recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagéo.

2- Tenséao de alimentagéo.

3- Poténcia nominal de rede com relagao de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5- Tens@o maxima a vacuo aos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Simbolos referidos a seguranga cujo significado € indicado no capitulo 1
“Seguranca geral para a soldadura de resisténcia”.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos

algarismos; os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por

pontos que vocés possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do

aparelho para soldar por pontos.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
Caracteristicas gerais

- (*)Tensao e frequéncia de alimentagao: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ou: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de protecgéo eléctrica: |
- Classe de isolamento: H
- Grau de protecgao do invélucro: IP 22
- Dimensdes (CxLxA): 390x260x225mm
- Peso: 18.5kg
Input
- Poténcia max na soldadura por pontos (S max): 16kVA
- Factor de poténcia a Smax (cos®): 0.7
- Fusiveis de rede atrasados: 16A (400V) / 25A (230V)
- Interruptor automatico de rede: 16A (400V) / 25A (230V)

- Cabo de alimentagédo (L<4m):

Output

- Tens&o secundaria a vacuo (U, max): 6V

- Corrente max de soldadura por pontos (I, max): 3kA

- Capacidade de soldadura por pontos
(aco baixa percentagem de carbono):

(*)NOTAS:
- O aparelho para soldar por pontos pode ser fornecido com tensédo de alimentagao
de 400V ou 230V; verificar o valor correcto na placa de dados.

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

max 1.5 + 1.5mm

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

2 - Acoplamento cabos da pinga (dinse);

3 - Conector 14 pin;

No lado traseiro:
4 - Interruptor geral;

5 - Entrada do cabo de alimentagao;
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
START
1. Tecla com varias fungdes

a) FUNCAO “START”:
habilita a maquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma
situacéo de alarme.
NOTA: O ecrd comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar
o botédo “START” para poder utilizar a maquina.

b) FUNCAO “MODE”:

seleciona a soldadura por pontos por “pulsos” (que pode ser ativada

apenas com as pingas pneumaticas) ou seleciona a ferramenta do studder (fig.
C-8a/ 8f que pode ser acionada apenas com a pistola studder).

c) ESCOLHA DA UNIDADE de MEDIDA:
mantendo a tecla carregada durante 3 segundos é possivel configurar a
unidade de medida da espessura da chapa em “milimetros” [mmy], “gauge”
[ga] ou inch [in].

2-3.™ l + Teclas de funcao dupla
a) FUNCAO ESPESSURA da CHAPA:
carregando a tecla [+] aumenta a espessura da chapa, carregando a tecla [-]
diminui.
b) FUNGAO SELECAO NIVEL TIME @ ou POWER POWERE

mantendo carregada a tecla [-] durante 3 segundos pode-se aumentar ou
diminuir o tempo de soldadura em relagdo ao valor configurado

automaticamente pela maquina (Y

4., EcralLCD

Pl L START

Indica que é necessario carregar a tecla
soldadura.

START

para habilitar a maquina a

lll!l!
6. JLCNN

Visualiza a espessura da chapa e eventuais cédigos de alarme.

_

Ativa-se conectando a pistola Studder com gatilho ou sem (verséo que
pode ser ativada por contato).

FAVAVAVAY
8a. Lo&

Indica a soldadura por pontos de fichas, rebites, anilhas, anilhas especiais com
os eléctrodos apropriados.
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' Indica a soldadura por pontos de parafusos com didametro 4+6, e rebites diametro
5 com eléctrodo apropriado.

S

8c.
Indica a soldadura por ponto simples com eléctrodo apropriado.

N

8d.
Indica a recuperagao de chapas com o eléctrodo de carbono.

S

8e.
Indica a forja de chapas com eléctrodo apropriado.

8f.

Indica a soldadura por pontos intermitente para remendo em chapas com o
eléctrodo apropriado.

Indica o nivel do tempo de soldadura @ em relagdo ao valor configurado
automaticamente K

10

Indica que a fungéo da soldadura por pontos por pulsos foi ativada (apenas para
pingas pneumaticas).

.

Indica que esta a utilizar uma pinga com acionamento “manual’ e nao
“pneumatico”.

&

Indica que a pinga em uso esta energizada.

134445, I I
@ @ indicam pinga de ponto duplo, @ @ indicam pinga em “X”, @

ativa-se com a pistola Studder.

16. ¢
Representa a espessura da chapa a soldar.

- )

Indica que a maquina esta em protegdo termostatica.

18. ﬂ

Indica que esta a utilizar a pistola térmica com grampos para a soldadura de
partes em plastico.
ga
in
19. mm
Indica a unidade de medida da espessura da chapa.

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO

4.3.1 Protegdes e alarmes (TAB. 1)

a) Protegao térmica:
Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado
pela falta ou vazdo insuficiente do fluido de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
A intervencdo ¢ indicada pelo acendimento do icone no ecra (fig. C-17) e com:
AL1 = alarme térmico maquina.
AL2 = alarme térmico pinga, studder.
EFEITO: blogueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (agdo no botdo “START” ap6s voltar nos limites
admitidos de temperatura - apaga o icone).

b) Protecdo alta e baixa tensao
A intervencao é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme alta tensdo e com AL 4 =
alarme baixa tenséo.
EFEITO: bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (acéo no botdo “START").
c) Botdo “START” (Fig. C-5).

E necessario o seu acionamento para poder comandar a operagao de soldadura
em cada uma das seguintes condigdes:
- a cada desligamento do interruptor geral (pos. “O"=>pos. “I");
- apo6s cada intervengao dos dispositivos de seguranga/ protegao;
apos o retorno da alimentagao de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte a montante ou avaria;

5. INSTALAGAO

A~ATENQAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO
E LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE SOLDAR
POR PONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE
ALIMENTAGAO. )

AS LIGACOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO
CUIDADO: Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual sao
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 ASSENTAMENTO

Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total seguranca.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pés
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagdo ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagdo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalagdo.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigéo).

5.4.2 Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada ( 3P+T : s&o utilizados somente
2 polos: conexdo INTERFASICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede protegida dos fusiveis ou do interruptor automatico magnetotérmico ; o
apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde)
da linha de alimentacéo.

A capacidade e a caracteristica de intervengdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sdo indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS”.

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentac&o ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; por exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1: alimentagdo L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagdo L2-L3;

aparelho para soldar por pontos 3: alimentagdo L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz
o sistema de segurancga previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por
ex. incéndio).

5.5 LIGAGAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(FIG. D)

- Conectar as fichas DINSE nas tomadas apropriadas.

- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagdo de soldadura por pontos, é necessaria uma

série de verificacdes e regulagdes, a serem efectuadas com interruptor geral em

posigédo "O” e cadeado fechado.

- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.

- Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas;

verificar que os bragos, aproximados manualmente, resultem paralelos e os
eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).
Efectuar a regulagéo, se for necessario, desapertando os parafusos de blogqueio
dos bragos que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo
do eixo dos mesmos; no final da regulagéo apertar cuidadosamente os parafusos
de bloqueio.

- Utilizando a pinga manual, considerar que a regulagdo da forga exercida dos
eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida agindo na porca frisada (FIG.
E); apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forga proporcional
ao aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso regulacdes
que permitem o fechamento da pinga (e relativo accionamento do microswitch)
exercendo um esforgo muito limitado.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que intervém a determinar o didmetro (secgdo) e a resisténcia
mecanica do ponto s&o:

- Forca exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Em falta de experiéncia especifica € oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a efectuar.

Os parametros correntes e tempo de soldadura por pontos sdo regulados
automaticamente selecionando a espessura das chapas a soldar com as teclas (icone
+ / -). Eventuais ajustes do tempo ponto em relagdo ao valor standard (DEFAULT)
podem ser efetuados, nos limites prefixados, atuando na tecla (icone fig, C-2).

6.3 PROCEDIMENTO

6.3.1 PINCAS MANUAIS ! EQ

- Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar.
- Acionar a alavanca superior da pinga no fim de curso, obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a forga ja regulada.
b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado indicado

quando acende e apaga o icone ii .

- Soltar a alavanca da pinga depois de alguns instantes que o icone apaga (fim da
soldadura); esse atraso (manuteng&o) confere melhores caracteristicas mecanicas
ao ponto.
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6.3.2 PISTOLA STUDDER L‘I

A ATENGAO!

- Para fixar ou desmontar os acessoérios do mandril da pistola, utilizar duas
chaves fixas hexagonais de forma a impedir a rotagdo do préprio mandril.

- No caso de operagdo em portas ou capds ligar obrigatoriamente a barra de
massa nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das
dobradigas e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar por
ponto (longos percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

6.3.3 Ligagao do cabo de massa

a) Colocar a chapa a nu o mais préximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contato da barra de massa.

b1) Fixara barrade cobre na superficie da chapa utilizando uma PINCAARTICULADA

(modelo para soldaduras).

Como alternativa a modalidade “b1” (dificuldade de atuagéo pratica) adotar a

solucéo:

Afixar uma anilha na superficie da chapa preparada anteriormente; fazer passar

a anilha através da fenda da barra de cobre e bloquea-la com o borne especifico

fornecido.

b2

PAYAAVAY
Soldadura por ponto anilha para a fixagao do terminal de massa
Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS. 9, Fig. F) e inserir a anilha
(POS. 13, Fig. F).
Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contato, na mesma area, o terminal de
massa; carregar o botédo da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagdo conforme descrito anteriormente.

Soldadura por pontos de parafusos, pregos, rebites

Colocar na pistola do eléctrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar
o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botédo da pistola: soltar o botao
somente depois de passado o tempo configurado.

Soldadura por pontos de um lado s6

1Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS. 6, Fig. F) carregando na
superficie a soldar por ponto. Acionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente
depois de passado o tempo configurado.

A ATENGAO!

Espessura maxima da chapa de soldar por ponto, de um lado sé: 1+1 mm. Nao é

admitida esta soldadura por ponto em estruturas portantes da carrogaria.

Para obter resultados corretos na soldadura por pontos das chapas é necessario

adotar algumas precaugdes fundamentais:

1 - Uma conexao de massa perfeita.

2 - Asduas partes a soldar por ponto devem ser colocadas a nu de eventuais tintas,

graxa, oleo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contato uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressédo muito forte causa maus resultados.

- A espessura da pega superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2.5 mm.

- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

- Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira presséo
(3+4 kg). Carregar o botédo e deixar passar o tempo de soldadura por pontos,
somente entdo afastar-se com a pistola.

8 - Nao afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

N oobs

Soldadura por pontos e tragdo simultanea de anilhas especiais 4
Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. F)
no corpo do extrator (POS. 1, Fig. F), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do
extrator na pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. F) no mandril (POS. 4,
Fig. F), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. F). Soldar por ponto na area
interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tragéo.

No fim, rodar o extrator de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente
soldada por ponto numa nova posigao.

Aquecimento e decalque chapas \1

Nesta modalidade operacional o TIMER ¢é desativado.

A duragdo das operagdes, portanto, € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual
se mantém carregado o botao da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

Montar o eléctrodo de carvao (POS. 12, Fig. F) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carvao a area anteriormente descoberta e empurrar
o botao da pistola. Atuar de fora para dentro com um movimento circular de modo a
esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posigao original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagao passar um pano humido, de forma a resfriar a parte tratada.

Decalque das chapas

Nesta posi¢éo operando com o eléctrodo apropriado as chapas de ago que sofreram
deformagdes localizadas podem ser achatadas.

Soldadura por pontos intermitente

Esta fungdo é apropriada para a soldadura por pontos de pequenos retangulos de
chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o eléctrodo especifico (POS. 5, Fig. F) no mandril, apertar cuidadosamente o
anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se
quer soldar por pontos esteja limpa e sem graxa ou tinta.

Posicionar a pecga e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botdo da pistola
mantendo sempre o botdo carregado, avangar ritmicamente seguindo os intervalos de
trabalho/pausa dados pelo aparelho de soldar por pontos.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira presséo (3+4 kg), operar seguindo uma
linha ideal a 2+3 mm da borda da nova pega a soldar.

Para obter bons resultados:

1 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

2 - Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima de 0,8 mm, melhor se de
aco inoxidavel.

3 - Ritmar o movimento de avango com a cadéncia ditada pelo aparelho de soldar
por pontos. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por
pontos.

Utilizagao do extrator fornecido (POS. 1, Fig. F)

Enganche e tragao das anilhas

Esta funcéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. F) no corpo
do eléctrodo (POS. 1, Fig. F). Enganchar a anilha (POS. 13, Fig. F), soldada por
pontos como descrito anteriormente e iniciar a tragdo. No fim, rodar o extrator de 90°
para desprender a anilha.

Enganche e tragcao dos pinos

Esta funcéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. F) no corpo
do eléctrodo (POS. 1, Fig. F). Fazer o pino entrar (POS. 15-16, Fig. F), soldado por
pontos como descrito anteriormente no mandril (POS. 1, Fig. F) mantendo o préprio
terminal puxado na diregdo do extrator (POS. 2, Fig. F). Terminada a introdug&o soltar
o mandril e iniciar a tracdo. No fim puxar o mandril na dire¢cdo do martelo para extrair
o pino.

STUDDER TOUCH

O studder pode ser fornecido na versdo sem bot&o.

A soldadura por pontos ocorre simplesmente apoiando a ferramentas sobre a pega
a soldar que é conectada no cabo de massa: depois de alguns instantes a maquina
reconhece o contato e inicia automaticamente o ponto.

A ATENGAO: EVITAR DE APOIAR O STUDDER SOBRE A PEGA SE NAO
PRECISAR INICIAR A SOLDADURA!

7. MANUTENGAO

A ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO
E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS

PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauracédo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- substituigdo dos eléctrodos e dos bracgos;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo do resfriamento de cabos e pinga;

- verificacdo da integridade do cabo de alimentagdo do aparelho de soldar por
pontos e da pinga

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELETRICO E MECANICO.

A ATENGAO ! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTOS E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE O
APARELHO DE SOLDARPORPONTOS ESTEJADESLIGADO EDESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).
Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar por pontos
podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto com partes sob
tensdo e/o lesdes devidas ao contato direto com 6rgdos em movimento.
Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fungdo da utilizacéo
e das condi¢cdes ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por
pontos e da pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram
no transformador, médulo diodos, régua de bornes de alimentagéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5 bar).
Deve ser evitado dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar
a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
Na oportunidade:
- Verificar que as fiagdes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
- oxidadas.
- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidacdo ou
sobreaquecimento.

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

CONTROLOS MAIS SISTEMATICOS OU CONTATAR O PROPRIO CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho de soldar por pontos fechado (pos. “ | “) o ecra
esteja aceso; caso contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (cabos, tomada
e ficha, fusiveis, queda excessiva de tenséo, etc.).

- O ecra ndo visualiza sinais de alarme (ver TAB. 1): terminado o alarme carregar
“START” para reativar o aparelho de soldar por pontos.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bragos - porta-elétrodos - cabos) ndo sejam ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.

- Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiacdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em
alta tenséo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da caldeiraria.
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IYZIKEYEZ TlA ZXIYFTKOAAHEZIH ME ANTIZTAZH TFIA BIOMHXANIKH KAI
ENATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o KeiMEVO TToU akoAouBei Ba Xpnaoipotrolgital o 6pog “mToévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTOPKWG KOTOPTICHEVOG WG TTPOG TNV ACPAAR XpARoN
TNG TOVTAG KAl EVNUEPWHEVOG OO0V APOPd TOUG KIVEUVOUG TToU OXETIovTal JE
TIG S1a81IK0TiEG OUYKOAANGNG UE AVTIOTAOT, TA OXETIKA UETPA TTPOCTACIAG KAl TIG
Sl081kacieg dueong eméupaong.

H mwévra (Movo oTig TrapaAAayég TTou evepyotToloUvTal JE auTopaTo KUAIVEPO)
TPOPRAETTEl v YEVIKO BI0KOTITN ME AEITOUPYiEG ApEONG ETTEURAONG, EQOBIATUEVO
He AOUKETO yia TOV aTTOKAEICHO TG AEIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoIkTo).

To kAe1di Tou AoukéTou pTTOpei va TTapad0Bei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTH
KOTOPTIOUEVO 1) EVNUEPWHEVO YIA TIG APHOBIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTedEi Kai
Yia Toug ev8eXOUEVOUG KIVEUVOUG TTOU TTPOEPXOVTal aTrd auTiv Tn Siadikaoia
OUYKOAANONG | a6 TNV apeAR Xpon TG TTOVTAG.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O S1AKOTITNG TPETTEl va TOTroBeTEITal 08 BEon “O” kal va
aAKIVNTOTTOIEITAI ME KAEIOTO AOUKETO Kal XwPig KAEISI.

/N

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUNPWVA HE TOUG TTPORAETTONEVOUG
KOVOVIOH0UG Kal T VOpoBegia TpOANYNG aTuxnudaTwy.

- H mwoévTa mpétmel va cuvdEeTal ATTOKAEIOTIKG Og GUOTNHA TPOPOSOTiag pe
YEIWPEVO aywyo oudéTepou.

- BeBaiwBeite 6T1 n TPi{a TPOPOSOUTIAG Eival CWOTA OCUVEESEPEVN OTN YEiwoN
TMPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotroleite kaAwdia pe oAAoiwpévn pOVwon 1 XoaAAPWUEVEG
ouvdioeig.

- Xpnoiyotrolgite TNV TOvVTa ot Beppokpacia TepIBaAAoviog aépa peTaguy
5°C kai 40°C kai oxeTIkn) uypacia 50% péxpr Oeppokpacieg 40°C Kal OXETIKN
uvypaocia 90% yia 8eppokpacieg péxpr 20°C.

- Mnv xpnoipotrolgite TNV TOVTA Ot Uypd TTepIBdAlovTa | Bpeypéva i KATW
amro Bpoxn.

- H oUvdeon Twv KAAwSiwv oUYKOAANONG KAl OTTOIABNTTOTE EVEPYEID TAKTIKAG
ouvTipnong oe Bpayioveg kal/j NAEKTPOSIA TTPETTEl va EKTEAOUVTAI PE TRV
TOVTa OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOBOTiag NAEKTPITHOU
Kol aépa (av UTTApXEl). ZTIG TTOVTEG TTOU EveEpyoTToloUvTal ME KUAIVEpO aépa
gival avaykaio va oakivnromoinBei o yevikog S1akoTrTng o€ Béon “O” pe 10
TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

H id1a Siadikaoia PEel va TNPEITAl KAl yia T cUv3eon oT1o udpIKS BikTUO
A O€ pIa povada Yugng KAEIOTOU KUKAWUOTOG (TTOVTEG pE YOEN vEPOU) KOl OE
KAOE TTEPITITWON EVEPYEING ETTIOKEUAG (EKTOKTN GUVTAPNON).

- XTI TTOVTEG TTOU gvepyoTroloUvTal ME KUAIVEpO aépa gival avaykaio va
akivnrotroinBei o yevik6g d1akéTTNG ot Béon “O” pe 10 TTPOUNnBeUdUEVO
AoukérTo.

H idia diadikacia TTPETTEl va TNPEITAI Kal yia T 60vSean oTo UdPIKO BiKTUO 1
O€ M0 povada WYUugng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG YiENG vEPOU) KOl O€ KABE
TEPITITWON EVEPYEING ETTIOKEVNG (EKTOKTN OUVTAPNON).

- AmayopeUeTal n XpAON TNG CUOKEUNG Ot TEPIBAAAOVTO TTOU AVAKOUV O€
KOTNYOPIEG TTEPIOXNAG TTOU XUPAKTNPiI{ovTal ETTIKIVOUVEG aTTd dTToyn KiviUuvou
€kpnéng Aoyw Trapouaciag agpiwv, okovng f opixAng.

/3\ [\ /O

- Mnv ouykoAAeite o Soxeia 1 CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TreEPIEiXaV
€UQPAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

- Amo@eUyete va epydleoTte o€ UAIKG TTou KaBapioTnkav pe XAwploUxoug
S10AUTEG 1} KOVTA O€ AUTEG TIG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uTré Trigon.

- ATTOPOKPUVETE AT TNV TTEPIOXN £PYACiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouTieg (TTX.
§UAo, XapTi, TTavid KATT).

- A@noTe va kpuwaoel To pETaAlo TTou poAIg katepydoTnke! Mnv ToroBeTeiTE TO
KOMUATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

- EZao@aliore évav katdAAnAo agpiopd i KAaTdAAnAa péoa yia TNV agaipeon
TWV KATIVWV OUYKOAANONG kovtd ota nAektpoédia. Eivalr avaykaio pia
OUCTNMATIKI TTPOCEYYIOT YId TOV TIPOOSIOPIoHO TWV opiwv £€KBEaNG OTOUG
KOTTVOUG GUYKOAANONG avaAoya pe Tn ocUVOEon, TNV TTEPIEKTIKOTNTA KAl TN
Siapkela Tng €kBeong.

DOO®

- [pooTaTeUETE TTAVTA TA HATIA PE Ta €181KE YUOAIA TTPOCTACIOG.

- ®opdrte ydvTia Kol eviUpaATA TTPOOTOCIaG KATAAANAAQ yia TIG KATEPYOOiEg
OUYKOAANONG pE avrioTaon.

- OopuBornta: Av e§aiTiog evepyelwV OUYKOAAnong 181aitepa  €vroveg
emaAnBeveTanl éva emimedo nuepnolag aTtopikng ékBeong (LEPd) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival uTTOXpewTIK) N XPAON KATAAANAWV péowv
ATOMIKNG TTPOCTATIAG.

L OOROO®

EMF

SAEE

- To mépaopa Tou PEUPOTOG TTOVTAPICHATOG SnUIOUPYEi NAEKTPOMAYVNTIKG
media (EMF) otnv mepioxn yUpw amrd To KUKAWHA TTOVTOPICTHATOG.

Ta nAekTpopayvNnTIKA Tredia PMTTOPOUV Va TTaPEUBOUV UE OPICHEVEG IOTPIKEG

OUOKEUEG (TTX. BNHATOBOTNG, OVATIVEUOTAPES, METOAAIKEG TTPOBETEIG KATT.).

MNpérrel va uioBeToUVTAI KATAAANAX TTPOCTATEUTIKA HETPO O€ OXEOT ME GTOUA TTOU

(PEPOUV CUOKEUEG AUTOU Tou €idoug. MNa Tapdadelypa va atrayopeUeTal N €icodog

oTNV TTEPIOXN OTTOU XPNCIUOTIOIEITAI I} TTOVTA.

AUTH N TTOVTA IKOVOTTOIE] TO TEXVIKA OTAVTAPVT TIPOIOVTOG YIA OATTOKAEICTIKN

Xpnon oe Biounxaviké mepIBAAAOV yia eTTayYEAPATIKO OKOTTS. Agv gyyudTal n

aVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TTOU AQOPOoUV TNV €kBeon Tou avOpwTToU OTA

NAEKTPONAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA TNPEI TIG aKOAoUBEG B1aSIKACieg WOTE va TrepIopiel TV

€kBeon oTa nAeKTpOpAYVNTIKA Tredia:

- ITEPEWOTE padi 600 To SuvaTdv o KOVTA Ta Suo KOAWSIO TTOVTUPIoHATOG
(av utrdpyouv).

- AlaTnpAOoTE TO KEPAAI Kal TOV KOPUO TOU OWMATOG 600 TO Suvatév Trio
HOaKPUA a1ré TO KUKAWHA TTOVTOPICTHATOG.

- Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIA TTOVTAPIOHATOG (OV UTTAPXOUV) YUpw aTrd TO
owya.

- Mnv TTOVTAPETE PE TO CWHA AVAUECA OTO KUKAWHA TTOVTapiouaTog. KpathoTe
Aau@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTe TO KOAWSIO ETTICTPOPNG TOU PEUMATOG TTOVTUPITHATOG (aV UTTAPXEN)
OTO UETAAAO TTPOG TTOVTAPIOHA 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA OTn OUVEEOH UTTO
eKTEAEON.

- Mnv TTovTapeTe KOVTA, KABIOTOI I} OKOUMTIIOMEVOI OTNV TrOVTA (EAGXIOTN
améoTtaon: 50cm).

- Mnv a@nvere ocIBnpopayvnTika
TTOVTAPICHATOG.

- EAaxiotn améoTaon:

- d=3cm, f = 50cm (Eik. G),
- d=3cm, f = 50cm (Eik. H),
- d=30cm (Ei. ),

- d =20cm (Eik. L) Studder.

/N

- Zuokeun Katnyopiag A:

AuUTH N TTOVTA AVTOTTOKPIVETAI OTIG ATTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG
Yla oTTOKAEIOTIKN XPRoN o€ Blopnxaviko TepIBAAAoV yia eTTayyeApaTIKA XPRON.
Agv eyyudTal n avTaToKpPIon OTNV NAEKTPONAYVNTIKI) CUPBATOTNTA G€ OIKIOKOUG
XWPOUG Kal O€ KTipla TToU ouvdéovTal dueca o€ SikTuo TpoPodoaiag XapnAng
TAONG TTOU TPOPODOTEI KTipIa TTOU TTPOOPIJoVTaIl OE KATOIKIES.

OVTIKEIMEVA  KOVTA OTO KUKAwpa

MPOBAEMOMENH XPHZH

H eykardoTaon oxXeS1A0TNKE Yid VA XPNOGIMOTTOIEITAI ATTOKAEICTIKA O€ ApASWHATA
yla TNV ETICKEUR OUTOKIVATWV: TIPETTEl VA XPNOIUOTTOIEITAI QTTOKAEICTIKA
yla TO TTOVTAPIoUA €VOG 1) TTEPICOOTEPWY EAACHATWY aTTé XAAUBa XAMnARAg
TTEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKA, BI0POpWYV SI0CTACEWV KAl OXANATOG avdAoyad JE TRV
KOTEPYAOia TTPOG EKTEAEDT).

A YNOAOINOI KINAYNOI é &

KINAYNOZ LYNOAIWYHEZ ANQ AKPQON

MHN TOMOGETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH NOY KINOYNTAI!

O TpOTTOG AcITOUPYiOG TNG TTOVTAG KAl N METABANTOTNTA OXUATOG KAl S100TACEWV

TOU KOMMOTIOU O€ KaTepyaoia eurodifouv Tnv uAotroinon piag oAokAnpwpévng

TPOCTACIOG KATA TOU KIVEUVou oUVOAIYNG Twv dvw dkpwv: SAKTUAA, XépI,

Bpayxiovag.

O KivBUVOG TTPETTEl VA PEIWVETAI UIOBETWVTOG T KATAAANAQ TTPOANTITIKA METPO:

- O XeIpIOTAG TTPETTEI va gival EUTTEIPOG KAl EKTTAISEUNEVOG OE OXEON UE TN
S1081kacia CUYKOAANGNG ME AVTIOTOON PE AUTAV TNV TUTTOAOYiOl GUOKEUWV.

-35-



- Mpérmel va ekteAeital n a§loAdynon Tou KivdUvou o€ oxéon Je KaBe TutroAoyia
epyaoiag mpog ekTéAeon. Eival avaykaio va TpoBAéyweTe TiIG KATAAANnAeg
EYKATAOTAOEIG KOI TTPOCTATEUTIKEG ETTIKAAUYEIG WOTE VA OTNPIJETE Kal va
0dNYEITE TO KOPUATI O€ KATEPYOOIA VIO VO QTTOMAKPUVETE TA XEPIA ATTO TNV
ETMIKIVOUVN TTEPIOXN TWV NAEKTPOSiWV.

- Zg TMEPITTTWON XPAONG HIA POPNTAG TOVTAG: TIdoTe OTaBepd Tn Aafida
KPATWVTAG Ta SUo XEpIa OTIG EI5IKEG AaBEG, BIATNPEITE TTAVTA TO XEPIO HOKPUG
at1rd To NAEKTPODIA.

- Zg OAEG TIG TEPITITWOEIG OTTOU N SICPOPPWON TOU TEMAXIOU TO ETITPETTEN,
PUBPIOTE TNV ATTOOTACT TWV NAEKTPOSIWV WOTE va PNV SETePVWVTAl 6 mm
S1adpopng.

- Epmodilete o€ meEPIOTOTEPA ATOMA VO EPYAlOVTaI TAUTOXPOVA HE TNV idia
movTa.

- H mepioxn epyaaoiag mpérel va atrayopeUeTal o€ {Eva dTopa.

- Mnv a@Rivere a@UAAKTN TNV TOVTA: Of QUTAV TNV TEPITTTWON Eival
UTTOXPEWTIKO VA TNV OTTOCUVOEETE OTTO TO SikTUO TPOPOdOTiag. ZTIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO SlakotTn og “O”
Kal OKIVNTOTTOINOTE TOV ME TO TTPouN0gudpevo AoukéTo To KA€ISi Trpétrel va
agalpeiTal Kal va QUAAGyEeTal atré Tov utrelbuvo.

- XPNOIUOTTOIEITE OTTOKAEIOTIKA TA NAEKTPOdIa Trou TrpoBAéTovTal yia Tn
pnxavn (BAéeTe KATAAOYO OVTAAAOKTIKWY) XWPiG va aAAOIWOETE TO TXAMA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG TOVTAG (NAEKTPOSIa — BpPaXiOVEG KOl TTOPOKEIMEVS
TEPIOXEG) MTTOPOUV va @TACOUV Ot Bepuokpacieg Tavw omd 65°C: eival
AVAYKQio va @OpPATE KATAAANAX TTPOOCTATEUTIKA EVEUMATA.
A@noTe To pETaAAO TTou HOAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEN TIPIV TO ayyigeTe!

KINAYNOZ ANATPOMHZ KAI NTQZHZ
TomroBeTAOTE TNV TTOVTA OE opl{ovrlu EMIPAVEIA Ku'ruMnAng IKAVOTNTAG TTPOG
Tn pdda. AeopeloTE TNV EMPAVEIA OTAPIENG TNV TTOVTA (6TAV TTPpOBAETTETAI
oto kepdAaio “EFKATAEZTAZIH” autoU Tou eyxelpiSiou). Ze avTiBeTn
TEPITITWON, KEKAIPEVA 1| avwpola ddaTreda, KIVNTEG €MIQAVEIEG OTAPISNG,
UTTApXEl O KivBUVOg avaTpoTTiG.

- AmayopeUeTal n avUywaon Tng TOVIAG, €KTOG TNG TEPITITWONG Trou
mwpoBAETeTal pNTd 0TO KEPAAaio “EFTKATAXTAZH” autoU Tou gyxeipidiou.

- Zg MEPITTTWON XPAONG CUPOPEVWV MNXAVWV: OTTOOUVSESTE TNV TTOVTA ATTO
TNV TPo@Podoacia NAEKTPIOPOU KOl aépa (AV UTTAPXEI) TTPIV PETOKIVIIOETE TN
Hovada o dAAN Treploxn epyaaiag. Mpooégre Ta eumodia Kal TIg avwWHAAieg
ToU £8dPoug (Yo TTapddelypa KaAwSIa Kol CWARVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eival emikivduvn n xpAon Tng TOVTAG Yid OTTOIOSNTIOTE KATEPYATia
SiagopeTikA atrd Tnv TpoBAeropevn (BAErere MPOBAENMOMENH XPHZH).

A MPOXTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTPOOCTATIEG KAI T KIVNTA HEPN TOU TTEPIBAAMATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 8€on Toug TTPIV cuvdEoETE TNV idla oTO SikTUO TPOPOBOTiag.

MPOZOXH! OTrol08ATroTE XEIPWVAKTIKA TTapéUBacn o€ KIVNTA TTPOCITA HEPN TG
TOVTAG, YIa TTaPAdelypa:

- AVTIKOTAOTOON KOl CUVTRAPNON NAEKTPOBiwV

- PUBupion Tng Béong Bpaxiovwyv | NAekTPodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN NMONTA IBHXITH KAl ANMOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpxei).
FENIKOZ AIAKOMNTHXZ AKINHTOMOIHMENOZ ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI NOY EXElI AQAIPEOEI oTta povtéha pe evepyomroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMOGHKEYZH

- TomoBeTROTE TN PNXavA Kol Ta e§apTAMATA TNG (UE A XWPIG OUOKEUOTIN) OE
KAEI0TOUG XWPOUG.

- H oxeTikn uypaocia Tou aépa Sev pémel va erepvdel To 80%.

- H Beppokpacia mepiBdAlovrog TpéTrel va KupaiveTal peragld -15°C kai 45°C.

€ MEPITITWON UNXOVAG HE HOVASa Yugng vepou Kail Beppokpacia TepIBdAAovTog

KaTwTepn atro 0°C: mpooBéoTe TO TTPOBAETTOUEVO AVTIYUKTIKO UYPO 1| adEIAOTE

EVTEAWG TO USPAUAIKS KUKAWHA Kal Tn de§apevh vepoU.

XpNOIYOTIOIEITE TTAVTA KATAAANAQ HETPO VIO VO TIPOCTATATEWYETE TN HNXAVA ATTO

TNV vypacia, amwé akabapaoieg kai pBopd.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NePIrPA®H

2.1 EIZArQrH

®dopnTh eykatdoTaon yia ouykOAAnon pe avtiotaon (Tévia) pe wnelakd EAeyxo

péow pIKpoeTTEGEPYOOTH. EQodiacpévn pe TaxUTrpIZeg yia Ta KaAwdia GuykOAAnang,

OIEUKOAUVEI TNV Apeon eVOAAGINOTNTA TwV £PYOAEiwY, ETITPETTOVTAG TNV EKTEAEDN

TIOAUGPIBUWY KOATEPYACIWV €V BEPUW KOl ONUEIOKWY OUYKOANROEwWV O¢ eAdopata,

€10IKG 0€ APAgWHATA KOl TOEIG PHE AVAAOYEG KOTEPYOTIEG.

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA €ival:

- QUTOMATN ETTIAOYRA TWV TTOPAUETPWY CUYKOAANONG,

- AQUTOMATN AVOYVWPION EYKATEOTNPEVOU EPYAAEiou,

- TIEPIOPIOPOG UTTEPEUPATOG YPOPMAG OTNV €vTagn (EAeyxog Nu évragng),

- 066vn LCD pe otrioB1o0 pwTIouS yIa va eP@avi(ovTal ol XEIPITHUOI Kal Ol TTAPAPETPOI
TToU puBuioTnKav,

H movTa ptropei va katepydetal eAdopata o13pou XaunAng TIEPIEKTIKOTNTAG AvBpaka

Kol EAdopaTta yoABaviouévou o1drpou.

2.2 MTIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- [MotoA studder.

- KoAwdio pe akpodEKTN CWPATOG.

- Etaywyéag.

- Aldgopa nAekTpddia.

- Koaoéha avaAwoipwy.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- AaBida xeipokivntng evepyotroinong pe (elyog KaAwdiwy.

- Zelyog Bpaxiovwy Kal NAEKTPodiwv OIaQOPETIKOU PAKOUG Kal/fj OXAMATOG Yia
Xelpokivntn AaBida (BA. AioTa avTaAAGKTIKWV).

- AaBida TutTou "C” X€IpOKivNTNG EVEPYOTTOINONG ME KAAWDIA.

- Kit Studder xwpig okavdaAn, epodiaopévo pe KAAWDIO CWHATOG (GUYKOAAEI oTnV
ETTAPN XWPIG XPAON TTAAKTPOU).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA AEAOMENQN (EIK. A)

Ta kUOpia OTOIXEIO OXETIKA ME TN XPAON Kol TIG AmodOoelg TG MNXAVAG OTigng
ouvowifovTal aTnV TEXVIKA TTIVaKida PE TIG akOAOUBEG EVVOIEG.

1- ApIBu6G @AcEwV Kal GuXvOTNTA YPAUPAG TPOPOdOaiag.

2- Tdaon Tpogodoaiag.

3- OvopaoTikr 10XUg BIKTUOU pe oxéan diaAsiToucag Aeitoupyiag 50%.

4- loxug dikTUou o€ povigo KaBeoTws (100%).

5- MéyioTn 1don o€ avoIkTé KUKAwpa oTa NAeKTPOdIa.

6- MéyioTo pelpa pe NAekTPOdIa o€ BpaxukUKAwa.

7- ZOpBola ava@epdueva aTNV ag@AAEIa n £vvolia Twv OTToIWV avaypa@eTal OTO
ke@aAaio 1 “Tevikr ac@dAeia yia Tn ouykOAAnon avtioTaong”.

8- Acutepelov peupa o€ uovipo kabeoTwg (100%).

Znueiwon: To Tapddelypa TG Tvakidag €ivalr HOvo evOEIKTIKO TNG £vvolag Twv
ouuBOAwYV kal Twv Yneeiwv. O1 aKPIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TNG MNXAVAS
aTi¢ng aTnv kartoxr oag diaBadovTal oTnv Tvakida TnG idlag TNG YNXavAg.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

CeviKd XapOAKTNPIOTIKA

- (*)Taon kai ouxvoTnTa TPOYOdOTiag: 400V (£15%) ~
n: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz

Kartnyopia nAeKTpIKAG TTPOCTOCIAG: |

2ph-50/60 Hz

- Kartnyopia pévwong: H
- BaBuoég mpoaTaciag mepIBARpATOG: 1P22
- 2UVvOAIkEG dlaoTaoelg (LxWxH): 390%260x225mm
- Bapog: 18.5kg
Input

- MéyioTn 10x0g oTn oTign (S max): 16kVA
- MapdyovTag I0XU0G o€ Smax (CosP): 0.7
- Aoc@dAeieg DIKTUOU KOBUOTEPNMEVEG: 16A (400V) / 25A (230V)
- Autépatog S1aKOTITNG SIKTUOU: 16A (400V) / 25A (230V)

KaAwdio Tpogodoaiag (Ls4m):
Output
- deutepetouna TGON O€ AVOIKTO KUkAwpa (U, max): 6V
- MéyioTo pedpa oTigng (I, max): 3kA
- IkavoéTtnTa oTigng (xa)\uﬁag XOUNA.TTEPIEKT.AVOpaKA): max 1.5 + 1.5mm

(*)ZHMEIQZEIZ:
- H pnxavn oTi¢ng xopnyeitar pe Téon Tpogodoaciag 400V ) 230V. EAEyETE TN OwOTN
TIMA OTNV TEXVIKA TTIVOKIdA.

4. NEPIFTPA®H THZ MONTAZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA TMHMATA THZ (Eik. B)
2TO UTTPOCTIVO UEPOG:

1 - Mivakag eAéyxou,

2 - Y0vdeon kaAwdiwv AaBidag (dinse),

3 - Z0vdeopog 14 pin,

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

ZTNV PMTTPOOCTIVH TTAEUPG:
4 - Tevikog SIOKOTITNG,
5 - Eioodog kaAwdiou Tpopodoaiag,

4.2 2YITHMATA EAEFXOY KAI PYOMIZHZ
4.2.1 Nivakag eAéyxou (Eik. C)

START
1. MARKTPO TTOAAQTTAGYV AgITOUPYIWV

a) AEITOYPTIA “START”:
ETMTPETTEI OTN PNXAVI VO AEITOUPYACEI KATA TNV TTPWTN €KKivnon 1 PETA OTTO
TapéuBacn ouvayeppou.
HMEIQZH: H 08dvn €1d0oTT0IE] TO XEIPIOTH, AV ATIAPAITNTO, OTI TIPETTEI VA TTIETEI
10 TTAAKTPO “START” yIa va UTTOPETEl VA XPNOIUOTIOINTEI TN UNXAVH.

) AEITOYPT'IA “MODE”:

eMAéyEl TO “TTaAIKS” TTOVTApIoUA (evepyoTroigital uévo e AaBideg

aépa) f emAéyel To epyaleio Tou studder (eik. C-8a / 8f evepyoTroigital pévo pe
mOoTOAI studder).

y) EMIAOTH THZ MONAAAYX METPHZEQZ:
SI0TNPWVTAG TTIEOPEVO TO TIAAKTPO yia 3 OEUTEPOAETTITA  UTTOPEITE  Va
TIPOCOIOPIOETE TN POVAdD WPETPACEWS TOU TTAXOUG €AGOMOTOG Of “XIANIoOTE”
[mm)], “gauge” [ga] fj inch [in].

2-3.™ l + NARKTpa S1TTARG AsiToupyiag
a) AEITOYPIIATIAXOYZ tou EAAZMATOZ:
médovtag 1o TTARKTPO [+] augdveTal To TTaX0G Tou eAdoparog, TEJOVTOG TO
TIAAKTPO [-] EAaTTWOVETAI.
B) AEITOYPTIA ENIAOIHZ EMINEAQY TIME @ n POWER POWER}

SI0TNPWVTAG TTIEGTHEVO TO TIAAKTPO [-] yia 3 DEUTEPOAETTTA UTTOPEITE VO QUEATETE
N EAATTWOETE TO XPOVO OUYKOAANONG gg OXEOn MWE TNV TP TIOU

TTIPOCBIOPICTNKE QUTOMATA ATTO TN UNXOVH -
4. 0686vn LCD

L START

EidoTrolei 611 gival avaykaio va TECETE TO TTARKTPO
UNXavr va GUyKOAANOEL.

START

YIQ VO ETNITPEWYETE OTN

o0
6. llllll

Ep@avidel To ayog Tou EAGOPATOG Kal EVOEXOUEVOUG KWBIKOUG OUVAYEPHOU.

|

Evepyotroigital guvdéovtag To TOTOA Studder pe okavdaAn ) xwpig I
(ekDOXN TTOU EVEPYOTIOIEITAI PE ETTAPR).

8a. m

Acixvel 10 TTOVTAPIONA O€ OQRVEG, AAOUG, PODEAEG, EIDIKEG POBENEG ME EIBIKG
NAEKTPSBIQ.

8b lg‘;s

Acixvel To TovTapiopa o€ Bideg diapéTpou 4+6 Kal HAoug Siapétpou 5 pe 18Ik
NAEKTPSBIO.

8c. @
Aei

XVEI TN OUYKOAANOT HEMOVWUEVOU ONpEioU PE EIBIKO NAEKTPODIO.
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8d.

Acgixvel TNV eTTava@opd Twv EAACUATWY UE TO NAEKTPODIO AvBpaka.

8e.

Agixvel TO OQUPOKOTINUA TV EAACHATWY PE EIBIKO NAEKTPADIO.

8f.

Acixvel TO TTOVTApIoPa SIOAEITTOUCOG AEITOUPYIaG YIa TO PTTEAWPA OTIG AQPOpIVEG
Ue €101KS NAekTPSBIO.

Acixvel To €TiTTEdO TOU XPOVOU OUYKOAANGNG @ o€ Ox€on ME TNV QUTOPATA

pubpIouévn TIUN IIXTERe):

10

Acixvel 6T n Aeitoupyia TTOAPIKOU TTOVTOPIOPATOG EVEPYOTTOINONKE (MOVO yia
AaBideg apa).

.

Acixvel 611 xpnoigotroieital pia AaBida “xeipokivntng” evepyotroinong kai oxl
“agpotrieopévn’.

Acixvel 6T n AaBida o€ xpAon eival evepyoTroinuévn.

134445, I I
@ @ Seixvouv AaBida dITTAAG paeng, @ 6 Seixvouv AaBida TUTToU “X”,

@ evepyoTroleital Pe oToM Studder.

16. ¢
AvTITTpooWTTEUEI TO TIAXOG TOU EAGOUATOG Yia GUYKOAANGN.

- )

Acixvel 6TI N ynxavn €ival o€ OEpPOCTATIKN TTPOCTATIA.

18. ﬂ

Acixvel 6Tl XpNOIUOTIOIEITAI TO BEPUIKO TTIOTOAI HE CUVOETAPEG YIa TN OUYKOAANON
TTAQOTIKWV PEPWV.
ga
in
19. mm
Acixvel Tn govada PETPAOEWG TTAXOUG TOU EAGOUATOG.

4.3 AEITOYPTIEZ AZQAAEIAZ KAl AMOKAEIZMOY AEITOYPIIAZ

4.3.1 NpooTacieg kai cuvayeppoi (MIN. 1)

a) OgppIkn TTpooTaTia:
MapepPaivel oe TepiTTwon utrepBEéppavong NG TOVTOG e§auTiag EAAEIYNG N
QVETTAPKEIOG POAG WUKTIKOU UYpoU i KUKAOU Epyaaiag TTou uTrepPaivel To ATTODEKTO
oplo.
H mrapépBaon ouvodeletal ammod eikdva TTou avdpel otnv 08évn (eik. C-17) kai:
AL1 = BeppIKOG auvayeppdg unNyavig.
AL2 = Beppikdg ouvayeppdg AaBidag, studder.
AMOTEAEZMA: diakoTrr) pelpaTog (GUYKOAANGN aTTayopeupévn).
ATMOKATAZTAZH: xeipokivnTn (8pdon oto TARkTpo “START” agol n Beppokpacia
€TTAVEADEI OTO ATTOOEKTA OpIa - OBACIYO EIKOVAG).

B) MpooTacia amd utép Kal UTTOTACN
H mapépBacn ouvodeletal amo évoeign otnv 086vn AL 3 = guvayepudg uTrépTaONnG
kal AL 4 = ouvayeppdg uTTdTaoNG.
AMOTEAEZMA: diakoTrr) pelpaTtog (GUYKOAANGN aTTayopEUPEVN).
ATMOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdon ato TARKTpo “START”).

y) MAAkTpo “START” (Eik. C-5).
Eival avaykaia n evepyotroinot Tou WoTe va EAEYXETAI N EVEPYEIQ OUYKOAANONG O€
KGO pia a1Té TIG akOAOUBEG CUVONKEG:
- o€ KABe KAeioIpo Tou yevikou SIokATTN (Béon “O”=>6¢on “I”),
- pETG a6 KGBE TTAPEUBACN TWV CUCTNPATWY agPaAgiag / TTPooTaCiag,
- YETA TNV €TMIOTPOPA TPOPODOTIag EVEPYEIOG (NAEKTPIKAG Kal TTIETTIETUEVOU aépa)

TIOU TTPONYOUPEVWG dIaKOTTNKE ASYyw avAavTn SIaKkoTAG 1 BAGRNG,

5. EFTKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPrEIEZ EFKATAITAZHZ
KAI TIZ ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN NMONTA AMOAYTQX
2BHITH KAI AMOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY NMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUCKEUAOTE TN UNXAVH, EKTEAETTE TNV EYKATACTACT TWV JEVWHWHEVWY TUNPATWV
TTOU TTEPIEXOVTQI OTN GUOKEUATIQ.

5.2 TPOMOX ANYWQIHZ
MPOZOXH: OAeg oI pnxavég oTiEng Trou TEPIyPaPovTal OTO TTApPOV eyXeIpidio dev
SiaBéTouv ouoTAPATA avOYPwWaong.

5.3 TONOGETH:H

MpoopioTe yIa TNV €yKOTAOTACN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXT, XWPIG EPTTOBIA,
WaoTE va gyyudTal n TTpéoBacn oTov TTivaka AEYXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTnV
TIEPIOYN EPYOOiag o€ TTAPN acpdAeia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTEPYOUV £UTTOdIO GTa avoiydaTa €l06dou Kal £§680u Tou aépa
Wugng Kail 6Tl BV avappoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIOBPWTIKOI aTyoi, uypaagia
KATT.

ToTroBETAOTE TNV TTOVTA O€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIX OYOIOPOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU,

KatdAAnAo va oTtnpidel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIA”) WATE va ATTOPEUYETAl O
Kivduvog avaTpoTTAG A ETTIKIVOUVWY PETOKIVACEWV.

5.4 T'YNAEZH XTO AIKTYO

5.4.1 NpoeiSotroinoeig

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BERaIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypd@ovTal TNV TTIVAKida TNG TTOVTAG AvTIOTOIXOUV OTnV TAon Kal ouxvoTnTa
SIKTUOU TTOU OlaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

H moévta mpémmel va ouvdeBei aTToKAEIOTIKG 0 oUOTNUA TPOPODOTiag PE YEIWUEVO
0oUdETEPO ayWwYO.

Ma va eyyunBei n TTpooTacia KAt TNG EUUEONG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIOKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG UNXAVEG,

- Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKEG UNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapPdveTal oTig amaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnuodaio dikTuo TPOoPodOaiag, eival euBUvN Tou €IBIKOU EYKATAOTAONG
n Tou XpAoTn va emaAnBevoel 6T n TévTa pTropei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU JIKTUOU BIAVONNG).

5.4.2 PeupaToAATITNG Kai Trpida

JUvdEOTE OTO KAAWOIO TPOPOJOCIaG Mia  KavovikoToinuévn  Tpida  (3P+T
xpnoigotroiolvtal pévo 2 toAor: AIAGAZIKH ouvdeon!) katdAANAng atmmédoong Kai
TPodIaBéaTe pia TTpida JIKTUOU TTPOCTEUOUEVN ATTO QOQAAEIEG ) PayvNTOBEPUIKO
SIakoTITN. To €1BIKO TeEPUATIKG yeiwang TTPETel va ouvdeBei oTov aywyo yeiwong
(kiTPIVO-TIPACIVOG) TNG YPOMMAG TPOPODOTiag.

H atrédoan Kal Ta XapaKTNPIOTIKE ETTEPRACNG TWV GOPAAEIWV KOI TOU ayvnToBEPUIKOU
SI0KOTITN avaypdgovtal otV Trapdypago “TEXNIKA ZTOIXEIA”.

Av eykaTaoTaBOUV TTEPICCOTEPEG PNXAVEG OTIENG, DIAVEUETE TNV TPOPODOCTA KUKAIKG
HETAGU TWV TPIWV PACEWY WOTE VA TIPAYUOTOTIOINTETE £va TTIO IGOPPOTINHEVO QOPTIO.
MNa mapadeiyua:

unxavn oti¢ng 1: 1pogodooia L1-L2;

unxavn oTigng 2: popodooia L2-L.3;

unxavn otigng 3: Tpopodooia L3-L1.

A APOZOXH! H pn T1APNONn TwWV avwTépwV KAVOVWV KaBIoTA

AVOTTOTEAEOHATIKO TO OUOTNMO OC@AAEIOG TTOU TIPOBAETETAI OO  TOV
KOTaoKEVAoTH (Katnyopia ) pe emakoAouboug cofapols KivdUvoug yia Ta
dropa (1r.X. NAeKTpOTTANSia) Kal TTpdypaTa (Tr.X. TTUPKaYId).

5.5 ZYNAEZH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAI MIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO
ZOMATOZ (EIK. D)

- ZuvdéoTe Ta @ig DINSE oTig e18IKEG TTPICEg.

- Eiodyete 10 0UvOeapo Tou KaAwdiou EAEyXou aTnv €1dIKN TTPIla.

6. ZYTKOAAHZH (ZTign)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPFEIEZ

Mpiv exTeAéoeTe oTTOIOBATIOTE €vépPyela OTigNG, eival ammapaitnTeg pia ogipd atmd

€TTOANBEUTEIG KOl EAEYXOUG, TTOU TTPETTEI VO EKTEAEGTOUV PE YEVIKO DIAKOTITN O€ B€on

"O” Kal KAEIOTO AOUKETO.

- EAéyETe OTI n nAekTpIK OUVOEON €ival OWOTA €KTEAEOUEVN CUPQWVA WE TIG
TTPONYOUPEVEG OONYiEG.

- TomoBeoTrOoTE AvApeda oTa NAEKTPOdIa éva TTEXOG 1IG0OUVONO HE TO TTAXOG TWV
Aapapivwy. ETTaAnBeloTe 611 01 Bpaxioveg, XEIPOKIVNTA TTACICIWMEVOI, TIPOKUTITOUV
TapGAANAol Kal Ta NAEKTPOSIa O€ GEOVA (QIXUEG TTOU VO GUUTTITITOUV).

KavTe TN pUBuIon, av atrapaitnto, AaokapovTag Tig Bideg ePTTAOKAG TwV Bpaxidvwy
TIOU UTTOPOUV Va TTEPIOTPAPOUV i PETAKIVNOOUV OE aU@OTEPES TIG KATEUBUVOEIG
KaTG TOV agovd Toug. 210 TEAOG PUBUIONG OPAAIOTE TIPOOEKTIKA TIG BIdEG EUTTAOKAG.

- XpnolhoTrolwvaTg Tn xelpokivnTn AaBida, AdBete utrdywn 61 n pUBpIon TG dUvaung
TIOU OOKEITal atrd Ta NAEKTPOSIO OE PACN OTIENG ETTITUYXAVETAI EVEPYWVTOG OTO
ompwto magiuddl (EIK. E). Bidwote degidaTpopa yia va au§foeTte Tn dUvaun
avaAoyn TTPOG TO TIAX0G TwV Aapapivwy, €TTIAEYyOVTag WoTOGO PUBNICEIG TTOU va
EMTPETTOUV TO KAEIGINO TNG AaRidag (Kal OXETIKR evepyoTroinon Tou microswitch)
QAOKWVTOG I dUvaN TTOAU TTEPIOPICHEVD.

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 TapaueTpol TTou cupBdaAAouv oTov KaBopiopd TG dIaPETPOU (TOPAG) Kal Tou
UNXavikoU KPATAPATOG TOU onueiou givai:

- AokoUpevn duvapn atéd Ta NAeKTPOdIA.

- Pelpa oTigng.

- Xpovog oTigng.

e TrePITITWON £AAEIYPNG €IBIKAG TTEIPAG Eival AVAYKAIO VO EKTEAEOETE PEPIKEG BOKIMES
OTigNG XPNOIUOTIOIWVTAG TTAXN Aapapivag idlag TToIdTNTAG Kal TTAX0UG UE TNV epyaoia
TTPOG EKTEAEDT.

O1 TTapdueTPOI PeUPA Kal XPOVOG TTOVTAPIoPOTOG pUBPifovTal AUTOPATA ETTIAEYOVTOG
TO TAX0G TwV €AACPATWY TTOoU Ba GUYKOAANBOUV pe Ta TIAAKTPA (EIKOVEG + / =).
Evoexoueveg d1opBwaEIG OTO XPOVO TOU GNPEIOU paPnG OE OXETN PE TV TIUF OTAVTOPVT
(DEFAULT) ptropoUv va ekteAeaTolv, €O o€ TTIpOKaBopIoUEVa OPIa, EVEPYWVTAG GTO
TIAAKTPO (aTTeIkdvIon €Ik. C-2).

6.3 AIAAIKAZIA

6.3.1 XEIPOKINHTEZ AABIAEZ ! tp

AKOUUTIAOTE TO KATW NAEKTPOSIO OTA EAGTUATA YIA TTOVTAPIOUA.
- EvepyotroifoTe Tov emavw poxAod Tng AaBidag ato Tépua SIadpoung, ETIITUYXAVOVTAG:
a) KAgiolyo Twv eAaCPATWY avaueoa OTa NAEKTPOdIA PE TNV TTPOPUBUICPEVN
Suvapn.
B) AiéAeuon TpokaBopiouévou pPeUPATOG GUYKOAANONG YIO TOV TTPOKABOPIGTUEVO
XPOVO OUVODEUOHEVN aTTO AVOaUNA KOl OBACIYO TNG EIKOvVAG R

- AtreAeuBepwoTe To HOXAG TNG AaBidag peTd aTTd Aiya deuTepOAETITA OTTS TO GBACIPO
NG €ikévag (TéAog ouykoAAnong). Auth n kabuotépnon (diatripnon) TTPoadidel
KaAUTEPQ PNXAVIKA XOPOKTNPIOTIKG OTO GNUEIO PAPAG.

6.3.2 MIZXTOAI STUDDER uI

A MPOZOXH!

- Ta va oTEPEWOTETE | ATTOOUVAPUOAOYNOETE TA ESAPTAHATA OTTO TO TPIYKTAPA
TOU TIOTOAIOU XpnoipotroinoTe duo oTaBepd e§aywvikd KAeIBId WOTE va
EUTTOSIOTEI N TTEPICTPOPN TOU iSI0U CPIYKTAPA.

- Zg TEPITITWON KATEPYAOIWV OE TTOPTEG N} OE KATTO OUTOKIVATWV OUVSEOTE
UTTOXPEWTIKA TNV HTTAPO CWMOTOG OTA HEPN OUTA (WOTE VA EUTTODIOTEI
n OiéAeuon pPeUPATOG OTTO TOUG MEVTEDEDEG Kal, OTMWOSATIOTE, KOVTA
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oTNV TEPIOXN Yia TOVTApIoHa (av To pedpa Siaviel YEYAAEG QTTOOTAOCEIG
€EAATTWVETAI I AOTTOTEAECHATIKOTNTA TOU ONUEIOU PAPAG).

6.3.3 ZUvdeon Tou KaAwdiou ocwpaTog

a)  AmoyupvwoTe Tn Aapapiva 650 To duvaTov TTIo KOVTG OTO GNUEI0 KATEPYATiag yia
Hia eTTIQAvVEIa avTIOTOIXN HE TNV ETTIPAVEIA ETTAPNG TNG PTTAPAG CWHATOG.

B1) ZtepewoTe TN XGAKIVN UTTEPQ OTNV ETIQAVEIQ TNG AQPAPIVOG XPNOIMOTIOIWVTAG
pia APOPQTH MENZA (JovTéAo yia GUYKOANATEIG).
EvaMakTiké pe Tnv évdeign “B1” (SuokoAia TTPAKTIKAG EKTEAEONG) UIOBETAOTE TN
Abon:

B2) Movtdpere pia podéAa OTNV EMQPAVEID TNG AAUAPIVAG TTOU TTPONYOUHEVWG
TpoeToIpdoaTe. MepdaTe TN podéAa péoa atrd Tn OXIOUA TNG XGAKIVNG PTTEPag
KOl JTTAOKGAPETE TNV HE TOV €IDIKO TTPOUNBEUOUEVO OKPODEKTN.

PAYAYAAM
MovTdpiopa podEAag yia OTEPEWON TEPUATIKOU CLWHATOG
EykaTaoTAOTE OTO OQIYKTHPA TOU TTIOTOAIOU TO €101KO NAeKTPOdI0 (OEZH. 9, EIK. F) Kai
ToTroBeTrOTE Péoa TN podéAa (OEZH. 13, Eik. F).
AxoupTroTe Tn podéAa aTtnv emmAeypévn Tepioxr. PépTe o€ eagn, atnv idia TePIoXN,
TO TEPUATIKO OWPATOG. MEDTE TO TTAAKTPO TOU TMIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN OUYKOAANGN
NG POdEAAG TTAVW OTNV OTToIa Ba KAVETE TN OTEPEWTTN OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

24
Movrdpioua o€ Bideg, TPOXiokoug, KAPPId, TTPITCIVIO
E@odidaTe 10 TOTOAI pE To KATAAANAO NAEKTPODIO Yia TO e§GpTNHA TTOU Ba TTOVTAPETE
KOI OKOUMTIAOTE TO OTn Aapapiva oT1o €mBuuntd onpeio. MéoTte 10 TAAKTPO TO
TOoTOAIOU KOl aTTEAEUBEPWIOTE TO POVO Aol TTEPETEl O TTPOKABOPICUEVOG XPOVOG.

MovTdpioua EAACHATWY ATTO MIO HOVO TTAEUPG

EykaTaoTOTE OTO OQIYKTAPA TTIOTOAIOU TO TTPOBAETTOPEVO NAekTPOdIO (OEZH. 6, EIk.
F) miéfovtag mévw oTnv em@dveia yia Tovidpiopa. EvepyotroioTte To TTARKTPO Tou
oTOAIOU, OTTEAEUBEPWOTE TO TTANKTPO POVO aPoU Exel TIEPATEI O TTPOKABOPIoUEVOG
XPOVOG.

A NPOZOXH!

MéyioTo TTdX0g Tou EAGOUATOG IO TTOVTAPIoUA aTré pia povo TTAeupd: 1+1 mm.

Agv emMITPETETAI AUTO TO TTOVTAPICHUA OE PEPOVTA UEPN TOU AHOSWHATOG.

MNa va emTUYXAVETE CWOTA ATTOTEAETUOTA OTO TTOVTAPIOUO TWV EAACHATWY €gival

avayKaio va UIOBETACETE PEPIKG TTPOANTITIKG PETPA:

1 - Ayoyn ocwudTtwaon.

2 - Ta duo pépn yia TIOVTAPICUG TTPETTEl va €ival aTmoyuuvwuéva atréd evdexdueva
Bepvikia, ykpdaoo, Aadi.

3 - Ta pépn yia TTovTdpiopa TIPETTEl va BpiokovTal o€ eTTar €va pe To GAAO, Xwpig

TapéuBANUa, av XPEIGeTal TTPECAPETE PE €va epyaAeio, OxI ME TO TOTOAL. Mia

TTOAU duvarth TTiean odnyei o€ AoXNUG ATTOTEAéTATO.

To Tay0g Tou avwTEPOU UAIKOU dev TIPETTEN va EeTTepvael To 1 mm.

H aixur Tou nAekTpodiou TTPETTEN va €xel DIGUETPO 2.5 mm.

Z@igTe KaAG TO TTAgINAEdI TTou PTTAOKAPEI TO NAEKTPODIO. EAEYyETE OTI 01 cUVdETElg

TWV KOAWDiWV ouyKOAANONG €ival PTTAOKAPIOPEVEG.

Otav eKTEAEITE TO TIOVIAPIOMO, OKOUMTIACTE TO NAEKTPODIO OOKWVTAG IO

eha@pd Tieon (3+4 kg). MéoTe 10 TTAAKTPO Kal APACTE va TTEPEOEl O XPOVOG

TIOVTOPIOUATOG, HOVO TOTE ATTOUOKPUVOEITE PE TO TIIGTOAI.

Mnv atropakpUVEDTE TTOTE TTEPIOCOTEPO aTTO 30 CM ATTS TO ONUEI0 OTEPEWONG TNG

OWHATWONG.

Movrdpiopa kai Tautéxpovn £€Agn €181kwv podeAwv Lo b

AuTA n AeiToupyia ekTeAEITal €yKABIOTWVTAG Kal OQOAICOVTaG PEXPI TO TEPPA TO
opiykTApa (OEZH. 4, Eik. F) 010 owpa Tou €oAkéa (OEZH 1, Eik. F), yavi{woTe Kai
o@aAioTe PEXPI TO TEPUA TO GAAO TEPUATIKG TOu £€0AKER OTO TTIOTOAI. EyKaTaoTAOTE TV
€101k podéha (OEZH. 14, Eik. F) ato ogiyktipa (OEXH. 4, Eik. F), oTaBepotroiwvTag
TNV pe Tnv €1dIkA Bida (Eik. F). EKTeEAéTTE TO TTOVTAPIONA OTNV EVOIGPEPOUEVN TTEPIOXN
puBpifovTag TNV TTOVTA OTTWG YIa TO TTOVTAPITUT TwV POJEAWV Kal apXioTe TNV EAgN.
210 TENOG, TTEPIOTPEWTE TOoV €COAKED KaTd 90° yia va oTTOKOAAACETE Tn podéAa TTou
yTTOpEi va {avaTrovTapIioTei o€ véa Béon.

Oépuavon Kal CQUPOKOTTNHA EAACHATWYV

Y& auToVv Tov TPOTTO Acitoupyiag To TAIMEP eival atrevepyoTtroinuévo.

H didpkeia Twv evepyeiwv givar Aormmdv XelpokivnTn Pe TNV évvola OTI kaBopileTal atd
TO XPOVO TToU JIaTNPEITAI TIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU.

H évraon pelpatog pubpileTal autéuaTa o€ oUVAPTNGN PE TO TIAXOG TNG ETTIAEYHEVNG
Aapapivag.

EykataoTrioTe To NAekTpddIo dvBpaka (OEZH 12, EIK. F) oTo o@iykTipa Tou TTIoTOAIOU
UTTAOKGPOVTAG TOV PE TO SAKTUAIO. AyyiETe JE TNV aIxur) Tou GvBpaka TNV TTEPIOXT| TTOU
£XETE TTPONYOUPEVWG ATTOYUPVWOEI KOI TIIECTE TO TTAAKTPO Tou TTaToAIoU. EvepyroTe
aTrd To €§WTEPIKO TTPOG TO ECWTEPIKO PE KUKAIKA Kivnan €101 woTe va BepudveTe TN
Aapapiva TTou, BeATIWPEVN, Ba ETTIOTPEWEI OTNV OpPXIKH BEan.

MNa va atmo@Uyete TNV UTTEPPBOAIKA €TTavVAPOPE TOU PETAAAOU KaTEPYALEOTE HIKPEG
TIEPIOKEG TTEPVWIVTAG AUECWG PETA EVO UYPO TTAV WOTE VO KPUWVETE TO KATEPYATHUEVO
pépPOG.

Z@PUPOKOTTNHA EAACUATWY

e authy TN B€0n XPNOIYOTIOIWVTOG TO €IBIKO NAEKTPODIO UTTOPEITE VO I00TTEOWOETE
eAdopaTa TToU £X0UV UTTOOTET TOTTIKEG TTAPAHOPPWOEIG.

Movrdpiopa diaAsiTrouocag Aeitoupyiag

AuTi n Aeitoupyia gival KATAGAANAN yia TO TTOVTAPITPA MIKPWY 0PBOYWVIKWY TUNPATWYV

NG Aapapivag €101 WOTE VO OKETTAJOVTal TPUTTEG OPEINOUEVEG OE OKOUPIG 1 GAAEG

QITieg.

TotroBeTraTE TO €101KG NAEKTPODIO (OEZH. 5, EIK. F) 0TO 0QIYKTAPA, OQPIETE TTPOCEKTIKG

T0 SOKTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUPVWOTE TNV EVOIAPEPOUEVN TIEPIOXT Kal BeBaiwBeiTe OTI

TO KOPUATI Aapapivag yia TTovTapiopa gival KaBapd Kal xwpig YKpAoo i Bepviki.

TommoBeTAOTE TO PHETAAAO KOl AKOUUTTACTE ETTAVW TO NAEKTPODIO, TTIESTE OTN CUVEXEID

TO TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPATWVTAG TO TIAVTO TTIECHEVO, TTPOXWPATE PUBUIKG

akoAouBwvTag Ta diaAgippaTta epyacia/Tadong TTou UTTayopeUEl N TTOVTA.

MPOZOXH: Katd Tnv epyacia aoknoTte pia ehagpd Tieon (3+4 kg), akoAoubroTte

Wi 19avIKA ypapp o€ 2+3 mm amd To TEPIBWPIO TOUu VEOU KoppaTiou Tou Ba

OUYKOAAAOETE.

MNa va emTuyxdavete KaAd atroTeAéopaTa:

1 - Mnv aTopakpUveoTe TrePIca6TEPO aTrd 30 cm amd TO Onueio oTEPEWONG TNG
owpdaTwaong.

2 - Xpnaipotrolgite eAdopata Kdhuwng péyiotou Tayoug 0.8 mm kaAUTeEpa av amod
avogeidwTo xaAuBa.

N ooh
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3 - PuBpioTe TNV Kivnon TTpoxwpRpaTog pe To pubud Trou divel n TovTa. Mpoxwpeite
TN OTIYR TNG TTAUONG, OTAPOTATE TN OTIYMI TOU TTOVTOPIOUATOG.

Xprion Tou TpopnBeudpevou e§oAkéa (OEZH. 1, Eik. F)

Favr{wpa kal €A§n podeAwv

AuTA n AsiToupyia ekTeAeiTal EyKABIGTWVTAG Kal a@aAiovTag To o@iykTipa (OEXH. 3,
Eik. F) 010 owpa Tou nAekTpodiou (OEZH. 1, Eik. F). FavidwoTe Tn podéAa (OEZH. 13,
Eik. F), Troviapiopévn 0Trwg Treplypd@eTal o Tavw, Kal apxXioTe Tnv €AEn. ZTo TéA0g
TEPIOTPEWTE TOV £60AKED KT 90° yia va aTTOKOAAATETE TN POdEAQ.

Favr{wpa kai €A§n oenviv

AuTA N Aeitoupyia ekTeAEITal EYKABIOTWVTOG Kal opaAifovTag To o@iykTrpa (OEZH 2,
Eik. F) 010 owpa Tou nAektpodiou (OEZH 1, Eik. F). Eicdyete Tn opriva (OEXH 15-16,
Eik. F), Tovtapiopévn OTrwg Treplypd@eTal o TTavw, oTo o@iykTipa (OEZH 1, Eik.
F) kpatwvtag Tpapnypévo To idlo Teppatikd TTpog Tov e§oAkéa (OEXH 2, Eik. F). ZT0
TENOG TNG €l0ayWYNAG APAOTE TO OPIYKTAPA KAl EEKIVAOTE TNV €AEN. ZT0 TEAOG TPaBrETE
TO OQIYKTHPA TTPOG TO GPUPI VIO VA APAIPECETE TN TPAVA.

STUDDER TOUCH

To studder pmopei va TrpounBeUeTal aTnV €KSOXN XWPIG TTARKTPO.

To TTovVTApIopa EKTEAEITAI OTTAG OKOUUTTWVTOG TO EPYAAEIO OTO METAAAO YIO GUYKOAANON
TTOU €ival OUVOEDEPEVO OTO KOAWDIO CWHATOG: N MNXAVA HETA PEPIKA OEUTEPOAETTTA
avayvwpigel TNV ETTAPRA Kal EEKIVEEI AUTOPOTO TO GNUEI0 PAPAG.

MNPOZOXH: ANO®EYTETE NA AKOYMMATE TO STUDDER ZXTO
METAAAO AN AEN OEAETE NA APXIZEI H ZYTKOAAHZH!

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX ZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH ANO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ £YNTHPHZHZ MMAOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.
- TIpooapuoyr/atrokaTdaTacn SIaPETPOU Kal TTPOIA TNG aIXHAG Tou NAekTpodiou,

- avTIKaTdoTaon NAEKTPOdiwV Kal Bpaxiovwy,

- €Aeyx0G eUBUYPAPPIONG NAEKTPODIWY,

- éheyxog WuEng kaAwdiwv Kal AaBidag,

- emoARBeuon aKePaAIOTNTAG KOAWDIOU Tpopodoaiag TTovTag kal Aafidag

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPIFEIEX EKTAKTHXZ ZYNTHPHXHZ TPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO MMPOZQMIKO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ NMONTAZ H THZ

AABIAAZ A NA ENMEMBETE £TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTIH MONTA

EINAI IBHZITH KAl AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAX

HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY (av utrdpxet).

Evdexopevol éAeyxol UTTO TGON OTO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG UTTOPOUV Va TTPOKAAETOoUV

oofapn nAekTpoTrAngia e€aitiag Gueong ema@ng Pe pépn utré Taon Kai/ff Tpaduara

oQeINOpEVa O€ AUEDN ETTAQPN JE Opyava o€ Kivnon.

Mepiodika kal TAVTWG e ouxvoTnTa avaAoya PE Tn XPAON Kal TIG OUVONKEG

TTEPIBAANOVTOG ETMIBEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG TIOVTOG Kal TG AaBidag yia va

AQAIPECETE OKOVN Kal PETOANIKG GWUOTIOIA TTOU EVATIOTEBNKAV G€ PETAOXNUATIOTH,

HOVTOUA B168wV, TTAAKETO OKPOBEKTWY, KATT. PE Enpd TTemmeapévo aépa (To TTOAU 5 bar).

Mnv kateuBUveTal Tn por TIETTIECPEVOU AEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG,

(PPOVTIOTE IO TOV EVOEXOUEVO KABAPIOUO TOUG PE TTOAU paAakid BoupTtoa i KaTAAANAa

OIOAUTIKG.

Me Tnv eukaipia:

- EAéyEre 6m Ta kapmAapiopota dev Tapoucidlouv BAABeg oTn poévwon N
XOAAPWHEVEG-0EEIOWUEVEG TUVOETEIG.

- EAéyETe 611 01 BidEG OUVOEGNG TOU BEUTEPEUOVTOG TOU PHETAOXNMOATIOTA OTIG PTTAPEG
| TTAeEideg eival KaAd o@aAiopéveg kal dev uTTdpxouv onuadia ofeidwang n
utepBEpavangG.

8. ANAZHTHZH BAABQN

*E MEPINTQXH ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAY, MPIN EKTEAEZETE MIO

SYZTHMATIKEX ENAAHOEYZEIZ H ATIEYOYNOEITE XTO TEXNIKO ZAX EPBIZ,

EAET=TE OTI:

- Me yeviko d1akdTITN TTOVTAG KAEIoTS (B€0n “ 1 7) n 08dvn gival avapuévn, o€ avTifeTn
TIEPITITWON TO EAATTWHA BPIOKETAI OTN Ypaupn Tpopodoaiag (KaAwdia, Tpila Kal
PIG, AOPAAEIEG, UTTEPPBOAIKN TITWON TAGNG, KATT).

- H 086vn dev epgaviCel ofpata cuveyeppou (BAEe MIN. 1): agou oTaparicel o
auvayeppdg meoTe “START” yia va ETTAVEKKIVACETE TNV TTOVTA.

- Ta pépn Tou deuTEPEUOVTOG KUKAWUATOG (BAOEIS BpaxIovwy - Bpayioveg — Bdoeig
NAeKTPOBIWYV - KaAwdIa) dev gival avaTroTeAEOPATIKA e¢aitiag XaAapwpévwy BIdWV
1 0&EIBWOEWV.

- O1 TapdueTpol aUYKOAANONG ival KATAAANAOI yIa TNV £pyaoia TTou eKTeAEITAl.

- AQOU eKTEAEOTNKE N OUVTAPNON 1 N ETTIOKEUN ATTOKATOOTAOTE TIG OUVOETEIG KAl
TO KAUTTAQPioPOTA OTIWG ATAV OTNV aPXH TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va unv épBouv
o€ ETTOQR PE pEPN TTOU KIVOUVTaI 1 TToU @TAvVOuV UWnAEG Bepuokpacieg. AéoTe
6Aoug Toug aywyoug OTTwG ATav OTnV apxXn TTPOCTEXOVTOG KOAG va diatnpnbei o
SlaXWPIOUOG aVAPEST OTIG CUVOEDEIG TOU TTPWTEUOVTOG KUKAWUATOG O UWnAn
TAON Kal Tou BEUTEPEUOVTOG O€ XauNnAn Tdon.

XpNOoIYOTTOINGTE OAEG TIG PODEAEG Kall TIG TTPWTOTUTTEG BIBEG YIa va EaVAKAEIOETE TNV
KOTAOKEUR.
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van
de puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden
met de werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en noodprocedures.

De puntlasmachine (alleen in de versies metin werkingstelling met pneumatische
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval,
uitgerust met een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open) .
De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden
die ervaringheeft en een opleiding heeft ontvangen m.b.t. de taken die hem zijn
toevertrouwd en m.b.t. de mogelijke gevaren verbonden met deze werkwijze van
lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” geplaatst
worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

/N

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
tegen arbeidsongevallen.

- De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het stopcontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50%
tot aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige of natte plaatsen of in de
regen.

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon

onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden
met een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net
van de elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding. Op de
puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder moet de
hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het meegeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder

moet de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het
meegeleverde hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Hetgebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

/3\ [\ /O

- Niet lassen op containers, bakken of buizen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare stoffen (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van de
werkplaats houden.

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid
van ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die
geschikt zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden;
men moet systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor
de blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie
en in functie van de tijdsduur van de blootstelling.

VOO®
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De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.
Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de
operaties met weerstandslassen.

Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan
85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

DEP@E@®

De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het
circuit van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten adequate bschermende maatregelen getroffen worden voor de
dragers van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de
gebruikszone van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor
het uitsluitend gebruik op industri€le plaatsen voor professionele doeleinden.
Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de
elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan
de elektromagnetische velden te verminderen:

De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk
bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

De kabels van puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam wikkelen.
Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen.
Beide kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in
uitvoering.

Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

Minimum afstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen
en in diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage
spanning dat de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet
gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie werd ontworpen om uitsluitend gebruikt te worden op de
carrosserie voor de reparatie van auto’s: ze moet gebruikt worden voor het
puntlassen van een of meerdere platen in staal of met een laag koolstofgehalte,
met variabele vorm en afmetingen, in functie van de uit te voeren bewerking.

VN /N

RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN
DE HANDEN NIET IN DE NABIJHEID VAN ONDERDELEN IN BEWEGING
PLAATSEN!
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De werkwijzen van de de puntlasmachine en de variabiliteit van vorm en
afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een
geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te

treffen:

- De operator moet ervaring hebben of opgeleid zijn over de werkwijzen van
weerstandslassen met deze typologie van apparatuur.

- Er moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor iedere typologie van
uit te voeren werk; men moet uitrustingen en maskers voorzien die geschikt
zijn om het stuk in bewerking te steunen en te begeleiden zodanig dat de
handen verwijderd zijn van de gevaarlijke zone ter hoogte van de elektroden.

- Ingeval men een draagbare puntlasmachine gebruikt: de tang stevig
vastgrijpen met beide handen geplaatst op de speciaal daartoe bestemde
handvaten; de handen altijd uit de buurt van de elektroden houden.

- In alle gevallen waar de vorm van het stuk het mogelijk maakt, moet men
de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkplaats moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt laten: in dit geval is het verplicht ze los te
koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand
“0” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN

- De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende vloeren, beweeglijke steunvlakken, bestaat het
gevaar voor kantelen.

- Het is verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en de
onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

A BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

- De machine en haar toebehoren (met of zonder verpakking) in gesloten
lokalen plaatsen.

- De relatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

- De milieutemperatuur moet liggen tussen -15°C en 45°C.

Indien de machine is uitgerust met een koelunit met water en een

milieutemperatuur lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen

ofwel het hydraulisch circuit en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen

vochtigheid, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobiele installatie = voor  weerstandslassen  (puntlassen) met digitale

microprocessorbesturing. Voorzien van snelkoppelingen voor de laskabels om de

uitwisselbaarheid van de apparatuur te vergemakkelijken, waardoor de uitvoer van veel

verschillende warme bewerkingen en puntlasbewerkingen op metaalplaat mogelijk is,

met name in de carrosseriesector en sectoren met vergelijkbare bewerkingen.

De belangrijkste kenmerken zijn:

- automatische keuze van de lasparameters;

- automatische herkenning van het aangebrachte gereedschap;

- beperking van de lijn-overstroom bij inschakelen (regeling cos¢ inschakeling);

- Verlicht LCD-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden
weergegeven;

Het lasapparaat is geschikt voor platen van ijzer met een laag koolstofgehalte en

verzinkt ijzeren platen.

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- Pistool studder.

- Kabel met massaklem.

- Extractor.

- Verschillende elektroden.

- Bak slijtende componenten.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Handmatige tang met koppel kabels.

- Koppel armen en elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor handmatige
tang (zie reserve-onderdelenlijst).

- Handmatige "C"-tang met kabels.

- Studder-kit zonder trekker, compleet met grondkabel (last bij contact zonder de

knop te gebruiken).

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine staan

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

4- Vermogen van net aan permanent regime (100%).

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen ”.

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van
de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de
puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de kentekenplaat
van de puntlasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
Algemene kenmerken

- (*)Voedingsspanning en -frequentie: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

ofwel: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasse van elektrische bescherming: |
- Klasse van isolering: H
- Beschermingsgraad omhulsel: IP 22
- Plaatsinname (LengtexBreedtexHoogte): 390x260x225mm
- Gewicht: 18.5kg
Input
- Max vermogen bij puntlassen (S max): 16kVA
- Factor vermogen op Smax (coso): 0.7
- Vertraagde zekeringen van net: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatische netschakelaar: 16A (400V) / 25A (230V)

- Voedingskabel (L<4m):
Output

- Secundaire spanning leeg (U, max): 6V
- Max stroom van puntlassen (i’2 max): 3kA
- Capaciteit van puntlassen (staal met laag gehalte koolstof): max 1.5 + 1.5mm

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

(*)YOPMERKINGEN:
- De puntlasmachine kan geleverd worden met voedingsspanning van 400V of 230V;
de correcte waarde verifiéren op de plaat met de gegevens.

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT

4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE
ONDERDELEN (Fig. B)

Op de voorkant:

1 - Bedieningspaneel;

2 - Aansluiting kabels van de tang (dinse);

3 - Connector 14-pins;

Op de achterkant:
4 - Hoofdschakelaar;
5 - Ingang van de voedingskabel,

.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN
.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)
START

o

-

Toets met meerdere functies
a) FUNCTIE “START”™:
zorgt dat de machine kan functioneren bij de eerste start of na een alarmsituatie.
LET OP: Het display laat de bediener, indien nodig, weten dat hij/zij op de
"START"-toets moet drukken om de machine te kunnen gebruiken.
b) FUNCTIE “MODUS":

selecteer puntlassen met “pulsen” (alleen in te schakelen met de

pneumatische tangen) of selecteer de studder als gereedschap (fig. C-8a / 8f
alleen in te schakelen met het studder-pistool).

c) KEUZE VAN DE MEETEENHEID:
door de toets 3 seconden ingedrukt te houden, kan de meeteenheid voor de
dikte van de metaalplaat worden ingesteld in “millimeters” [mm], “gauge” [ga]
of inches [in].

23.™ l + Toetsen met dubbele functie
a) FUNCTIE DIKTE van de METAALPLAAT:
door op de toets [+] te drukken, wordt de dikte van de metaalplaat vermeerderd,
door op de toets [-] te drukken, wordt de dikte verminderd.
b) FUNCTIE SELECTIE NIVEAU TIME @ of POWER POWER}

door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan de lastijd worden
verlengd of verkort ten opzichte van de waarde die automatisch wordt

ingesteld door de machine

4. LCD-display

L START

Geeft aan dat de toets . moet worden ingedrukt om de machine in te
schakelen voor lassen.

START

00
6. ALY
Geeft de dikte van de metaalplaat weer en eventuele alarmcodes.

i

Wordt ingeschakeld door het Studder-pistool aan te sluiten met trekker of zonder
1— (versie die wordt ingeschakeld door contact).

8a. m

Geeft puntlassen aan van pennen, klinknagels, speciale ringen met speciale
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elektroden.

Geeft puntlassen aan van schroeven diameter 4+6 en klinknagels diameter 5 met
speciale elektrode.

8c.

Geeft lassen met enkele punt aan met speciale elektrode.

8d.

Geeft temperen van metaalplaat aan met de koolstofelektrode.

8e.

Geeft het stuiken van metaalplaat aan met speciale elektrode.

8f.

Geeft intermitterend puntlassen aan voor reparaties van metaalplaat met speciale
elektrode.

Geeft het niveau aan van de lastijd @ ten opzichte van de automatisch

ingestelde waarde [IX¥jxe):

10

Geeft aan dat de functie van het puntlassen met pulsen is geactiveerd (alleen
voor pneumatische tangen).

1.
Geeft aan dat er een "handmatige" en geen "pneumatische" tang wordt gebruikt.

12.
Geeft aan dat de gebruikte tang bekrachtigd is.

131415, T T
@@geven tang dubbele punt aan, @6 geven “X’-tang aan, @

wordt ingeschakeld met het Studder-pistool.

16. ¢
Vertegenwoordigt de dikte van de te lassen metaalplaat.

17.
Geeft aan dat de machine in thermostaatbeveiliging staat.

18.
Geeft aan dat het thermische pistool met krammen wordt gebruikt voor het lassen
van plastic onderdelen.
ga
in
19. mm
Geeft de meeteenheid aan van de dikte van de metaalplaat.

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES
4.3.1 Beveiligingen en alarmen (TAB. 1)
a) Thermische beveiliging:
Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het
ontbreken of onvoldoende vermogen van de koelvloeistof of door een werkcyclus
die hoger is dan de toegestane limiet.
De inschakeling wordt gesignaleerd doordat het pictogram op het display gaat
branden (fig. C-17) en met:
AL1 = thermisch alarm machine.
AL2 = thermisch alarm tang, studder.
EFFECT: blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START" nadat de temperatuur weer
binnen de toegestane limieten is - pictogram gaat uit).
Beveiliging over- en onderspanning
Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 3 = alarm overspanning en
met AL 4 = alarm onderspanning.
EFFECT: blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).
HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START").
c) Toets “START” (Fig. C-5).
Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de
volgende omstandigheden:
- bij iedere keer dat de hoofdschakelaar wordt afgesloten (pos “O"=>pos “1”);
- na iedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;
- na terugkeer van de voeding (elektriciteit en perslucht) nadat deze is afgesloten
of uitgevallen;

o

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE
VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevat in de verpakking.

5.2 MANIEREN VAN OPHIJSEN
OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding hebben geen
elementen voor het ophijsen.

5.3 PLAATSING

Aan de zone van installatie een voldoende ruime zone zonder hindernissen
voorbehouden die in staat is om in volle veiligheid de toegankelijkheid te garanderen
naar het bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de werkzone .

Controleren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koelingslucht, en hierbij verifiéren dat er geen geleidend
stof, bijtende dampen, vocht enz. kan aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat
“technische gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen
te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens op
de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van
het net beschikbaar op de plaats van installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.

Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:

- TypeA () voor eenfase machines;

- TypeB ( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P+T : er worden slechts 2
polen gebruikt: INTERFASEN verbinding!) met een adequaat vermogen verbinden
en een contact van het net voorbereiden dat beschermd is door zekeringen of door
een automatische thermomagnetische schakelaar ; de desbetreffende terminal van
de aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen ) van
de voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS ".

Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat men een meer evenwichtige
belasting realiseert , bijvoorbeeld:

puntlasmachine 1: voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt
het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met
consequente zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 AANSLUITING HANDMATIGE TANG EN STUDDER-PISTOOL MET
GRONDKABEL (FIG. D)

- Sluit de DINSE-stekkers aan op de speciale contacten.

- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale contact.

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren, met de hoofdschakelaar in de stand i"O” en het

hangslot gesloten.

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifieren of de manueel benaderde armen parallel zijn en of de
elektroden in as liggen (samenvallende punten).

De regeling uitvoeren en indien nodig de blokkeerschroeven van de armen
losdraaien, die in beide richtingen langs hun as gedraaid of verplaatst kunnen
worden; op het einde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien.

- Wanneer men de manuele grijper gebruikt, moet men er rekening mee houden
dat de regeling van de door de elektroden uitgeoefende kracht in de fase van
het puntlassen bekomen wordt door in te grijpen op de gekartelde moer (FIG.
E); vastdraaien in de richting van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht
proportioneel te vermeerderen met het vergroten van de dikte van de metalen
platen, evenwel regelingen kiezen die de sluiting van de grijper (en bijhorende
activering van de microswitch) toestaan wanneer men een heel beperkte kracht
uitoefent.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroom van puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van spieén van metalen platen van dezelfde kwaliteit en dikte
van het uit te voeren werk.

De parameters stroom en puntlastijd worden automatisch geregeld door de dikte van
de te lassen metaalplaat te selecteren met de toetsen (pictogrammen + / -). Eventuele
aanpassingen van de puntlastijd ten opzichte van de standaardwaarde (DEFAULT)
kunnen worden uitgevoerd, binnen vaststaande grenzen, door op de toets te drukken
(pictogram fig. C-2).

6.3 PROCEDURE

6.3.1 HANDMATIGE TANGEN E EQ

- Zet de onderste elektrode tegen de te puntlassen metaalplaten.
- Breng de bovenste greep van de tang tot aan de eindaanslag, voor het volgende:
a) De metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf
geregelde kracht.
b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit
wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat [~

- Laat de greep van de tang enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan
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weer los (einde lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische
kwaliteit van de puntlas.

6.3.2 STUDDER-PISTOOL uI

A OPGELET!

- Om de accessoires te verwijderen van of te bevestigen aan de spil van het
pistool, moeten twee vaste zeskantsleutels worden gebruikt zodat de spil zelf
niet kan draaien.

- Bij werkzaamheden aan portieren of motorkappen moet de massabalk
op deze onderdelen worden aangesloten zodat er geen stroom door de
scharnieren kan lopen. De balk moet in ieder geval in de buurt van de te
puntlassen zone worden aangesloten (als stroom een lange afstand moet
afleggen, wordt de puntlas minder efficiént).

6.3.3 Aansluiting van de grondkabel

a) Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot.
Het blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactoppervlak van de
massabalk.

b1) Bevestig de koperen balk op het oppervlak van de metaalplaat met een GELEDE
TANG (model voor lassen).
Gebruik als alternatief voor de modus "b1" (problemen bij de praktische
uitvoering) de oplossing:

b2) Een ring puntlassen op het opperviak van de vooraf voorbereide metaalplaat;
laat de ring door de opening in de koperen balk gaan en blokkeer de ring met de
speciale bijgeleverde klem.

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem Lo

Breng de speciale elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 9, Fig. F) en breng de
ring erin aan (POS. 13, Fig. F).

Leg de ring neer in het uitgekozen gebied. Breng op hetzelfde gebied de massaklem
in contact; druk op de knop van het pistool om de ring vast te lassen waarop de eerder
beschreven bevestiging moet worden uitgevoerd.
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Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels '
Breng de geschikte elektrode aan in het pistool, breng het te puntlassen element aan
op de metaalplaat op het gewenste punt; druk de knop van het pistool in: laat de knop
pas los na de ingestelde tijd.

Puntlassen metaalplaten vanaf één kant

Breng de juiste elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 6, Fig. F) door op het te
puntlassen oppervlak te drukken. Druk de knop van het pistool in, laat de knop pas
los na de ingestelde tijd.

A OPGELET!

Maximale dikte van de te puntlassen metaalplaat, vanaf één kant: 1+1 mm. Deze
puntlas mag niet worden gebruikt op dragende structuren van de carrosserie.
Om correcte resultaten te verkrijgen bij het puntlassen van metaalplaten, moeten
enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen worden genomen:

1 - Een perfecte massa-aansluiting.

2 - De twee te puntlassen delen moeten vrij worden gemaakt van eventuele verf, vet,
olie.

De te puntlassen delen moeten met elkaar in contact zijn, zonder luchtspleet
ertussen. Als dat nodig is, moeten ze worden aangedrukt met een gereedschap,
niet met het pistool. Te hard drukken leidt tot slechte resultaten.

De dikte van het bovenste deel mag niet meer zijn dan 1 mm.

De punt van de elektrode moet een diameter van 2.5 mm hebben.

Draai goed de moer vast die de elektrode blokkeert, controleer of de connectoren
van de laskabels zijn geblokkeerd.

Druk bij het puntlassen de elektrode zacht op de metaalplaat (3+4 kg). Druk op
de knop en laat de lastijd verstrijken, haal het pistool pas daarna weg.

- Ga nooit meer dan 30 cm van het bevestigingspunt van de massa vandaan.

w
'
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Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen
Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien
(POS. 4, Fig. F) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. F); haak de andere klem
van de extractor op het pistool en draai helemaal vast. Breng de speciale ring (POS.
14, Fig. F) aan in de spil (POS. 4, Fig. F) en blokkeer deze met de speciale schroef
(Fig. F). Puntlas de ring vast op de gewenste plaats, regel het lasapparaat voor het
puntlassen van ringen en begin de tractie.
Draai aan het einde de extractor 90° om de ring los te maken; deze kan op een andere
plek opnieuw worden gepuntlast.

Verwarming en uitdeuken van metaalplaten ‘1

In deze bedrijfsmodus is de TIMER uitgeschakeld.

De duur van de bewerkingen is dus handmatig en wordt bepaald door hoe lang de
knop van het pistool ingedrukt wordt gehouden.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld afhankelijk van de dikte van
de gekozen metaalplaat.

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. F) in de spil van het pistool en blokkeer
deze met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan en
druk de knop van het pistool in. Werk van buiten naar binnen met een rondgaande
beweging om de metaalplaat te verwarmen, die verhardt en terugkeert in zijn
oorspronkelijke positie.

Om te voorkomen dat de metaalplaat te veel vervormt, moeten er kleine gedeelten
worden behandeld en moet er meteen na het verwarmen een vochtige doek overheen
worden gehaald om het behandelde gedeelte af te koelen.

Uitdeuken van metaalplaten

In deze positie kunnen met de juiste elektrode metaalplaten plat worden gemaakt die
plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoekige stukjes
metaalplaat om gaten te bedekken die zijn ontstaan door roest of andere oorzaken.

Plaats de juiste elektrode (POS. 5, Fig. F) op de spil en draai de blokkeerring goed
vast. Leg het betreffende gebied bloot en controleer of het stuk metaalplaat dat moet

worden gepuntlast schoon is en vrij is van vet of verf.

Plaats het werkstuk en houd de elektrode ertegenaan. Druk dan de knop van het

pistool in en houd deze ingedrukt. Ga ritmisch vooruit met de intervallen van werk/rust

van het lasapparaat.

N.B.: Voer tijdens het werken een lichte druk (3+4 kg) uit, werk volgens een ideale lijn

op 2+3 mm vanaf de rand van het nieuwe te lassen werkstuk.

Voor goede resultaten:

1 - Niet op meer dan 30 cm afstand komen van het bevestigingspunt van de massa.

2 - Gebruik afdekplaten met een maximale dikte van 0,8 mm, die het beste van
roestvrij staal kunnen zijn.

3 - Beweeg vooruit op het ritme van het lasapparaat. Ga vooruit in het moment van
pauze, stop op het moment van de puntlas.

De bijgeleverde extractor gebruiken (POS. 1, Fig. F)

Vasthaken en tractie van ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS.
3, Fig. F) op de elektrode (POS. 1, Fig. F). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. F), die is
gepuntlast zoals eerder is beschreven, en begin de tractie. Draai de extractor aan het
einde 90° om de ring los te maken.

Vasthaken en tractie van pennen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS.
2, Fig. F) op de elektrode (POS. 1, Fig. F). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16,
Fig. F), die is gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. F) in de spil en houd
de klem strak getrokken richting de extractor (POS. 2, Fig. F). Als het inbrengen is
voltooid, laat dan de spil los en begin de tractie. Trek aan het einde de spil naar de
hamer toe om de pen los te trekken.

STUDDER TOUCH

De studder kan worden geleverd in de versie zonder knop.

Het puntlassen gebeurt dan door eenvoudigweg het gereedschap tegen het te lassen
werkstuk te houden, dat met de grondkabel is verbonden: de machine herkent het
contact na enkele ogenblikken en start automatisch de puntlas.

A OPGELET: HOUD DE STUDDER NIET TEGEN HET WERKSTUK ALS U
NIET WILT STARTEN MET LASSEN!

7. ONDERHOUD

A OPGELET! CONTROLEERVOORDATUDE ONDERHOUDSHANDELINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET VOEDINGSNET.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD

DE HANDELINGEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE
BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de elektrode;

- vervanging van de elektroden en de armen;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en tang;

- controle of de voedingskabel van het puntlasapparaat en de tang is beschadigd

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG
PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED.

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN

HET LASAPPARAAT OF VAN DE TANG VERWIJDERT ZODAT U BIJ DE

BINNENKANT KUNT KOMEN, OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD

EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PERSLUCHTVOEDINGSNET

(indien aanwezig).

Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant van

het lasapparaat, leveren gevaar op voor ernstige elektrische schokken door direct

contact met onder spanning staande delen en/of verwondingen door direct contact

met bewegende onderdelen.

Inspecteer regelmatig en hoe dan ook met een geschikte frequentie voor het gebruik

en de omgevingsomstandigheden de binnenkant van het lasapparaat en de tang

om stof en metaaldeeltjes te verwijderen van de transformator, de diodemodule, het

voedingsklemmenbord, etc. met een straal droge perslucht (max 5 bar).

Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel

schoon met een zeer zacht borsteltje of daarvoor geschikte oplosmiddelen.

Voer dan meteen ook het volgende uit:

- Controleer of de isolatie van de kabels niet is beschadigd en of de verbindingen
niet zijn losgeraakt/geoxideerd.

- Controleer of de verbindingsschroeven van de secundaire zijde van de
transformator aan de uitgangsstaven/-vlechten goed vastzitten en geen tekenen
van oxidatie of oververhitting vertonen.

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, CONTROLEERT U VOORDAT

U MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT

MET UW ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE:

- Of met hoofdschakelaar van het lasapparaat afgesloten (pos. “ | ”) het display
verlicht is; als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact
en stekker, zekeringen, te veel drukval, etc.).

- Of er geen alarmen op het display staan (zie TAB. 1): druk als het alarm is
opgeheven op “START” om het lasapparaat weer te starten.

- Of de elementen van het secundaire circuit (zekeringen armenhouder - armen -
elektrodenhouder - kabels) niet slecht werken vanwege losgeraakte schroeven of
oxidatie.

- Of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de
kabels zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat deze niet in contact komen
met bewegende delen of met delen die hoge temperaturen kunnen bereiken.
Klem alle geleiders weer vast zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat de
aansluitingen van de primaire zijde met hoogspanning goed worden gescheiden
van de aansluitingen van de secundaire zijde met laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven om de behuizing weer te sluiten.
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ELLENALLAS-HEGESZT® BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASHOZ.
Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegeszté” kifejezést alkalmazzuk.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ
Akezelének kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatara vonatkozéan és tajékoztatva kell lennie az ellenallas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrél, a vonatkozé6 védelmi intézkedésekrol
és a vészhelyzeti eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengeres miikodtetésii valtozatoknal)
az “O” (nyitott) pozicioban valo lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti
funkciokkal rendelkez6 fékapcsoléval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt, a jelen hegesztési eljarasokbol és a
ponthegeszt6 gondatlan hasznalatabol ered6, lehetséges veszélyekrol
tajékozott és a rabizott feladatokra kiképzett kezel6nek szabad atadni.

A kezelonek eltavolodas esetén a fokapcsolot az “O” pozicioban, lakat
lezarasaval kell blokkolnia és a lakatbél a kulcsot ki kell vennie.

/N

- Végezze el az elektromos beszerelést az eldirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

- A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6z6djon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védoéfoldeléshez.

- Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozékkal rendelkez6
vezetékeket.

- A ponthegesztot 5°C és 40°C kozotti kornyezeti homérsékleten hasznalja,
valamint a relativ paratartalom 40°C homérsékletig 50%-os és 20°C
hémérsékletig 90%-os legyen.

- Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves vagy vizes kornyezetekben vagy
esében.

- A hegesztékabelek csatlakoztatasat és a hegesztékarokon és/vagy az
elektrodakon végzend6, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast
kikapcsolt és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbol
kicsatlakoztatott ponthegesztével kell végrehajtani. A pneumatikus
hengeres miikodtetésii ponthegesztékon blokkolni kell a fékapcsolét az “O”
pozicioban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy =zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitétt ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegesztékon blokkolni kell a
fékapcsolot az “O” poziciéban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.
Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy =zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitott ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak kézé besorolt kornyezetekben.

e VAN

- Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemt, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

- Keriilje a munkavégzést klértartalmu oldoszerekkel tisztitott anyagokon vagy
az emlitett oldoszerek kozelében.

- Ne hegesszen nyomas alatt all6 edényeket.

- Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongyok, stb.).

- Hagyja lehdilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kozelébe.

- Biztositson megfelel6 légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes
felmérés szilkkséges a hegesztési fiistoknek valo kitétel hatarértékeinek
meghatarozasahoz azok osszetétele, koncentraciéja és az azoknak vald
kitétel id6tartama fiiggvényében.

DOO®

Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.
- Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas védékesztyiit és
védéruhazatot.

- Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miveletek kovetkeztében
85db(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio
szint (LEP,d) tapasztalhato, akkor kotelez6 a megfelelo, egyéni
védofelszerelések hasznalata.

L OOROO®

EMF

SAEE

- A ponthegeszt6 aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell

hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté6 gép hasznalati térségének

megkozelitését.

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,

professzionalis célbol valo, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon

hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember

elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:
- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
(ha vannak).
- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortél.
- Soha ne csavarja a ponthegeszté kabeleket (ha vannak) a teste koré.
- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor koézott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram visszavezeté kabelét (ha van) a
ponthegeszté munkadarabhoz, a leheté legk6zelebb a készitend6 varrathoz.
- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).
- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kézelében.
- Minimum tavolsag:
- d=3cm, f=50cm (G Abra)
- d=3cm, f= 50cm (H Abra);
- d= 30cm (1 Abra);
- d=20cm (L Abra) Studder.

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbél valo, kizardlagos felhasznalast.

Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitisnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést kizarélag karosszériamiihelyekben torténé felhasznalasra,
gépjarmiivek javitasa céljabol tervezték: egy vagy tobb, az elvégezenddé
megmunkalas fiiggvényében valtozé formaju és méretii, alacsony széntartalmu
acéllemez ponthegesztéséhez kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é @

FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMODASANAK KOCKAZATA

NE HELYEZZE A KEZEIT MOZGASBAN LEVO RESZEK KOZELEBE!

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt Iévé munkadarab

formajanak és méreteinek valtozatossaga akadalyozzak a felsé végtagok —

ujjak, kéz, alkar - 6sszenyomoédasanak veszélyével szembeni, integralt védelem

megvalositasat.

A kockazatot le kell csokkenteni a megfelelé balesetmegel6z6 intézkedések

megtétele utjan:

- A kezel6nek tapasztaltnak vagy tajékozottnak kell lennie az ilyen tipusu
berendezésekkel végzendo, ellenallas-hegesztési eljarasokra vonatkozoan.

- Minden elvégezend6 munkatipusra vonatkozéan a kockazat felmérését végre
kell hajtani; el6 kell késziteni a megfelel6 felszereléseket és védbéburkolatokat
a megmunkalas alatt 1évé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrédak veszélyes zonajatol.

_43-



- Hordozhaté ponthegeszté hasznalata esetén: erésen fogja meg a fogot az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehetévé teszi, allitsa be
az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.

- Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkazéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilallé személyek szamara.

- Ne hagyja orizetleniil a ponthegesztét: ellenkezé esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztéknél allitsa a fokapcsolét a “O”-ra és zarja le a tartozékként
nyujtott lakattal, majd huzza ki a kulcsot és adja at a felelés személynek
meg6rzés céljabol.

- Kizarolag a géphez eléirt elektrodakat hasznalja (lasd cserealkatrész-
jegyzék), azok formajanak megvaltoztatasa nélkiil.

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrédak — hegesztokarok és a mellettiik
1évo teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelel6
védoruhazatok viselete sziikséges.
Hagyja lehdilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasu,
vizsszintes feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
eldirt a jelen kézikonyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilénben
lejtés vagy oOsszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a
felborulas veszélye fennall. .

- Tilosaponthegesztd felemelése, kivéve ajelen kézikonyv “OSSZESZERELES”
szakaszaban kifejezetten elGirt esetben.

- Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazénaba torténé athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznélasa az elSirtaktol kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

A VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat leveheté részeinek a helyiikon kell
lenniilik a ponthegeszt6 taphalézatba torténd bekotése elétt.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszté6 megkozelithetd,
levehet6 részein, példaul:

- Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

- A hegesztékarok vagy elektrédak poziciéjanak beallitasa

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)
TAPHALOZATBOL  KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL  KELL
ELVEGEZNI,

“O” POZICIOBAN BLOKKOLT FOKAPCSOLO LEZART LAKATTAL ES KIHUZOTT
KULCCSAL a PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

- Aleveg6 relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

- A kornyezeti hémérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C -nal alacsonyabb, kérnyezeti

hémérséklet esetén: toltse be az eldirt, fagyallo folyadékot vagy teljesen Uritse

ki a hidraulikus rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és

korréziéval szembeni védelmérol.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhato ellenallas-hegeszt6 készilék (ponthegesztd), mikroprocesszoros, digitalis
vezérléssel. Gyorscsatlakozdkkal van felszerelve a hegesztékabelek szamara,
megkonnyiti a szerszamok gyors kicserélését, lehetévé téve szamos melegen
térténé megmunkalast és ponthegesztéses eljarast a lemezeken, kiléndsképpen a
karosszériajavitas teruletén és hasonlé megmunkalasokat végzd szektorokban.

Az alapvet6 karakterisztikak a kdvetkezok:

- ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa;

- a beillesztett szerszam automatikus felismerése;

- avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cose ellendrzése);
- Hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérlok és paraméterek megjelenitéséhez;
A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmi vaslemezeken és horganyzott
vaslemezeken.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK
- Studder pisztoly.

- Kabel foldeldszoritoval.
- Kihuzé.

- Kulonféle elektrodak.

- Fogyobalkatrész doboz.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Kézi mikddtetési fogod kabelparral.

- Eltér6é hosszusagu és/vagy formaju hegesztbkar- és elektrédapar a kézi fogéhoz
(lasd cserealkatrész listat).

- Kézi mikodtetési "C" fogo kabelekkel.

- Ravasz nélkili Studder készlet, foldkabellel kiegészitve (érintésre hegeszt gomb
hasznalata nélkdl).

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A ABRA)

A ponthegesztd hasznalatara és teljesitményére vonatkozo, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kdvetkezd jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvencigja.

2- Tapfesziltség.

3- Halozati névleges teljesitmény 50%-os bekapcsolasi idével.

4- Allandé Gzemi halozati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal révidzarlatnal. i

7- Biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok
az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

8- Allandé tizemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban lévé ponthegeszt6 muiszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenil a ponthegeszté tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
Altalanos karakterisztikak

- (*)Tapfesziltség és frekvencia: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

vagy: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektromos védelmi osztaly: |
- Szigetelési osztaly: H
- Burkolat védelmi fokozata: IP 22
- Térfoglalas (Szé.xMé.xMa.): 390x260x225mm
- Suly: 18.5kg
Bemenet
- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 16kVA
- Teljesitmény tényez6 Smax-on (cos®): 0.7
- Késleltetett halozati biztositok: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatikus halézati megszakitok: 16A (400V) / 25A (230V)

- Tapkabel (L<4m):
Kimenet

- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, max): 6V
- Max. ponthegeszté aram (I, max): 3kA
- Ponthegesztési képesség (Zalacsony széntartalmu acél): max 1.5 + 1.5mm

(*YMEGJEGYZES:
- Aponthegeszt6t 400V vagy 230V tapfesziltséggel szallitjuk; vizsgalja meg az adat-
tablan 1évé helyes értéket.

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

4. APONTHEGESZTO LEIRASA . . . |
4.1 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE
(Abra B)

Az eliils6 oldalon:

1 - Ellen6rz6 panel;

2 - Afogo kabeleinek csatlakozasa (dinse);

3 - Dugo 14 pin;

A hatsé oldalon:
4 - Fokapcsolo;
5 - Tapkabel bemenet;

4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rzé panel (C Abra)
START

-

Tobbfunkciés gomb
a) FUNKCIO “START":
engedélyezi a gép szamara az els6 beinditasra vagy egy vészhelyzeti leallas
utan torténé mikodést.
MEGJEGYZES: Akijelz6 jelzi a kezel6 felé, amikor az szlkséges, hogy be kell
nyomnia a “START” gombot a gép hasznalatahoz.
b) “MODE” FUNKCIO:

kivalasztia az "impulzusos" ponthegesztést (csak a pneumatikus

fogokkal aktivalhato) vagy kivalasztja a studder szerszamot (C-8a / 8f abra,
csak a studder pisztollyal aktivalhato).

c) AMERTEKEGYSEG KIVALASZTASA:
a gomb 3 masodpercig torténé nyomvatartasaval be lehet allitani a lemez
vastagsaganak mértékegységét "miliméterekben” [mmy], “gauge’-ban [ga]
vagy inch-ben [in].

23.™ l + Kettés funkcioju gombok
a) LEMEZVASTAGSAG FUNKCIO:
a [+] gomb benyomasaval a lemez vastagsaga novekszik, mig a [-] gomb
benyomasaval az csokken. . . .
b) IDO vagy TELJESITMENYI SZINT KIVALASZTASI @ FUNKCIO POWERE

a [-] gomb 3 masodpercig torténé nyomvatartasaval névelni vagy csokkenteni
lehet a hegesztési id6t @ a gép altal automatikusan beallitott értékhez képest

4. LCD kijelzé

P L START

Azt jelzi, hogy be kell nyomni a
tételéhez.

START

gombot a gép hegesztésre valé alkalmassa

6. Sl

Megijeleniti a lemez vastagsagat és esetleges riasztasi kodokat.

u

Bekapcsolhaté a Studder pisztoly csatlakoztatasaval ravasszal vagy anélkil
(érintésre aktivalhato verzio).

3

8a. Lo&
Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek megfeleld elektrédakkal torténd
ponthegesztését jelzi.

Q
&

D546

]

8b.
+6 atmérdjl csavarok és 5 atméréji szegecsek megfeleld elektrodaval torténd
onthegesztését jelzi.

T

ke

8c.

m

gyetlen pont megfeleld elektrodaval torténd ponthegesztését jelzi.

k|

8d.

>

lemezek szénelektrodaval térténd hékezelését jelzi.
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8e.

Alemezek megfelel elektrodaval torténd préselését jelzi.

8f.

A lemezek foltozasanak megfelel6 elektrodaval torténd szaggatott
ponthegesztését jelzi.
[AUTO|
9 -

Ahegesztési id6é @ szintjét jelzi az automatikusan beallitott értékhez viszonyitva

Azt JeI2|
pneumatikus fogdk szamara).

hogy az impulzusos ponthegesztés funkcidjat aktivaltak (csak

.

Azt jelzi, hogy "kézi" és nem "pneumatikus" mikddtetésii fogoé hasznalata van
folyamatban.

&

Azt jelzi, hogy a hasznalatban 1évé fogo feszliltség alatt all.

131415, I F ()
@@ duplapontos fogét jeleznek, @6 “X” fogét jeleznek, @ a

Studder pisztollyal aktivalhato.
¥

16. ¢
A hegesztendd lemez vastagsagat mutatja.

- )

Azt jelzi, hogy a gép termosztatikus védelem alatt van.

18. ﬂ

Azt jelzi, hogy a kapcsos forrélevegds pisztolyt hasznaljak a miianyag részek
hegesztéséhez.
ga
in
19. mm
A lemezvastagsag mértékegységét jelzi.

12.

4.3 BIZTONSAGI ES KERESZTRETESZELESI FUNKCIOK
4.3.1 Védelmek és riasztasok (1. TABL.)
a) Termikus védelem:
A ponthegesztd tul magas hémérséklete esetén Iép kozbe, amelyet a hiitéfolyadék
hianya vagy nem kielégitd, szallitott mennyisége okoz, vagy az elfogadott hatarokat
meghalado munkaciklus eredményez.
A beavatkozast az ikon kigyulladasa jelzi a kijelzén (C-17 abra) és az alabbiakkal:
AL1 = gép termikus riasztas.
AL2 = fogo, studder termikus riasztas.
HATAS: aram reteszelése (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a "START" gomb megnyomasaval az elfogadott
hémérsékleti hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan - az ikon kikapcsolasa).
Tulfeszlltség - és alacsonyfesziltség-védelem
A beavatkozast az AL 3 = tulfesziiltség riasztas és az AL 4 = alacsony feszlltség
riasztas mutatja a kijelzoén.
HATAS: aram reteszelése (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
c) “START” gomb (C-5 abra).
A mikodtetése szikséges a hegesztési mivelet vezérléséhez, az Osszes
kovetkezo feltétel esetén:
- a fékapcsolé minden bekapcsolasanal (“O” poz.=>“I" poz.);
- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;
- a szakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas
(elektromos aram és s(ritett levegd) visszatérése utan;

c

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. o o

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhato kilénalld
részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen haszndlati utmutatoban ismertetett valamennyi ponthegesztd
emel6szerkezetek nélkil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kelléképpen tagas és akadalyoktol
mentes teriletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a fékapcsoléhoz és a
munkaterilethez val6 hozzajutast teljesen biztonsagos kortilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrél, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegd bevezet6 vagy kivezetd
nyilasai el6tt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezetd porokat,
korroziv g6zoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy olyan homogén és tdmor anyagbdl allé, sik felliletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “miszaki adatok”), a felborulds és
veszélyes elmozdulasok kockazatanak elkeriilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kdzvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;

- Btipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek nem felel
meg.
Ha azt egy koOzszolgaltatd taphalézathoz kotik be, a beszerel6 vagy a
felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegesztd
gép csatlakoztathaté-e (szilkség esetén konzultdljon a disztriblciés halézat
kezel6jével).

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

5.4.2 Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitményi
csatlakozodugét (3P + T: csak 2 poélust kell hasznalni: INTERFAZISOS csatlakozas!)
és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitdval
védett, halézati csatlakozodaljzatot; az adott foldel kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez
(sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemz6i a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

Amennyiben tobb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis k6z6tt oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valdsuljon
meg; példaul:

1. ponthegeszt6: L1-L2 aramellatas;

2. ponthegesztd: L2-L.3 aramellatas;

3. ponthegesztd: L3-L1 aramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyart6é altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.5 A KEZI FOGO ES A STUDDER HEGESZTOPISZTOLY CSATLAKOZTATASA A
FOLDKABELLEL (D ABRA)

- Csatlakoztassa a DINSE dugdkat a megfelel6 csatlakozoaljzatokba.

- lllessze be a vezérkabel csatlakozojat az adott csatlakozéaljzatba.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgdlat és

szabalyozas elvégzése szlkséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa és a lakat

lezarasa utan.

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Helyezzen az elektrodak kdzé a lemezek vastagsagaval megegyez6 lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegesztékarok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybeesé hegyek).

Szikség esetén végezze el a bedllitast a hegesztdkarok rogzitécsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban a tengelylik
mentén; a beallitas végén gondosan hlizza meg a régzitécsavarokat.

- A kézi fogd felhasznalasanal vegye figyelembe azt, hogy a ponthegesztési
fazisban az elektrédak altal gyakorolt nyomderé beallitasa a recézett anyacsavar
forgatasaval végezhetd el (E abra); csavarja el azt az érajarassal megegyezé
(jobb) iranyban a lemezek vastagsaganak novekedésével aranyosan a nyomoerd
noveléséhez, kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehetévé teszik a fogo
zarasat (és a mikrokapcsol6 vonatkozé miikddését), nagyon korlatozott mértéki
erd kifejtése mellett.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé
paraméterek a kovetkezék:

- Az elektrodak altal kifejtett nyoméeré.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztési idé.

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési prébat ugyanolyan
minéségl lemez vastagségok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A ponthegeszté aram és idé paraméterei automatikusan keriilnek szabalyozasra,
a hegesztésre szant lemezek vastagsdganak (ikonok + / -) gombokkal térténd
kivalasztasaval. A ponthegesztési id6 standard (GYARI ALAPBEALLITAS) értékéhez
viszonyitott, esetleges javitasait az el6re meghatarozott hatarértékeken belll el lehet
végezni a (C-2 abra ikon) gomb megnyomasaval.

6.3 ELJARAS

6.3.1 KEZI FOGOK § E';

- Tamassza az als6 elektrodat a ponthegesztésre szant lemezekre.
- Muikodtesse a fogo felsd karjat végallasig, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kozé zarasat az el6re beallitott nyomoerével.
b) Az elére megszabott hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott idére,
amelyet az ikon kigyulladasa és kialvasa jelez .

- Engedie ki a fogd karjat az ikon kialvasa utan néhany pillanattal (hegesztés vége);
ez a kesés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont
szamara.

6.3.2 STUDDER HEGESZTOPISZTOLY uI

A FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez vagy
az arrdl torténé leszereléséhez két fix hatszogletii kulcsot hasznaljon,
megakadalyozva ezaltal a szoritétokmany elforgasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelezé a
foldeld rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza
az aram athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a
ponthegesztésre szant zéna kézelében (hosszu aram ttvonalak lecsokkentik
a pont eredményességét).
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6.3.3 A foldkabel csatlakoztatasa

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 rud érintkezési felliletéhez alkalmas feliletre.

b1) Ro&gzitse a rézrudat a lemez felliletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésekre alkalmas modell).
A "b1" modozat alternativajaként (gyakorlati megvaldsitas nehézsége), a
kévetkezé megoldast alkalmazza:

b2) Ponthegesszen egy alatétgylriit a korabban el6készitett lemez feliletére;
vezesse at az alatétgylrit a rézrad nyilasan és rogzitse a tartozékként nyujtott
szoritéval.

PAYAYAVAY
Alatétgyiirii ponthegesztése a foldelé kapocs rogzitéséhez @
Szerelje be a pisztoly szoritdtokmanyaba a megfelels elektrodat (9. POZ., F Abra) és
illessze be az alatétgydrit (13. POZ., F Abra).
Tamassza az alatétgyirit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldeld kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése
Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot.

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az eldirt elektrodat (6. POZ., F Abra) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat csak a
bedllitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot.

A FIGYELEM!

A ponthegeszthetd lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon: 1+1 mm.

Nem engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria vazszerkezetein.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd

Ovintézkedés betartasa szlikséges:

1 - Kifogastalan féldel6 csatlakozas.

2 - A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 - A ponthegesztésre szant részeknek egymassal érintkeznitk kell, légrés nélkil,
szlikség esetén egy szerszammal nyomja 0ssze és nem a pisztollyal. A tul
er6teljes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

- Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

- Az elektroda hegyének 2.5 mm atmérével kell rendelkeznie.

- Jol huzza meg az elektrédat régzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy régzitve
vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozdi.

- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8 - Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél messzebb a foldelés rogzitési pontjatdl.

N ooh

FAYAVAVAY
Specialis alatétgyiirik egyidejii ponthegesztése és kihuzasa
Ez a funkcié Ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (4. POZ.,
F Abra) a kihiz6 egységre (1. POZ., F Abra) és alaposan meg kell huzni, majd
rakapcsolni a kihizé masik végét a pisztolyra és erésen megszoritani. lllessze be
a specialis alatétgy(irit (14. POZ., F Abra) a szoritétokmanyba (4. POZ., F Abra) és
a megfelelé csavarral rogzitse (F Abra). Ponthegessze az érdekelt zénara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgydliriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.
A végén forgassa el a kihuzét 90° -kal az alatétgylri levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj poziciéba.

Lemezek melegitése és préselése @

Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva.

A miiveletek idétartama tehat kézi vezérlési, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramer6sség szabdlyozasa automatikus a kivalasztott
figgvényében.

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., F Abra) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gy(rivel régzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet
és nyomja meg a pisztoly gombjat. Kiviilrol befelé haladva, kérkdrds mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog témi az

lemezvastagsag

Annak elkerulesehez hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellileteket kezeljen
és a mivelet utan azonnal térélje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése

Ebben a pozicidban a megfelel6 elektrodaval dolgozva ismét Ossze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

Szaggatott ponthegesztés lg

Ez a funkcid kis, négyszog alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol

vagy mas okokbdl eredé lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrodat (5. POZ., F Abra) a szoritétokmanyra, gondosan szoritsa

meg a rogzitégyrdt. Tisztitsa le az érdekelt fellletet és gy6z6djon meg arrél, hogy a

ponthegesztésre szant lemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tdmassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a

pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikézben ritmikusan tolja el6re,

figyelembevéve a ponthegeszt6 altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

MEGJ.: A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a

hegesztend6 Uj darab peremétdl 2+3 mm-re alakitson ki egy idealis vonalat.

A j6 eredmények eléréséhez:

1 - Ne tavolodjon el 30 cm-nél messzebb a foldelés rogzitési pontjatol.

2 - Legfeljebb 0.8 mm-es vastagsagu takarélemezeket alkalmazzon, amelyek jobb,
ha rozsdamentes acélbol vannak.

3 - Utemezze az el6told6 mozgast a ponthegesztd altal megszabott ritmusban.
Haladjon el6re a szlnet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

A tartozékként nyuijtott kihizé felhasznalasa (1. POZ., F Abra)
Alatétgyiirik rakapcsolasa és kihuzasa
Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ.,

FAbra) az elektroda testre (1. POZ., F Abra) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydrit (13. POZ., F Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizot 90° -kal az alatétgydri levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ.,
F Abra) az elekiroda testre (1. POZ., F Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse
be a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., F Abra) a
szoritétokmanyba (1. POZ., F Abra) Ugy, hogy a végét tartsa htizva a kihizé felé
(2. POZ., F Abra). A beillesztés végén engedje el a szoritétokmanyt és kezdje el a
kihuzast. A végén hlzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

STUDDER TOUCH

A studder gomb nélkli verzidban is kaphato.

A ponthegesztés egyszerlilen a szerszam hegesztend6 munkadarabra torténd
rahelyezésével valosul meg, amely a foldkabelhez van csatlakoztatva: a gép néhany
pillanat utan felismeri az érintkezést és automatikusan beinditja a pont elkészitését.

A FIGYELEM: KERULJE A STUDDER MUNKADARABHOZ VALO
ERINTESET, HA NEM KiVANJA BEINDITANI A HEGESZTEST!

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

7.1 RENDES KARBANTARTAS . i

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.
- az elektrédahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- az elektrodak és hegesztékarok cseréje;

- az elektrodak sorbarendezésének ellendrzése;

- kabelek és fogo hiitésének ellenérzése;

- aponthegeszt6 és a fogo tapkabel épségének ellendrzése.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT  KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A FOGO PANELJEINEK
ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GY6ZODJON MEG
ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS (ha van) TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
A feszlltség alatt 1évé ponthegesztd belsejében végezendd, esetleges ellenérzések
soran a sulyos aramités veszélye fennall, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
valo kdzvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sérlilések torténhetnek, amelyek
a mozgasban lévé szervekkel valo kdzvetlen érintkezés kdvetkezményei.
Idészakonként és mindenesetre a hasznalattol és a kornyezeti feltételektdl fiiggd
gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a
transzformatorra, diédas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakédott port és
fémrészecskéket szaraz, slritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.
Kerllje a sUritett leveg&sugar elektronikus kartyakra vald iranyitasat; végezze el azok
esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.
Alkalomszer{ien:
- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult - eloxidalédott csatlakozasok.
- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekété csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZ|SZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A ponthegesztd zart fékapcsoldja esetén (poz. “ | ”) a kijelz6 be legyen kapcsolva;
ellenkez6 esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat
és -dugo, biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.).

- akijelzd ne jelenitsen meg riasztasi jeleket (lasd TABL. 1): a riasztas megsziinése
utan nyomja be a ,START"-t a ponthegeszt6 Ujraaktivalasahoz.

- A szekunder halozat részét képezd elemek (hegesztSkartarté ontvények -
hegesztokarok - elektrodatartok - kabelek) ne keriljenek hasznalhatatlan allapotba
meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iévé megmunkalasnak.

- A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évd részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkuldnitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat a
kisfeszlltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznadlja fel az 6sszes eredeti alatétgyirit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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APARATE PENTRU SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL SI
PROFESIONAL.
Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,,aparat de sudura in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA
Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din

p
p

rocedeele de sudura prin rezistentd, asupra masurilor de protectie si asupra
rocedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru

pl

neumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat

cu lacéat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacéatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit
cu privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura
in puncte.

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia ,,0” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

/N

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura a aerului ambiant
cuprinsa intre 5°C si 40°C si o umiditate relativa de 50% pana la temperaturi
de 40°C si de 90% pentru temperaturi de pana la 20°C.

Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.
Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita
la brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte
oprit si deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica
(daca este prezenta). La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru
pneumatic trebuie blocat intrerupatorul general in pozitia ,,0” cu lacatul din
dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie
blocat intrerupatorul general in pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

e VAN

Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu asezati piesa in imediata
apropiere a substantelor inflamabile.

Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

DOO®

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive,
se constatd un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.

(R
EMF

HOPRE®H®

- Trecerea curentului de sudurd in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtitoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs

pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este

asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la

campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente).

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

- 8a nu infagoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

- 8a nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri pe aceeasi parte a corpului.

- 8a conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este
prezent) la piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

- Sanu puncteze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

- Distanta minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. l);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.
Nu este asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in
cladirile de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa
tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

UTILIZAREA PREVAZUTA

Instalatia a fost proiectata pentru a fi utilizata numai in atelierele de tinichigerie
pentru repararea autovehiculelor: trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte
a uneia sau a mai multor table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si
dimensiuni variabile in functie lucrarea ce urmeaza a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE é &

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea unei

protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor superioare:
degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie experimentat sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce trebuie
efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si armaturi pentru
sustinerea si ghidarea piesei prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

- Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, tindndu-le pe manerele corespunzatoare; tineti tot timpul
mainile departe de electrozi.

- Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre electrozi
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astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe ,,0” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- Folositi numai electrozi prevazuti pentru masina (a se vedea lista de piese de
schimb), fara a modifica forma acestora.

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.
Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!

RISCUL DE RASTURNARE $I CADERE
Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati aparatul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevézut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual). In
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazut in sectiunea ,,INSTALARE” din acest manual.

- In cazul folosirii aparatelor pe roti: deconectati aparatul de sudura in puncte
de la alimentarea electrica si pneumatica (daca este prezenta) inainte de a
muta unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole si la asperitatile
terenului (de exemplu, cabluri si conducte).

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferitd de cea
previazuta este periculoasi (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

A PROTECTII S| APARATORI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudurd prin puncte
trebuie sa fie pe pozitia lor, inainte de conectarea la refeaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudura in puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA
(daca este prezenta).

INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE ,,0” CU LACATUL INCHIS Sl CHEIA
SCOASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C i 45°C.
In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu apa si la o temperatura a
mediului inconjurator sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de apa.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE Sl DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat mobil pentru sudura prin rezistentd (aparat de sudura in puncte) cu control
digital cu microprocesor. Dotat cu prize rapide pentru cablurile de sudura, faciliteaza
inter-schimbarea imediata a echipamentelor, permitand efectuarea unor numeroase
lucrari la cald si a unor lucrari in puncte pe table, indeosebi la tinichigerii si in sectoare
cu lucrari de acelasi tip.

Principalele caracteristici sunt:

- selectarea automata a parametrilor de sudura;

- recunoasterea automata a uneltei cuplate;

- limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (prin controlul cosg de cuplare);

- Display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setatj;
Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scézut de carbon
si pe table din fier zincat.

2.2 ACCESORII DE SERIE
- Pistolet studder.

- Cablu cu borna de masa.
- Extractor.

- Diferiti electrozi.

- Caseta consumabile.

N

.3 ACCESSORII LA CERERE
Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.
- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual
(v. lista piese de schimb).
- Cleste in forma de "C" cu actionare manuala cu cabluri.
- Kit studder fara tragaci, complet cu cablu de masa (sudeaza prin contact fara a
folosi butonul).

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatji:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
in capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

Curent secundar in regim permanent (100%).

8

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
Caracteristici generale

- (*)Tensiune si frecventa de alimentare: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

sau: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica: |
- Clasa de izolatie: H
- Grad de protectie invelis: IP 22
- Gabarit (LxWxH): 390x260x225mm

Greutate: 18.5kg
Input
- Putere max la punctare (S max): 16kVA
- Factor de putere la Smax (cose): 0.7
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 16A (400V) / 25A (230V)
- Intrerupator automat de retea: 16A (400V) / 25A (230V)

- Cablu de alimentare (L<4m):
Output

- Tensiune secundara in gol (U, max): 6V
- Curent max de punctare (| max) 3kA
- Capacitate de punctare (ofel cu continut scazut de carbon): max 1.5 + 1.5mm

(*NOTE:
- Aparatul de sudura in puncte poate fi alimentat cu tensiune de 400V sau 230V;
verificati valorea corecta pe placa indicatoare.

3 x 2.5mm?3(400V) - 3 x 4mm? (230V)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE $| COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1 - Panoul de control;

2 - Conector cabluri cleste (dinse);

3 - Conector 14 pin;

Pe latura posterioara:
4 - Intrerupator general;
- Intrarea cablului de alimentare;

5
4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE
4

.2.1 Panoul de control (Fig. C)
START

1. Tasta cu mai multe functii
a) FUNCTIA “START":
permite masinii sa functioneze la prima pornire sau dupa o situatie de alarma.
NOTA: Cand este nevoie, operatorului i se semnaleaza pe display ca trebuie
sa apese butonul “START” pentru a putea folosi masina.
b) FUNCTIA “MODE”:

selecteaza punctarea cu “impulsuri” (poate fi activata doar cu clesti

pneumatici) sau selecteaza unealta studderului (fig. C-8a / 8f poate fi activata
doar cu pistoletul studder).

c) ALEGEREA UNITATII de MASURA:
tinand tasta apasata tlmp de 3 secunde, se poate seta unitatea de masura
pentru grosimea tablei in “milimetri” [mm], “gauge” [ga] sau inch [in].

2-3.™ l + Taste cu functie dubla
a) FUNCTIE GROSIMEA TABLEI:
apaséand tasta [+] se mareste grosimea tablei, apasand tasta [-] se micsoreaza.
b) FUNCTIE SELECTARE NIVEL TIME @ sau POWER POWER]

tinand apasata tasta [-] timp de 3 secunde, se poate mari sau micsora timpul
de sudura fata de valoarea setata automat de aparat [[X¥gge):

4. Display LCD

P L START

Semnaleaza ca trebuie apasata tasta
sudura.

START

pentru a activa aparatul pentru

[
6. JLCNN

fiseaza grosimea tablei si eventualele coduri de alarma.

:-'

|
Se activeaza conectand pistoletul Studder cu tragaci sau fara I (versiunea
poate fi activata prin contact).

8a. Lo&
Indica punctarea cu electrozi corespunzatori de stifturi,
speciale.

nituri, saibe, saibe

Q
n 5

D56

h

8b.

ndica punctarea cu electrod corespunzator de suruburi cu diametrul 4+6 si nituri
cu diametrul 5.

1S

8c.

ndica sudura cu electrod corespunzator in punct simplu.

ikl f

8d.

ndica indreptarea tablelor cu electrod de carbon.

S

8e.

Q.
m(

ca aplatizarea tablelor cu electrod corespunzator.

ANy

8f.

Q.

ca punctarea intermitenta pentru peticirea pe table cu electrod corespunzator.
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nﬂgﬂﬂ

Indica nivelul timpului de sudura @ fatd de valoarea setata automat (FX¥gye)-

10

Indica faptul ca functia de punctare cu impulsuri a fost activata (doar pentru clesti
pneumatici).

1.
Indica faptul ca se foloseste un cleste cu actionare "manuald”, iar nu "pneumatica”.

Z

Indica faptul ca clestele folosit este energizat.

134445, ST I
@ @ indica clestele dublu punct, @ E indica clestele in “X”, @ se

activeaza cu plstoletul Studder.

16. ¢
Reprezinta grosimea tablei ce urmeaza a fi sudata.

17.
Indica faptul ca magina este n protectie termostatica.

18.
Indica faptul ca se foloseste pistolul termic cu cleme pentru sudura partilor din
plastic.
ga
in
19. mm
Indica unitatea de masura a grosimii tablei.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE
4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 1)
a) Protectia termica:
Intervine in cazul supra-tempraturii aparatului de sudura in puncte provocate de
lipsa sau debitul insuficient al lichidului de racire sau de un ciclu de lucru superior
limitei admise.
Interventia este semnalata prin aprinderea pictogramei de pe display (fig. C-17) si
cu:
AL1 = alarma termica aparat.
AL2 = alarma termica clester, studder.
EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele
de temperatura admise - stingerea pictogramei).
b) Protectie supra si sub tensiune
Interventia este semnalata pe display cu AL 3 = alarma supra-tensiune si cuAL 4 =
alarma sub-tensiune.
EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului "START”).
Butonul "START" (Fig. C-5).
Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in
fiecare din urmatoarele conditii:
- la fiecare inchidere a intrerupatorului general (poz. "O“=>poz. “I’);
- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;
- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita sectionarii in amonte sau unei avarii;

C

-~

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
CONECTARE ELECTRICA $I PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE S| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

5.2 MODALITATI DE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevazute cu dispozitive de
ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru
in deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafatd plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (vezi ,datele tehnice”) pentru a evita pericolul de rasturnare
sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
retelei disponibile la locul instalarii sa corespunda cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura in puncte.

Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

- TipulA () pentru aparate monofazate;

- Tipul B (- - ) pentru aparate trifazate.

- Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat
(daca este necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P+T : sunt folositi numai 2
poli: conectare INTERFAZICA!) cu capacitate corespunzétoare si predispuneti o priza
de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat magnetotermic;
terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare (galben-
verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcina mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTAREA CLESTELUI MANUAL $SI A PISTOLETULUI STUDDER CU
CABLUL DE MASA (FIG. D)

- Conectati mufele DINSE in prizele corespunzatoare.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari

si reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.

- Controlati cad bransarea electricd este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Asezati intre electrozi o proba de tabld cu aceeasi grosime cu materialul ce
urmeaza a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si
electrozii pe aceeasi axa (varfurile coincid).

Efectuati reglarea, daca este necesar, slabind suruburile de fixare a bratelor care
pot fi rotite sau deplasate inh ambele sensuri de-a lungul axei lor; la sfarsitul reglarii
strangeti bine suruburile de fixare.

- Folosind clestele manual, tineti cont ca reglarea fortei exercitate de electrozi in
faza punctarii se obtine actionand asupra piulitei (FIG. E); rotind in sensul acelor
de ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare in raport de
cresterea grosimii tablei; nu reduceti niciodata forta mai mult decat sa se permita
inchiderea bratelor (si a microintrerupatorului).

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etangarii mecanice
a punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

in lipsa unei experiente specn”ce este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.
Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate in mod automat; selectand grosimea
tablelor de sudat cu tastele (pictogramele + / -). Eventualele ajustari al timpului de
punctare fatd de valoarea standard (DEFAULT) se pot efectua, intre limitele stabilite,
cu ajutorul tastei (pictograma fig. C-2).

6.3 PROCEDEUL

6.3.1 CLESTI MANUALI ! EQ

- Asezati electrodul inferior pe tablele de punctat.
- Actionati parghia superioara a clestelui la sfarsit de cursa, obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata.
b) Trecerea curentului de sudura prestabilit pentru timpul prestabilit semnalate de
aprinderea si de stingerea pictogramei -

- Eliberati parghia clestelui dupa cateva momente de la stingerea pictogramei
(sfarsitul sudurii); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice
mai bune punctului.

6.3.2 PISTOLETUL STUDDER uI

szfﬁs ATENTIE!

- La fixarea si demontarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua
chei hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei.

- in cazul lucrarilor la usi sau capote, conectati obllgatorlu borna de masa
pe aceste parti, pentru a evita trecerea curentului prin balamale si, oricum,
in apropierea zonei de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienga
punctului).

6.3.3 Conectarea cablului de masa

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa.

b1) Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE ARTICULAT (model
pentru suduri).
Ca alternativa la modalitatea “b1” (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea
solutie:

b2) punctati o saiba la suprafata tablei pregatite inainte; treceti saiba prin fanta barei
de cupru si blocati-o cu borna din dotare.

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Lo

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. F) si introduceti saiba
(POZ. 13, Fig. F).

Asezati saiba in pozitia dorita. Puneti in contact, pe aceeasi zona, borna de masa;
apasati pe butonul pistoletului, sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea,
dupa cum s-a aratat mai inainte.
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Punctarea suruburilor, saibelor, cuielor, niturilor i 2
Montati electrodul potrivit in pistolet, introduceti elementul de punctat si agezati-l pe
tabla n locul dorit; apasati pe butonul pistoletului: eliberati butonul doar dupa ce a
trecut timpul setat.

Punctarea tablelor dintr-o singura parte

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ. 6, Fig. F) apasand pe
suprafata de punctat. Actionati asupra butonului pistoletului si eliberati butonul numai
dupa ce timpul reglat s-a scurs.

A ATENTIE!

Grosimea maxima a tablei de punctat, dintr-o singura parte: 1+1 mm. Aceasta

punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.

Pentru a obtine rezultate corecte la punctarea tablei trebuie sa luati anumite masuri

de prevedere fundamentale:

1 - O conectare la masa impecabila.

2 - Indepartati de pe cele doua parti ce urmeazi a fi sudate orice urma de vopsea,

unsoare sau ulei.

3 - Partile ce urmeaza a fi punctate trebuie sa fie in contact intre ele, fara "intre-fier";
pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar nu de pistoletul de sudura.
O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

- Grosimea piesei superioare nu trebuie sa depaseasca 1 mm.

- Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2.5 mm.

- Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine stransa, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine blocati.

- In timpul punctaru exercnatl asupra electrodului o usoara presiune (3+4 kg).
Apasati butonul si asteptati pana cand se termina timpul de punctare, dupa care
puteti indeparta pistoletul.

8 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a masei.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Lo b

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig. F)
pe corpul extractorului (POZ. 1, Fig. F); prindeti si strangeti bine cealaltd borna a
extractorului de pe pistolet. Introduceti saiba speciala (POZ. 14, Fig. F) in mandrina
(POZ. 4, Fig. F), blocand-o cu surubul respectiv (Fig. F). Se puncteaza in zona dorita,
regland aparatul ca pentru punctarea saibelor si apoi se incepe tractiunea.

La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba, care poate fi punctata din
nou in alta pozitie.

Incélzirea si indreptarea tablei

In aceasta modalitate operativa, TIMER-ul este dezactivat.

Durata operatiunilor este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine
apasat butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.
Montati electrodul de carbon (POZ. 12, FIG. F) in mandrina pistoletului si blocati-I
rotind inelul de blocare. Se atinge cu varful electrodului de carbon zona curatata
anterior si se apasa pe butonul pistoletului. Se actioneaza din exterior spre interior, cu
o miscare circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiald ca urmare a
tensiunilor induse in tabla.

Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

indreptarea tablei \1

In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformari localizate.

Punctare intermitenta

Aceasta functie permite punctarea unor dreptunghiuri mici de tabla pentru a acoperi

gaurile provocate de rugina sau de alti agenti.

Puneti electrodul corespunzator (POZ. 5, Fig. F) pe mandrina, strangand bine inelul de

fixare. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de tabla este

curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;

tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele de lucru/pauza

date de aparat.

N.B.: In timpul lucrului exercitati o preS|une U§oara (3+4 kg); actionati urmarind o linie

ideala situata la 2+3 mm de la marginea noii piese de sudat.

Pentru a obtine rezultate bune:

1 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2 - Utilizati tabla de acoperire cu grosimea max. de 0.8 mm, de preferat din otel
inoxidabil.

3 - Asigurati o miscare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

N ooh

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. F)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeazd montand si strangand mandrina (POZ. 3, Fig. F) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. F). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. F), punctata dupa
s-a aratat mai sus si incepeti procesul de tragere. La sféarsit, rotiti extractorul cu 90°
pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea stifturilor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand mandrina (POZ. 2, Fig. F) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. F). Introduceti stiftul (POZ. 15-16, Fig. F), punctat asa
cum s-a aratat anterior in mandrina (POZ. 1, Flg F) tragand capatul spre extractor
(POZ. 2, Fig. F). Cand introducerea este completa eliberati mandrina si incepeti
tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoatet; stiftul.

STUDDER TOUCH

Studderul poate fi furnizat in versiunea fara buton.

Punctarea se face sprijind unealta pe piesa de sudat care este conectata la cablul
de masa: dupa cateva momente, aparatul recunoaste contactul si porneste automat
punctul.

A ATENTIE: NU SPRIJINITI STUDDERUL PE PIESA DACA NU DORITI SA
PORNITI SUDURA!

7. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iIN PUNCTE ESTE
OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- Tinlocuirea electrozilor si a bratelor;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura n puncte si a
clestelui

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC
SI MECANIC.

A _ATENTIE! INAINTE DE AINLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA iN PUNCTE SAU ALE CLESTELUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL

ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA

RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA (daci este prezenta).

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in

puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune

si/sau leziuni datorate contactului direct cu organele in miscare.

Verificatj interiorul aparatului de sudura in puncte si al clestelui periodic sau frecvent,

in functie de utilizare si de conditiile ambientale si |nlaturat| praful si partlculele

metalice depozitate pe transformator, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin

insuflarea cu aer comprimat uscat (max 5 barl).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe

acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- Verificati ca legaturile sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte daune
la nivelul izolatjei.

- Verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
barele / tresele de iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
de supra-incalzire.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREAAPARATULUINU ESTE CORESPUNZATOARE

SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE

DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT CONTROLATI CA:

- Avand inchis intrerupatorul general al aparatului (poz. “ | ”) display-ul este aprins;
in caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune etc).

- Pedisplay nu sunt afisate semnalele de alarma (a se vedea TAB. 1): dupa incetarea
alarmei, apasati ,START” pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte;

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupa efectuarea mtre;inerii sau reparatiei restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre Tn contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atlnge temperaturi ridicate. infasurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile circuitului primar de Tnalta
tensiune de cele secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvands termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste ha tillrdckliga kunskaper for en sidker anvandning av
punktsvetsen och kénna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder)
har en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett las for blockering
i lage “O” (6ppen).

Lasets nyckel far endast 6verlamnas till en erfaren operator som har instruerats
i uppgiften han ska utfora och méjliga faror som uppstar under denna typ av
svetsning och vid en oforsiktig anvandning av punktsvetsen.

| operatorens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset.
Nyckeln far inte sitta i.

/N

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om
olycksfall pa arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har
lossnat.

- Anvind punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en
relativ luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till
en temperatur pa 20°C.

- Anvind inte punktsvetsen i fuktiga eller bl6ta miljéer. Anvand den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgarder pa
armar ochl/eller elektroder maste utforas med avstingd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande). Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det
nodvandigt att lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medféljer.
Samma procedur maste respekteras for anslutningen till vattennatet och till
en kylenhet med stingd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur
som helst vid reparationsatgarder (extraordinért underhall).

- Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det nédvandigt
att lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medféljer.

Samma procedur ska utforas for anslutning till vattennitet eller en
avkylningsenhet med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och
hur som helst vid reparationsatgéarder (extraordinart underhall).

- Det ar forbjudet att anvidnda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av nérvaro av gas, damm eller
dimma.

VAN

- Svetsa inte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit
flytande eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvdnda den pa rena material med klorlosningsmedel eller i
nérheten av sadana substanser.

- Svetsa inte pa tryckbehallare.

- Avlagsna alla brandfarliga @amnen (t ex. trd, papper, trasor osv.) fran
arbetsomradet.

- Lat nysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i nérheten av brandfarliga
amnen.

- Forsakra dig om att luftombytet ar lampligt eller anvand lampliga medel for att
avlégsna svetsrok i narheten av elektroderna. Det dr nédvandigt att anvanda
sig av en systematisk metod for att utviardera grianserna fér exponering till
svetsrok enligt sammansattning, koncentration och exponeringens tidslangd

DOP®

- Skydda alltid dgonen med sarskilda skyddsglaségon.

- Ha pa dig handskar och skyddsklader som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullerniva (LEP,d) motsvarande eller overstigande
85dB(A) uppstar vid svetsningsarbeten som &ar sarskilt intensiva, ar det
obligatoriskt att anvdnda sarskild individuell skyddsutrustning.

)
EMF

scraomsnenc s

Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska flt
(EMF) uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska filten kan stora vissa medicinska apparater (t ex.
pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder néar det géller personer som bar
sadana apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dar punktsvetsen
anvands.

Den har punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna for
anvandning endast i industrimiljé for professionellt bruk. Vi garanterar ingen
overensstimmelse med grénsvardena for manniskans exponering och kontakt
med de elektromagnetiska falten i hemmamiljo.

Operatoren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i
elektromagnetiska filt:

Fast enheten sa nara de tva punktsvetskablarna som méjligt (om installerade).
Hall huvudet och balen sa langt borta som méjligt fran punktsvetskretsen.
Linda aldrig punktsvetskablarna (om sadana anvands) runt kroppen.
Punktsvetsa aldrig om kroppen befinner sigm itt i punktsvetskretsen. Hall
bada kablarna pa samma sida om kroppen.

Anslut punktstrommens returkabel (om en sadan anvands) vid stycket som
ska punktsvetsas sa nira fogen som utférs som majligt.

Punktsvetsa aldrig néra, sittande pa eller stodd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).

Lamna inga magnetiska jarnféremal i narheten av punktsvetsen.

Minsta avstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Apparat av klass A:

Den har punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvéndning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.
Overensstammelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus
och hus som ar direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus
garanteras inte.

FORUTSEDD ANVANDNING

Systemet har projekterats for att anviandas endast inom karosseriomradet for
att reparera bilar. Det ska anvanda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar
med ett lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska
utféras.

VAN A<

RISK FOR KLAMNING AV ARMARNA

SATT INTE HANDERNA NARA DE RORLIGA DELARNA!

Punktsvetsens funktionslage och variation nar det géller form och matt pa delen
som ska bearbetas forhindrar ett fullstandigt skydd mot faran for klamning av
armar, fingrar, héander, underarmar.

Risken maste reducera genom att félja nedanstaende forsiktighetsatgarder:
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Operatéren maste ha erfarenhet och vara kvalificerad for arbeten med
motstandssvetsning med den har typen apparater.

Man maste bedoma risken for varje typ av arbete som ska utféras och se
till att man har tillgang till utrustning och enheter som stédjer delen som
bearbetas for att handerna ska hallas borta fran det farliga omradet vid
elektroderna.

Om du anvander en béarbar punktsvets: hall klimman stadigt med bada
handerna pa handtagen. Hall hdnderna pa avstand fran elektroderna.

I alla fall diar delens utformning gor det méjligt att reglera elektroderna
avstand sa att man inte 6verskrider en bana pa 6 mm.

Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma punktsvets.
Arbetsomradet maste blockera for obehoriga.

Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall &r det obligatoriskt att
koppla ifran den fran natet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrombrytare som ska stélls pa ”0O” och lasas med det



medfdljande laset. Nyckeln ska tas ut och maste férvaras av den ansvarige.
- Anvand endast elektroderna som &ar forutsedda for maskinen (se
reservdelslistan) utan att @dndra formen pa dem.

- RISK FOR BRANNSKADOR
Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och nérliggande omraden) kan
na temperaturer 6ver 65°C: det dr nédvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidror den!

RISK FOR VALTNING OCH FALL

- Placera punktsvetsen pa en horisontell yta som lampar sig till dess vikt. Fast
punktsvetsen vid stodplanet (enligt anvisningarna i kapitlet ZINSTALLATION”
i den hér bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv eller stédplan kan
gora att risk for valtning uppstar.

- Det ar forbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i
kapitlet INSTALLATION” i den har bruksanvisningen.

- Om du anvédnder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillforseln (om sadan finns) innan du flyttar
enheten till en annan arbetszon. Var uppmarksam pa hinder och ojamnheter
i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVANDNING
Det é&r farligt att anvénda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
férutsedda anvindningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

A SKYDD

Skydden och de rorliga delarna pa punktsvetsens hélje maste vara i rétt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnétet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de rorliga delarna som &r tillgiangliga for
punktsvetsen, t. ex:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET "0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) i en stangd
lokal.

- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljotemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen ar utrustad med en vattenkylenhet och miljétemperaturen ar

under 0°C: tillsatt frostvdtska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och

vattentanken.

Vidta alltid lampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INTRODUKTION

Rorlig anlaggning for motstandssvetsning (punktsvets) med digital kontroll med

mikroprocessor. Den ar forsedd med snabbuttag for svetskablarna och underlattar den

omedelbara utvaxlingsférmagan mellan utrustningarna for att man ska kunna utféra

atskilliga bearbetningar med varme och punktbearbetning pa platarna, speciellt for

karosseriverkstader och sektorer med liknande bearbetningar.

Huvudegenskaperna ar:

- automatiskt val av svetsparametrar;

- automatisk igenkanning av pamonterat verktyg;

- begrénsning av 6verstrdmmen i linjen vid inmatningen (kontroll av inmatningens
cos®);

- LCD-display med bakgrundsbelysning for att visa reglagen och parametrarna som
stallts in;

Punktsvetsen kan anvéndas till jarnplatar med ett lagt kolinnehall och pa platar av

galvaniserat jarn.

2.2 STANDARDTILLBEHOR
- Studder-pistol.

- Kabel med jordklamma.

- Utdragare.

- Diverse elektroder.

- Box for forslitningsdetaljer.

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Klamma med manuell aktivering och kabelpar.

- Armar och elektroder med en annan langd och/eller form fér klamman "C" (se
reservdelslistan).

- "C"-formad klamma med manuell aktivering och kablar.

- Studdersats utan avtryckare, komplett med jordkabel (kontaktsvetsning utan att
anvanda knappen).

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géallande haftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnatets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.

4- Elnatets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6- Maximal strém med elektroderna i kortslutning.

7- Symboler som hanvisar till sékerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allméanna
sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.

8- Sekundar strém vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt
pa skylten pa sjalva haftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allménna egenskaper

- (*)Matningsspanning och -frekvens: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V (¥15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk skyddsklass: |
- Isoleringsklass: H
- Holjets skyddsgrad: 1P 22
- Dimensioner (LxBxH): 390x260x225mm
Vikt: 18.5kg

Input

- Maximal effekt vid haftsvetsning (S max): 16kVA
- Effektfaktor vid Smax (cos®): 0.7
- Fordrojda sakringar pa natet: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatisk strémbrytare pa natet: 16A (400V) / 25A (230V)
- Matningskabel (L<4m): 3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Output

- Sekundar spanning pa tomgang (U, max): 6V
- Maximal héaftsvetsstrém (1, max): 3kA
- Haftsvetskapacitet (stal med lagt kolinnehall): max 1.5 + 1.5mm

(*)OBS:
- Haftsvetsen kan levereras med matningsspanning pa 400V eller 230V. Kontrollera
det korrekta vérdet pa informationsskylten.

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 PUNKTSVETSENS ENHET OCH HUVUDDELARNA (Fig. B)
Pa framsidan:

1 - Kontrollpanel;

2 - Faste for klAmmans kablar (dinse);

3 - Kontaktdon 14 pin;

Pa baksidan:
4 - Huvudstrombrytare;
5 - Natkabelns ingang;

4.2 KONTROLL- OCH REGLERINGSANORDNINGAR
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
START

-

Knapp med flera funktioner
a) "START"-FUNKTION:
gor sa att maskinen kan fungera vid den forsta igangsattningen eller efter en
larmsituation.
OBS: Displayen signalerar vid behov nar operatéren ska trycka pa "START"-
knappen for att kunna anvanda maskinen.
b) "MODE"-FUNKTION:
valj impulspunktsvetsning (kan endast aktiveras med d pneumatiska

klammorna) eller valj studderverktyget (Fig. C-8a//8f som endast kan aktiveras
med studderpistolen).

c) VALAV MATTENHET:
hall knappen nedtryckt i tre sekunder for att stélla in mattenheten for platens
tjocklek i “millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

23.™ l + Knappar med dubbel funktion
a) FUNKTION FOR PLATENS TJOCKLEK:
tryck pa knappen [+] for att 6ka platens tjocklek, eller pa knappen [-] for att
minska den. .
b) FUNKTION FOR VAL AV NIVA FOR TIME @ eller POWER POWER}

hall knappen [-] nedtryckt i 3 sekunder fér att dka eller minska svetstiden @ i
forhallande till vardet som stalls in automatiskt i maskinen ;
4. LCD-display

P L START

Signalerar att det ar nédvandigt att trycka pa knappen
maskinen for svetsningen.

START

for att aktivera

6. JlLLY

Visar platens tjocklek och eventuella larmkoder.

Vi
Den aktiveras genoma tt ansluta studderpistolen till avtryckaren eller utan I
(version med kontaktaktivering).

8a.
Anger svetspluggar, nitar, brickor, specialbrickor med sérskilda elektroder.

24
D546

™

8b.
Indikerar punktsvetsningen av skruvar med diameter 4+6, och nitar med en
diameter pa 5 med en sarskild elektrod.

ndikerar svetsningen pa en punkt med en sarskild elektrod.

k|

8d.

ndikerar platarnas behandling med kolelektroden.

=

8e.
Indikerar hardning av platarna med en sarskild elektrod.

N

8f.
Indikerar en intermittent punktsvetsning for att lappa ihop platarna med den
sarskilda elektroden.

(AUTO|

uﬂﬂuu

Indikerar nivan for svetstiden @ respekt for vardet som stélls in automatiskt

<
10

Indikerar att funktionen for punktsvetstningen med impulser har aktiverats (endast
fér pneumatiska klammor).
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.

Indikerar att man anvéander en klamma med "manuell" och inte "pneumatisk”
aktivering.

12, [

Indikerar att kldmman som anvands ar stromsatt.

134415, ST F
@@ indikerar en klamma med dubbel punkt, @6 indikerar "X"-

klammor, @ och aktiveras med studderpistolen.

16. ¢
Representerar tjockleken pa platen som ska svetsas.

17.
Indikerar att maskinen ar termostatiskt skyddad.

18. ﬂ

Indikerar att man anvander en varmepistol med klamrar fér svetsning av
plastdelar.
ga
in
19. mm
Indikerar mattenheten for platens tjocklek.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH LASNING

4.3.1 Skydd och larm (TAB. 1)

a) Termiskt skydd:
Detta skydd ingriper vid évertemperatur i punktsvetsen som beror pa en brist eller
otillrécklig tillférsel av kylvatska eller av en arbetscykel som 6verstiger maximalt
tillaten belastning.
Ingreppet signaleras genom att symbolen téands pa displayen (Fig. C-17) och med:
AL1 = maskinens termiska larm.
AL2 = klammans termiska larm, studder.
EFFEKT: lasning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryckning p& "START"-knappen nar den normala
temperaturen aterkommer - symbolen slocknar).

b) Skydd mot 6ver- och underspanning
Atgarden signaleras pa displayen med AL 3 = larm mot 6éverspanning och med AL
4 = larm mot underspanning.
EFFEKT: lasning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck pa "START"-knappen).

c) “START"-knapp (Fig. C-5).
Dess aktivering ar nédvandig for att kunna styra svetsningen i varje av foljande
férhallanden:
- Varje gang som huvudstrombrytaren sténgs (pos. “O”=>pos. “ | ”);
- Varje gang som sakerhetsanordningarna ingriper;
- Nar elstrommen (elstrdmmen och tryckluften) aterkommer, som tidigare avbrots

pga. att strmmen stédngdes av uppsroms eller pga. fel.;

5. INSTALLATION

A VARNING! UTFOR ALLA INSTALLATIONSATGARDERNA OCH DE
ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA MED PUNKTSVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENDAST
UTFORAS AV ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp héaftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT
VIKTIGT: De héaftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning ar inte utrustade med
nagon lyftanordning.

5.3 PLACERING

Reservera ett tillrackligt stort och hinderfritt omrade vid installationsplatsen for att
garantera atkomst till styrpanelerna vid huvudstrombrytaren och for att kunna arbeta i
omradet i fullstdndig sakerhet.

Forsakra dig om att det inte finns hinder i hdjd med utgangs- och ingangsdppningarna
for avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fratande angor eller fukt
osv. kan tranga in.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jamnt material som ar kompakt och lampar
sig att klara av vikten (se "teknisk data”) for att undvika véltningsrisken och farliga
forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

5.4.1 Varningar

Innan du utfor en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstdmmer med spanningen och frekvensen pa installationsplatsen.
Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordningsledning.
For att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA () for enfasmaskiner;

- TypB ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat for allman elférsérjning ar det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T:
enbart 2 poler anvands: INTERFAS-anslutning!) och forbered ett natuttag skyddat
med sakringar eller med en automatisk termomagnetisk strombrytare. Den terminal
som ar avsedd for jord maste anslutas till elnatets jordledare (gul/grén).
Sakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper

indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”.

Om fler &n en haftsvets installeras, skall stromférsérjningen fordelas cykliskt dver de
tre faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:

haftsvets 1: matning L1-L2;

haftsvets 2: matning L2-L3;

haftsvets 3: matning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet
som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det
finns risk for skada pa person (t.ex. elektrisk st6t) och sak (t.ex. brand).

5.5 ANSLUTNING AV STUDDERPISTOLEN MED JORDKABEL (FIG. D)
- Anslut DINSE-kontakterna till de sarskilda uttagen.
- Satt i styrkabelns kontaktdonsjack i klidmmans uttag.

6. SVETSNING (Haftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for haftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och instéllningar med huvudstrémbrytaren last i Iaget "O”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord i enlighet med ovan
givna anvisningar.

- Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nér de narmas varandra
manuellt, samt att elektroderna befinner sig i linje (spetsarna i linje).

Utfor regleringen, om det behdvs, genom att lossa pa skruvarna for blockering av
armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna langs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna for blockering igen efter att regleringen avslutats.

- Om man anvander sig av den manuella tdngen, maste man komma ihag att
regleringen av elektrodernas kraft under héaftsvetsfasen sker genom att man
justerar den rafflade muttern (FIG. E). Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften
proportionerligt i forhallande till platarnas tjocklek. Valj en installning som gor det
mojligt att stanga tangen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begrénsat
tryck.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid hiftsvetsning)

De parametrar som avgor svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
ar foljande:

- Den kraft som utévas av elektroderna.

- Haftsvetsstrom.

- Haftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utféra ett par
haftsvetsningsprov. Anvand plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som
platen som sedan skall anvandas i det arbete du avser utfora.

Stromparametrarna och punktsvetstiden regleras automatiskt genom att valja tjocklek
for platarna som ska svetsas med knapparna (symboler + / -). Eventuella justeringar
av svetstiden i forhallande till standardvardena (DEFAULT) kan utféras, inom de
faststallda gréanserna, genom att trycka pa knappen (symbol fig. C-2).

6.3 PROCEDUR

6.3.1 MANUELLA KLAMMOR E EQ

- Stall den undre elektroden pa platarna som ska punktsvetsas.
- Aktivera den évre spaken pa klamman vid andlaget for att uppna féljande:
a) Stang platarna mellan elektroderna med en férreglerad kraft.
b) Overgang for svetsstrommen som faststallts for tiden som stallts in signaleras
efter att symbolen téands och slocknar [3557).

- Slapp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut pa svetsningen). Denna
férdréjning (underhall) ger battre mekaniska egenskaper for punktsvetsen.

6.3.2 STUDDERPISTOL uI

A VARNING!

- For att fasta eller demontera tillbehdren fran spolens spindel, anvand tva
fasta sexkantiga nycklar for att forhindra att hela spindeln roterar.

- Vid arbeten pa dorrar eller motorhuvar, anslut alltid jordningsstangen pa
dessa for att forhindra stromovergang genom gangjarnen och i narheten
av omradet som ska punktsvetsas (langa strompassager som reducerar
punktsvetsens effektivitet).

6.3.3 Anslutning av jordkabeln

a) Blotta platen sa nara punkten som ska svetsas som mdjligt p4 emn yta
motsvarande kontaktytan for jordningsstangen. .

b1) Fast kopparstrangen pa platen genom att anvanda en LEDAD KLAMMA
(svetsmodell).
Som alternativ till 1aget "b1" (svarighet att utféra atgarden) kan man anvanda
I6sningen:

b2) Punktsvetsa enbricka pa ytan av platen du forberedde tidigare, lat brickan
passera genom kopparstangens 6ppning och blockera den med den sarskilda
kldmman som ingar.

PAYAYAVAM
Punktsvetsning av bricka for fastsattning av jordterminalen @
Montera elektroden i pistolspindeln (POS. 9, Fig. F) och sétt in brickan (POS. 13, Fig.
F).
Stall brickan i valt omrade. Séatt jordterminalen i kontakt i samma omrade; tryck pa
pistolknappen for att aktivera svetsningen av brickan som ska sattas fast, s& som
beskrivs ovan.

Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar
Forse pistolen med en elektrod som Impar sig och sétt i delen som ska punktsvetsas.
Stall den pa platen i 6nskat lage. tryck pa pistolknappen och sléapp upp knappen
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.

Punktsvetsning av platar endast pa en sida

Montera den elektrod som forutses (POS. 6, Fig. F) i pistolens spindel genom att
trycka pa ytan som ska punktsvetsas. Aktivera pistolknappen och slédpp upp den
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.
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A VARNING!

Maximal tjocklek for platen som ska punktsvetsas endast fran en sida: 1+1 mm.

Denna punktsvetsning ar inte tillaten pa barande strukturer pa karossen.

For att uppna korrekta resultat i punktsvetsningen av platarna, maste man vidta vissa

grundlaggande forsiktighetsatgarder:

1 - En perfekt jordanslutning.

2 - De tva delarna som ska punktsvetsas ska blottas pa eventuella lack, fetter, olja.

3 - Delarna som ska punktsvetsas ska vara i kontakt med varandra, utan mellanrum,
och om du behéver ska du pressa med ett verktyg, inte med pistolen. Ett for starkt
tryck leder det till daliga resultat.

- Tjockleken pa det 6vre stycket far inte 6verstiga 1 mm.

- Elektrodspetsen maste ha en diameter pa 2.5 mm.

- Dra at muttern som blockerar elektroden ordentligt och kontrollera att
svetskablarnas kontaktdon ar blockerade.

- Nar man punktsvetsar, ska man stélla elektroden med ett latt tryck (3+4 kg). Tryck
pa knappen och lat punktsvetstiden gar. Endast darefter ska du ga bort med
pistolen.

8 - Narma dig aldrig mer an 30 cm till fastpunkten for jordningen.

~ [eN& N

VW
Punktsvetsningen och samtidig dragning av specialbrickor Lo
Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln ordentligt (POS. 4,
Fig. F) pa extraktorstommen (POS. 1, Fig. F), genom att fasta och dra at den andra
terminalen pa pistolextraktorn. Sétt in specialbrickan (POS. 14, Fig. F) i spindeln
(POS. 4, Fig. F), och blockera den med den sarskilda skruven (Fig. F). Punktsvetsa
det gallande omradet genom att justera punktsvetsen for att punktsvetsa brickorna
och bdrja med dragningen.
Darefter ska du rotera extraktorn i 90° for att ta bort brickan som kan punktsvetsas i
ett nytt 1age.

Uppvarmning och sparning av platar «Q -LL

| detta driftslage &r TIMERN inaktiverad.

Varaktigheten av atgarderna &r manuell eftersom den beror pa tiden som man haller
pistolknappen nedtryckt.

Stromstyrkan regleras automatiskt enligt tjockleken pa vald plat.

Placera kolelektroden (POS. 12, FIG. F) i spindeln pa pistolen och blockera den med
hylsan. Vidrér omradet du tidigare blottade med kolspetsen och tryck pa pistolknappen.
Arbeta utifran och in med en cirkelrérelse for att varma upp platen som da atergar till
ursprungslaget.

For att undvika att platen overbehandlas, ska du behandla sma omraden och
omedelbart darefter torka med en fuktig trasa fora tt kyla av den behandlade delen.

Sparning av platar @ @

| detta lage kan du arbeta med elektroden for att platta till platar som har fatt lokala
deformeringar.

Intermittent punktsvetsning @\

Denna funktion lampar sig for punktsvetsning av sma rektanglar av plat for att tacka

hal som beror pa rost eller andra orsaker.

Stall den sarskilda elektroden (POS. 5, Fig. F) pa spindeln, dra at fasthylsan ordentligt.

Frigor det géllande omradet och forsakra dig om att platstycket som du vill punktsvetsa

ar rent och fritt fran smorijfett eller lack.

Placera stycket och stéll elektroden mot det, tryck sedan pa pistolknappen genom att

hela tiden halla knappen nedtryckt. Mata fram den rytmiskt genom att folja arbets- och

vilointervallerna om ges av punktsvetsen.

OBS! Under arbete ska du utdva ett 1att tryck (3+4 kg), och gor en idealisk linje pa 2 - 3

mm fran kanten av det nya stycket som ska svetsas.

For att fa bra resultat:

1 - Avlagsna dig aldrig mer &n 30 cm fran fastpunkten for jordningen.

2 - Anvand tackplatar med en max. tjocklek pa 0,8 mm, helst av rostfritt stal.

3 - Rytmera frammatningshastigheten enligt intervallerna for punktsvetsen. Mata
fram den i pauslage och stanna vid punktsvetsningen.

Att anvanda extraktorn som ingar (POS. 1, Fig. F)

Fastsattning och dragning av brickor

Denna funktion utférs normalt och genom att dra at spindeln (POS. 3, Fig. F) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. F). Fast brickan (POS. 13, Flg. F) som ar punktsvetsad
sé som beskrivs ovan och pabdrja dragningen. Darefter ska du vrida extraktorn 90°
for att ta bort brickan.

Fastsattning och dragning av kontakter

Denna funktion utférs normalt och genom att dra at spindeln (POS. 2, Fig. F) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. F). Tryck in kontakten (POS. 15-16, Fig. F), som
punktsvetsats sa som beskrivs ovan i spindeln (POS. 1, Fig. F) . Se till att halla
terminalen tryckt mot extraktorn (POS. 2, Fig. F). Efter isattningen ska du sléppa upp
spindeln och pabdrja dragningen. Darefter ska du dra spindeln mot hammaren for att
dra ut kontakten.

STUDDER TOUCH

Studderpistolen kan levereras i version utan tryckknapp.

Punktsvetsningen sker helt enkelt genom att stilla verktyget pa stycket som ska
svetsas och som ar anslutet till jordkabeln. Maskinen kénner igen kontakten efter
nagra sekunder och startar automatiskt punkten.

A VARNING: UNDVIK ATT STALLA STUDDERN PA STYCKETOM DU
INTE TANKER SATTA IGANG MED SVETSNINGEN!

7. UNDERHALL

A OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDERNA, SKA
DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

7.1 LOPANDE UNDERHALL

DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

- anpassning/aterstallning av diametern och profilen for elektrodspetsen;
- Byte av elektroder och armar;

- Kontroll av elektrodernas inriktning;

- Kontroll av avkylningen av kablar och klamma

- Kontrollera att elkabeln till punktsvetsmaskinen och klamman &r hel

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL i

DE EXTRAORDINARA UNDERHALLSATGARDERNA FAR ENDAST UTFORAS AV
ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER | ELEKTRONIK/
MEKANIK.

A OBSERVERA! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN

PUNKTSVETSMASKINEN ELLER KLAMMAN OCH SOKER ATKOMST TILL DESS

INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN

AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET OCH DET PNEUMATISKA

NATET (om de &r installerade).

Eventuella kontroller som utférs under spanning inuti punktsvetsen, kan leda till

allvarliga elstétar pa grund av en direkt kontakt med strémférande delar och/eller

skador som beror pa direkt kontakt med de rérliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvandningen och miljéférhallandena, ska du

inspektera punktsvetsmaskinen och klamman invandigt for att avidgsna damm och

metallpartiklar som deponeras pa transformator, diodmodulen, matningens uttagsplint

osv. genom att anvanda torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluftstralen pa de elektroniska korten och se till att rengéra dessa

med en mycket mjuk borste eller lampliga I6sningsmedel.

| samband med detta:

- Kontrollera att kablarna inte har en skadad isolering eller att anslutningarna ar I6sa
eller oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundara uttag till
stangerna/utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa
oxidering eller éverhettning.

8. FELSOKNING B .

VID EN OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN DU UTFOR

KONTROLLER PA ETT MER SYSTEMATISKT VIS ELLER VANDER DIG TILL VART

SERVICECENTER, KONTROLLERA FOLJANDE:

- Med sténgd huvudstrémbrytare (pos. “1”) displayen &r pa. Om den inte ar det, sitter
felet i stromlinjen (kablar, uttag och kontakt, sakringar, ett alltfor hogt spanningsfall
osv).

- Displayen visar inga larmsignaler (se TAB. 1): Nar larmet upphor, tryck pa "START”
for att ater aktivera punktsvetsen.

- Bestandsdelarna som tillhér den sekundara kretsen (armhallarfusioner - armar -
elektrodhallare - kablar) inte ar ineffektiva pa grund av skruvar som lossnat eller
oxiderat.

- Svetsparametrarna ska vara lampade till arbetet som utfors.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablagen som de var ursprungligen och vara noga med att de inte kommer i
kontakt med rérliga delar eller delar som kan na héga temperaturer.

Linda alla ledningar som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna av
huvudenheten i hégspanning separata fran de sekundara lagspanningsledningarna.
Anvand alla brickor och originalskruvar for att dra at delarna.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1.

ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING

Operateren skal szettes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen

anvendes
modstandssvejsningsprocedurerne

forbundet med
de pakraevede

samt risiciene

om

om
samt

sikkert, oplyses

sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

Punktsvejsemaskinen (kun pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder)
er forsynet med en hovedafbryder med nadfunktioner, som har en hangelas til
blokering i position “O” (aben).

Haengelasens negle ma kun udleveres til medarbejdere med stor erfaring
eller som er blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan
vaere forbundet med denne svejseprocedure eller skodeslgs anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position ”O” med
last haengelas uden nggle.

/N

Den elektriske installation skal udfgres efter de
ulykkesforebyggende normer og love.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.
Sergfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlagget.
Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.
Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur
mellem 5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa
op til 40°C og pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders
i regnvejr.

Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme ogleller elektroder skal udferes, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen
(safremt de forefindes). Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med
pneumatisk cylinder, skal hovedafbryderen blokeres i position ”0” med den
medfgelgende hangelas.

Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal
hovedafbryderen blokeres i position ”O” med den medfelgende hangelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
sprangfarlige pa grund af tilstedevaerelse af gas, stov eller tage.

galdende

/3\ [\ /O

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

Lad arbejdsemnet kale ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet
i naerheden af braendbare stoffer.

Serg for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler til
fiernelse af svejsedampene i nerheden af elektroderne; der skal iverksaettes
en systematisk procedure til vurdering af gransen for udsattelse
for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udsaettelsens

POG®

Beskyt altid gjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.

Anvend altid beskyttelseshandsker og -—kleeder, der egner sig il
modstandssvejseprocedurerne.

Stajniveau: Hvis det personlige udsaettelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med

(R

EMF

eiscrowsnenc |

sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler.

PR

Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af punktsvejsekredslabet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur
(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,
der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde
adgang til punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at det overholder de grundlaeggende granser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljaer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa teet som muligt pa
hinanden.

Hold hovedet og overkroppen
punktsvejsekredslgbet.

Vikl under ingen omstandigheder
forefindes) rundt om kroppen.

Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet.
Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind punktsvejsestremreturkablet (safremt det forefindes) til det emne,
der skal punktsvejses, sa taet som muligt pa samlingen.

Undlad at punktsvejse i nerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller l2ne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslgbet.
Minimal afstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. l);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

sa langt vaek som muligt fra

punktsvejsekablerne (safremt de

Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

FORVENTET ANVENDELSE

Anlaegget er udviklet til anvendelse pa bilvaerksteder, til reparation af
personbiler. Det skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader
med lavt kulstofindhold, med forskellige former og dimensioner alt efter den
pataenkte forarbejdning.

A TILBAGEVARENDE RISICI é @

RISIKO FOR MASNING AF DE @VRE LEMMER

LAD VARE MED AT ANBRINGE HANDERNE | NARHEDEN AF DELE |
BEVAGELSE!

Punktsvejsemaskinens funktionsmade og arbejdsemnernes variable former og
dimensioner gor det umuligt at indrette en integreret beskyttelsesanordning,
der hindrer masning af de gvre lemmer: fingrene, handen, underarmen.
Risikoen skal formindskes ved at traeffe de fornedne forholdsregler.
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Medarbejderen skal have erfaring eller vaere sat ind i
modstandssvejsningsproceduren med denne slags apparatur.

Der skal vaere foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags
arbejde; der skal anvendes udstyr og afskaermninger, der er egnede til at
stotte og lede emnet under forarbejdningen, sd handerne fjernes fra det
farlige omrade rundt om elektroderne.

| tilfelde af anvendelse af en baerbar punktsvejsemaskine: Hold godt fast i
tangen med begge hander pa de dertil beregnede greb; hold altid handerne
vak fra elektroderne.

Hvis emnets udformning muligger dette, skal man altid regulere elektrodernes



afstand saledes, at vandringen ikke overstiger 6 mm.

- Sorg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme
punktsvejsemaskine samtidigt.

- Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa ”O” og blokeres
med den medfelgende hangelas, ngglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.

- Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at @ndre pa disses form.

- FARE FOR FORBRANDINGER
Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er nedvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.
Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det bergres!

FARE FOR VZALTNING OG STYRT

- Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende bareevne;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet
”INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfeelde af skra eller
ujaevne gulvflader samt bevaegelige stotteflader, opstar der fare for vaeltning.

- Det er forbudt at have punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet YINSTALLATION” i denne vejledning.

- | tilfeelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), fer enheden flyttes til
et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder pa
grunden (for eksempel kabler og ror).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

A BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevagelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vaere placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgaengelige, bevagelige dele, som for eksempel:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0” MED LAST HAENGELAS OG FJERNET
NOGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbeher (med eller uden emballage) i lukkede
lokaler.

- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkgeleenhed og den omgivende lufttemperatur

ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostvaeske, eller den hydrauliske kreds og

vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs

og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Beerbart anlaeg til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine) med digital

mikroprocessorstyring. Det er forsynet med lynstikkontakter til svejsekablerne og

letter gjeblikkelig ombytning af udstyret. Dette ger det muligt at udfgre adskillige

varmbearbejdninger og punktsvejsning pa metalplader, der typisk foretages pa

bilveerksteder og andre steder, hvor der kraeves lignende bearbejdninger.

Anlzaeggets hovedegenskaber er som falger:

- automatisk valg af svejseparametrene;

- automatisk genkendelse af det tilkoblede veerktaj;

- begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cosg ved tilkobling);

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

Punktsvejsemaskinen kan fungere pa jernplader med lavt kulstofindhold og forzinkede

jernplader.

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Studder-pistol.

- Kabel med jordklemme.

- Udtreekker.

- Diverse elektroder.

- Sliddelboks.

2.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

- Tang med manuel aktivering med kabelpar.

- Arm- og elektrodepar med forskellig lazengde og/eller form til handbetjent tang (jf.
reservedelliste).

- "C’-tang med manuel aktivering med kabler.

- Studderkit uden aftraeckker, komplet med jordledning (svejser ved kontakt uden
brug af trykknappen).

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

4- Netforsyning ved permanent tilfarsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstram med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8- Sekundaer strem ved permanent tilfgrsel (100%).

Bemeaerk: Formalet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmzerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige vaerdier og tekniske data geeldende
for jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende svejsemaskines
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
Almene egenskaber

- (*) Netspaending og frekvens: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse: |
- Isoleringsklasse: H
- Kassens beskyttelsesklasse: 1P22
- Udvendige mal (LxWxH): 390x260x225mm
- Veegt: 18.5kg
Input
- Maksimaleffekt ved punktsvejsning (S max): 16kVA
- Effektfaktor ved Smax (coso): 0.7
- Forsinkede sikringer pa netforsyning: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatisk afbryder pa netforsyning: 16A (400V) / 25A (230V)

- Forsyningsledning (L<4m):
Output

- Sekundzer tomgangsspaending (U, max): 6V
- Maksimal punktsvejsestrem (I, max): 3kA
- Punktsvejsekapacitet (stal med lavt kulstofindhold): max 1.5 + 1.5mm

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

(*)BEMARKNINGER:
- Punktsvejsemaskinen kan vaere beregnet til netspaending pa 400V eller 230V;
kontrollér den rigtige veerdi for den pagaeldende maskine pa specifikationsmaerkatet.

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 PUNKTSVEJSEMASKINENHED OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa forsiden:

1 - Styrepanel:

2 - Tangens kabeltilkobling (dinse);

3 - 14-bens konnektor;

Pa bagsiden:
4 - Hovedafbryder;
5 - Forsyningskablets indgang;

.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
.2.1 Styrepanel (Fig. C)
START

Y

-

Tast med flere funktioner
a) FUNKTIONEN “START":
Gor det muligt for maskinen at kgre ved farste start eller efter en alarmsituation.
BEMZARK: Displayet giver om ngdvendigt brugeren besked om at trykke pa
“START”-knappen for at kunne anvende maskinen.
b) FUNKTIONEN “MODE”:

veelg "impuls"-punktsvejsning” (kan kun aktiveres med tryklufttzenger),

eller vaelg studder-veerktojet (fig. C-8a/8f kan kun aktiveres med studder-
pistolen).

c) VALG AF MALEENHED:
hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, kan pladens tykkelse indstilles i
“millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

2-3.™ l + Taster med dobbelt funktion
a) FUNKTIONEN PLADETYKKELSE:
hvis der trykkes pa tasten [+], @ges pladens tykkelse, hvis der trykkes pa
tasten [-], formindskes den.
b) FUNKTIONEN VALG AF NIVEAU TIME @ eller POWER POWER}

hvis tasten [-] holdes nede i 3 sekunder, kan svejsningens varighed @ges eller
formindskes i forhold til den veerdi, som maskinen har indstillet automatisk

(AUTO]

4. LCD-display

Pl L START

Giver besked, om at det er ngdvendigt at trykke pa tasten . for at stille
maskinen pa svejsning.

START

6. JlLLY

Viser pladens tykkelse og eventuelle alarmkoder.

-

Aktiveres ved at forbinde Studder-pistolen med aftreekker eller uden I
(version, der er aktivérbar ved kontakt).

X
8a. Lo&

Angiver punktsvejsning af stifter, nitter, underlagsskiver, specielle underlagsskiver
med seerlige elektroder.

8b 13;%

Angiver punktsvejsning af skruer med en diameter pa 4-6 og nitter med en
diameter pa 5 med seerlig elektrode.

=

8c.

>

ngiver svejsning af enkelt punkt med seerlig elektrode.

k|

8d.

>

ngiver udbedring af metalplader med kulelektrode.

=

8e.
Angiver stukning af metalplader med seerlig elektrode.

N

8f.
Angiver intermitterende punktsvejsning til lapning af metalplader med seerlig
elektrode.
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nﬂgﬂﬂ

Angiver niveauet for svejsningens varighed @ i forhold til den vaerdi, der er

indstillet automatisk [FXTjxe)-
W TLTL

Angiver, at impulspunktsvejsningsfunktionen er aktiveret (kun ved tryklufttang).

S

1.
Angiver, at der anvendes en tank med "manuel”, ikke "pneumatisk” aktivering.
888

Angiver, at den anvendte tang leverer spaending.

134415 F I
@ @ angiver dobbeltpunkttang, @ @ angiver “X"-tang, @ aktiveres

med Studder-pistolen.

)
Viser tykkelsen pa de metalplader, der skal svejses.

- )

Angiver, at maskinen er under termostatbeskyttelse.

18. ﬂ

Angiver, at der anvendes en vamepistol med haefteklammer til svejsning af dele
af plastik.
ga
in
19. mm
Angiver maleenheden for metalpladens tykkelse.

4.3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER
4.3.1 Beskyttelsesanordninger og alarmer (TAB. 1)
a) Varmesikring:
Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstreekkelig kelevaesketilforsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den
tilladte maksimalgraense.
Udlgsningen vises ved, at ikonet pa displayet (fig. C-17) taendes, samt ved hjeelp
af:
AL1 = varmealarm for maskine.
AL2 = varmealarm for tang, studder.
VIRKNING: speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar temperauren
igen befinder sig indenfor det tilladte omrade - ikonet slukker).
b) Beskyttelsesanordning over- og underspaending
Udlgsningen vises pa displayet med AL 3 = alarm overspaending og med AL 4 =
alarm underspaending.
VIRKNING: speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (tryk pa “START"-knappen).
c) “START"-knap (Fig. C-5).
Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:
- hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos. “O”=>pos “I");
- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;
- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et
tidligere sted eller sammenbrud;

5. INSTALLATION

A GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATIONSPROCEDURE ELLER FORBINDELSE TIL EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN.

FORBINDELSERNE TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen.

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Serg for, at der er tilstreekkelig plads pa installationsstedet samt for, at der ikke er
nogen hindringer, sa det er let at fa adgang til betjeningspanelet, hovedafbryderen og
arbejdsomradet under sikre forhold.

Kontroller, at der ikke er nogen hindringer ved kgleluftind- og udstremningsabningerne,
samt at der ikke er fare for opsugning af stremferende pulver, korroderende damp,
fugt m.m.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt,
bzeredygtigt materiale (se "tekniske data”) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilkken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending
og frekvens pa installationsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- TypeA () til enfasede maskiner;

- TypeB ( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og stikkontakt

Forbind fedeledningen med et standardstik (3F+J : Der anvendes kun 2 poler:
INTERFASE forbindelse!) med en passende kapacitet og der skal indrettes
en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk
sikkerhedsafbryder; den saerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordledning (den gul-grgnne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber
er opfert i afsnittet “TEKNISKE DATA”.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stramforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, saledes at der opnas en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:

Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse I), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stad) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5 FORBINDELSE AF HANDBETJENT TANG OG STUDDERPISTOL MED
JORDFORBINDELSESLEDNING (FIG. D)

- Tilslut DINSE-stikkene i de dertil beregnede stikkontakter.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en reekke

eftersyn og reguleringer, dog farst efter at hovedafbryderen er blevet stillet pa ” O ”

med lukket haengelas.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er rigtigt i
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

- Anbring et afstandsstykke mellem elektroderne, hvis tykkelse svarer til
metalpladernes; kontrollér om armene, som er blevet rykket teettere pa hinanden
med handkraft, er parallelle og elektroderne befinder sig pa akse (spidserne ud for
hinanden).

Regulér efter behov ved at lgsne armenes blokeringsskruer, som kan drejes eller
beveeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligt igen, nar reguleringen er udfart.

- Hvis der anvendes en manuel tang, skal man tage hgjde for, at reguleringen af
kraften, som elektroderne udever under punktsvejsningen, foretages ved hjeelp
af den riflede fingermetrik (FIG. E); man skal dreje den med uret (til hgjre) for at
oge kraften i takt med forggelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid
veelge reguleringer, som ger det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere
mikrokontakterne) uden besveer.

blevet foretaget

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og
mekaniske styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestrammen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring pa omradet, bgr der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

Parametrene for punktsvejsestram og varighed indstilles automatisk ved at
veelge tykkelsen pa de metalplader, der skal svejses, med tasterne (ikoner + / -).
Punktsvejsetiden kan om ngdvendigt justeres i forhold til standardvaerdien (DEFAULT),
indenfor faste greenser, ved hjeelp af tasten (ikon pa fig. C-2).

6.3 PROCEDURE

6.3.1 HANDBETJENTE TANGER E EQ

- Seaetden nederste elektrode pa metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udferes.
- Aktivér tangens gverste greb ved endestoppet, hvilket bevirker:
a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke.
b) Gennemstremning af den fastsatte svejsestrem i det fastsatte tidsrum angives

af teending og slukning af ikonet B}

- Slip ferst tangens greb et gjeblik efter slukning af ikonet (svejsning slut); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

6.3.2 STUDDER-PISTOL uI

A GIV AGT!

- Anvend to faste sekskantnggler til at saette tilbehgret pa pistolens spindel og
tage det af, sa spindlen ikke kan dreje.

- Hvis der skal arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nedvendigt
at anvende jordforbindelsen til disse dele for at undga gennemgang af strem
i haengslerne eller i naerheden af de steder, hvor punktsvejsningen foretages
(lange strombaner ger punktsvejsningen mindre effektiv).

6.3.3 Forbindelse af jordforbindelseskablet

a) Blot metalpladen sa teet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses,
fladens sterrelse skal svare til jordforbindelsens kontaktflade.

b1) Fastger kobberstangen pa metalpladens overflade ved hjzelp af den LEDDELTE
TANG (model til svejsning).
Som alternativ til proceduren i "b1" (hvis den ikke kan udferes), anvendes denne
lgsning:

b2) Punktsvejs en underlagsskive pa overfladen af den klargjorte metalplade; for
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen, og spaer den med den
medfglgende klemme.

PAAYAYAM
Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme
Monter den szerlige elektrode (POS. 9, Fig. F) i pistolens spindel, og saet
underlagsskiven i den (POS.13, Fig. F).
Saet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det
samme omrade; tryk pa knappen pa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor
ovennavnte fastgering skal foretages.
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Punktsvejsning af skruer, spandskiver, sem, nitter
Saet den egnede elektrode pa pistolen, isset det emne, der skal punktsvejses, og
placér det pa det gnskede omrade pa metalpladen; tryk pa pistolens knap; slip forst
knappen, nar den indstillede tid er udigbet.

Punktsvejsning af metalplader fra én side g

Saet den rette elektrode i pistolens spindel (POS. 6, Fig. F), og pres pa den overflade,
hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap, slip ferst knappen, nar den
indstillede tid er udlgbet.

A GIV AGT!

Maksimal tykkelse pa metalplade til punktsvejsning, pa én side: 1+1 mm. Denne
punktsvejsning er ikke tilladt pa barende karrosseristrukturer.

For at opna gode punktsvejseresultater p4 metalpladerne er det ngdvendigt at traeffe
nogle grundleeggende forholdsregler:

1 - En perfekt jordforbindelse.

2 - Lak eller maling samt fedt og olie skal fiernes helt fra de to dele, der skal
punktsvejses.

3 - De dele, der skal punktsvejses, skal veere i kontakt med hinanden, uden
mellemrum, pres om ngdvendigt med et veerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der darlige resultater.

4 - Det gverste emnes tykkelse ma ikke overstige 1 mm.

5 - Elektrodens spids skal have en diameter pa 2.5 mm.

6 - Stram meatrikken, der speerrer elektroden, omhyggeligt, og kontrollér, om
svejsekablernes konnektorer er spaerrede.

7 - Under punktsvejsningen skal elektroden seettes ned, og der skal udaves et let
pres (3+4 kg). Tryk pa knappen, og lad punktsvejsetiden udlgbe, forst derefter
fiernes pistolen igen.

8 - Man ma under ingen omstaendigheder befinde sig mere end 30 cm fra

fastgerelsen til jordforbindelsen.

FAVAVAVAY
Samtidig punktsvejsning og trakning af specialunderlagsskiver
Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. F) pa udtreekkerens
legeme (POS. 1, Fig. F) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtreekkerens
anden ende saettes pa pistolen og spaendes helt i bund. Saet specialunderlagsskiven
(POS. 14, Fig. F) i spindlen (POS. 4, Fig. F), og spaer den med den seerlige skrue (Fig.
F). Punktsvejs pa det relevante sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som ved
punktsvejsning af underlagsskiver, og begynd sa traekningen.
Til slut drejes udtraekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne
punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader

| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret.

Arbejdets varighed reguleres saledes manuelt, eftersom den afhaenger af, hvor lang
tid pistolens trykknap holdes nede.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af den valgte metalplades tykkelse.
Saet kulelektroden (POS. 12, FIG. F) i pistolens spindel, og spaer den med lasebolten.
Bergr det afdeekkede omrade med kulspidsen, og pres pa pistolens knap. Start pa
ydersiden, og arbejd indad med en rund bevaegelse, sa& metalpladen opvarmes; nar
den haerdes, kommer den tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa sma
omrader ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud
henover omradet, sa det afkoles.

Stukning af metalplader

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale
deformeringer, safremt der arbejdes med den saerlige elektrode.

Intermitterende punktsvejsning \g

Denne funktion er velegnet til punktsvejsning af sméa rektangler af metalplader for at

daekke huller, der skyldes rust eller andet.

Placér den szerlige elektrode (POS. 5, Fig. F) pa spindlen, stram lasebolten

omhyggeligt. Afdeek det bergrte omrade, og serg for, at metalstykket, hvor der skal

punktsvejses, er rent og frit for fedt eller lak/maling.

Placér emnet og seet elektroden ned pa det, tryk derefter pa pistolens knap og hold

den nede, foretag arbejdet rytmisk med de arbejdsintervaller/pauser, som maskinen

bestemmer.

OBS: Udgv et let tryk (3+4 kg) under arbejdet, arbejd ifglge en ideel linje 2-3 mm fra

kanten af det nye emne, der skal svejses.

For at opna gode resultater:

1 - Man ma ikke befinde sig mere end 30 cm fra fastgerelsen til jordforbindelsen.

2 - Anvend maks. 0,8 mm tykke daekplader, helst af rustfrit stal.

3 - Foretag arbejdet i den takt, som maskinen bestemmer. Ga frem i pausen, stands
under punktsvejsningen.

Anvendelse af medfelgende udtraekker (POS. 1, Fig. F)

Sammenkobling og trakning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. F) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. F). Szt den ifelge ovenstdende anvisninger
punktsvejsede underlagskive pa (POS. 13, Fig. F), og begynd traekningen. Til slut
drejes udtreekkeren 90° for at tage underlagsskiven af.

Sammenkobling og trakning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 2, Fig. F)
pa elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. F). Fer stiften (POS.15-16, Fig. F), der
er punktsvejset ifalge overnstdende anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. F),
idet enden treekkes mod udtreekkeren (POS. 2, Fig. F). Nar den er fort ind, slippes
spindlen, og treekningen begyndes. Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for
at tage stiften ud .

STUDDER TOUCH

Studderen kan leveres i versionen uden trykknap.

Punktsvejsningen sker ved ganske enkelt at seette vaerktgjet pa det emne, der skal
svejses og som er forbundet til jordforbindelsesledningen: Efter et gjeblik genkender
maskinen kontakten og starter punktsvejsningen automatisk.

A GIV AGT: UNDLAD AT SATTE STUDDEREN PA EMNET, HVIS
SVEJSNINGEN IKKE SKAL STARTES!

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIVAGT!FORMANGARIGANGMEDVEDLIGEHOLDELSESARBEJDET,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATOREN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- udskiftning af elektroder og arme;

- kontrol af elektrodernes ligestilling;

- kontrol af afkeling af kabler og tang;

- kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS

OG TANGENS PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL

MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spaending i punktsvejsemaskinen, opstar der fare

for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spaending og/eller laesioner

som fglge af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhsengigt af

anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen

og tangen indvendigt og fierne stavet og ophobede metalpartikler fra transformeren,

diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Trykstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt

med en meget blgd barste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser
ikke er Igse eller oxiderede.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere til steengerne
/ udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering
eller overophedning.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT BGR MAN, FOR MAN RETTER

HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE

GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERSQGE FOLGENDE:

- Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. “ | ”) er der taendt for
display; skulle dette ikke veere tilfeeldet, er der en fejl i forsyningslinjen (kabler, stik
og stikkontakt, sikringer, for stort spaendingsfald, osv.).

- At displayet ikke viser alarmsignaler (se TAB. 1): Nar alarmen ophgrer, skal man
trykke pa “START” for at genaktivere punktsvejsemaskinen;

- Den sekundzere kreds’ bestanddele (samlinger armholder - arme - elektrodeholder
- kabler ) ikke fungerer darligt pga. I@se skruer eller oxidering.

- Om svejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfert.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som i begyndelsen, og man skal sgrge for,
at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa
hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere kreds med hgjspaending er helt adskilt fra de
sekundaere kredse med lavspaending.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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APPARATER FORMOTSTANDSSVEISING TILINDUSTRIELT OG PROFESJONALT
BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operateren ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av
punktesveiseapparatet og ha kienndom om risikoene ved motstandssveising,
tilsvarende verneinngrep og nedstoppsprosedyrer.

Punktesveiseapparatet (bare i versjonene med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder) er utstyrt med en hovedbryter med nedstoppsfunksjon
som har et hengelas for blokkering i posisjonen “O” (apen).

Hengelasets ngkkel ma bare gis til en erfaren operater som har fatt danning i
oppgaven han skal utfere og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operaterens fraveaer skal bryteren std pa "0” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

/N

- Utfoer elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker
pa arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med ngytral
ledning som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Bruk ikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er lgsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljger. Bruk den ikke i
regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer ogleller
elektroder skal utferes med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra det
elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt). Pa punktesveiseapparater
med aktivering med en pneumatisk sylinder er det nedvendig a lukke
hovedbryteren i stilling ”O” med hengelaset som medfglger.

Samme prosedyren skal falges ved kopling til vannettet og til en kjgleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjoling) og i hvert fall
ved reparasjoner (ekstraordinart vedlikehold).

- Pa punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er
det nedvendig a lukke hovedbryteren i stilling ”0” med hengelaset som
medfolger.

Samme prosedyren skal utfores for kopling til vannettet og en avkjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannkjoling) og i hvert fal ved
reparasjoner (ekstraordinaert vedlikehold).

- Det er forbudt a bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

/3\ [\ /O

- Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har
innholdt brennbare produkter i vaeskeform eller gassform.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplgsningmidler eller nare

slike substanser.

Du skal ikke sveise pa truykkbeholderen.

Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.

La sveisedelene bli avkjolet! Plasser dem ikke naere brennbare produkter.

Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler

for a fjerne sveisersyken ved elektrodene. Det er ngdvendig & bruke en

systematisk metode for & vurdere grensene for eksponering i sveisergyk i

samsvar med sammensetning, konsentrasjon og eksponeringstid.

PDOO®

Beskytt syene med spesielle vernebriller.

- Bruk hansker og vernekler som er egnet for bearbeidelse med
motstandssveising.

- Stey: hvis et dagelig steyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

()

EMF

eiscromnenc s

AR

Overgangen av punktesveisestremmen forer til at elektromagnetiske felt
(EMF) dannes ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan fore til interferenser i noen medisinske
apparater (f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.).

Det er nedvendig & ta noen forholdsregler for personer med slike apparater,
f.eks. ike tillate adgant til omradet hvor punktesveiseapparatet er brukt.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for
bruk bare i industrimilje for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar
med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de
elektromagnetiske feltene ved hjemmebruk.

Operategren ska utfore disse prosedyrer for & minke eksponeringen av
elektromagnetiske felt:

Fest enheten sa nare de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).
Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.
Du skal aldri linde punktesveisekablene (hvis brukt) rundt kroppen.

Du skal aldri punktesveise hvis kroppen er i punktesveisekretsen. Hold
begge kablene pa samme side av kroppen.

Kople punktestremmens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa nzare skjsten som mulig.

Punktsveise aldri naere, sittende pa eller stott mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).

La ingen magnetiske jernformal vaere i naerheten av punktesveiseapparatet.
Mindste avstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Apparat av klasse A:

Dette punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den tekniske
produktstandarden for bruk kun i industrimilje for profesjonalt bruk.

Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres
ikke.

FORVENTET BRUK

Systemet er prosjektert for & brukes kun for karosseriarbeid for a reparere
biler. Den skal brukes til punktesveising av en eller flere stalplater med ett lavt
kullinnhold, av ulike former og mal i samsvar med bearbeidelsen som skal
utfores.

A ANDRE RISIKOER é &

RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

SETT IKKE HENDENE ALTFOR NARE DE BEVEGELIGE DELENE!
Punktesveisebrennerens funksjonsmodus og variasjoner i form og mal pa delen
som skal bearbeides forhindrer et totalt vern mot fare for & klemme armene,
fingrene, hendene og underarmene.

Risikoen ma reduseres ved a felge disse forholdsregler:
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Operatoren ma ha erfaringer og kvaifikasjoner for arbeid med
motstandssveising med denne typen av apparater.

Man skal vurdere risikoen for hver type av arbeid som skal bli utfert og
forsikre seg om at man har agant til utstyr og enheter stom stotter delen
som er bearbeided slik at hendene er borte fra det farlige omradet ved
elektrodene.

Hvis du bruker et baerbart sveiseapparat: hold klemmen godt med begge
hendene pa handtakene. Hold hendene borte fra elektrodene.

1 alle fall hvor delens struktur gjor det mulig a regulere elektrodenes avstand
slik at man ikke overskrider en bane pa 6 mm.

Forhindre at flere personer arbeider samtidig med samme
punktesveiseapparat.

Arbeidsomradet ma blokkeres for uvedkommende personer.

La aldri punktesveiseapparatet vaere uten tilsyn. | dette fal er det obligatorisk
a kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en
pneumatisk sylinder har en hovedbryter som skal stilles pa ”0” og lukkes



med det medfelgende hengelaset. Nokkelen skal fijernes og ma oppbevares
av den ansvarlige personen.

- Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten
a endre formen for disse.

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer over 65°C: det er ngdvendig a bare egnet
verneklzar.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet "INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
stotteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.

- Det er forbudt a lefte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er beskrevet
i kapittelet INSTALLASJON” i denne handboka.

- Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet fra
den elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du beveger
enehten til en annen arbeidsson. Vaer oppmerksam pa hinder eller ujevnheter
i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).

- GALT BRUK
Det er farlig @ bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

@ VERNEUTSTYR

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseapparatets struktur ma
vare i korrekt posisjon for du kopler enheten til stremforsyningsnettet.
BEMERK! Alle manuale operasjoner pa de bevegelige delene som er tilgjengelige
for punktesveiseapparatet som f. eks.:

- Bytte eller vedlikehold pa elektrodene.

- Regulering av armenes eller elektrodenes posisjon.

SKAL UTFORES MED PUNKTESVEISEAPPARATET SL\ATT FRA DET
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORSYNINGSNETTET (hvis brukt).
HOVEDBRYTERN ER LUKKET | STILLING ”"O” MED LUKKET HENGELAS 0OG
FJERNET NOKKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK SYLINDER).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med elelr uten emballasje) i en lukket
lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljetemperaturen ma vare mellom -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjoleenhet og miljgtemperaturen er

under 0°C: tillsett frostvaeske av egnet type eller temm helt hydraulkretsen og

vanntanken.

Ta altid egnet mal for & beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anlegg for motstandssveising (punktsveising) med digital mikroprosessor
kontroll. Utstyrt med uttak for raske sveisekabler, forenkler den umiddelbar veksling av
utstyr, slik at gjennomfgringen av en rekke bearbeidelser med varme og bearbeidelser
pa punkter pa platene kan bli utfert, spesielt i bilverksteder og omrader med lignende
jobber.

Hovedegenskapene er:

- automatisk valg av sveiseparametrene;

- automatisk identifikasjon av montert verktay;

- begrensning av overstremmen i matelinjen (kontroll av cos¢ for mating);

- Bakgrunnbelyst LCD-skjerm for visning av kommandoer og parametere;
Sveisebrenneren kan brukes til plater av jern med et lavt kullinnhold og pa plater av
galvanisert jern.

2.2 SERIETILBEHGR

- "Studder"-pistol.

- Kabel med jordeledning.

- Ekstraktor.

- Ulike elektroder.

- Boks med forbruksprodukter.

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Klemme med manuell aktivering med kablene.

- Armer og elektroder med en annen lengde og/eller form til den manuelle klemmen
(se reservedelslisten).

- "C"-formet klemme med manuell aktivering med kablene.

- Studderkit uten aktiveringsknapp, komplett med jordledning (kontaktsveising uten
bruk av knappen).

3. TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med fglgende betydning.

1- Antall faser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nominal nettstrem med periodisk frekvense pa 50%.

4- Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

6- Maksimal strem med kortslutning av elektrodene.

7- Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitt i kapittel 1
“ Generell sikkerhet for motstandssveising”.

8- Sekundeerstrgm av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene og
nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa
punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRE KARAKTERISTIKKER
Generelle karakteristikker

- (*)Stremspenning og frekvense: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk verneklasse: |
- Isoleringsklasse: H
- Vernegrad for karosseriet: P22
- Sterrelse (LxDxH): 390x260x225mm
- Vekt: 18.5kg
Input

- Maks. effekt under punktesveising (S maks.): 16kVA
- Effektfaktor Smax (cos®): 0.7
- Trege nettsikringer: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatisk nettstrembryter: 16A (400V) / 25A (230V)

- Stregmkabel (L<4m):
Output

- Sekundeer tomgangsstrem (U, max): 6V
- Maks. punktesveisingsstrem (?2 max): 3kA
- Punktesveisingskapasitet (stal med lavt kullinnhold): max 1.5 + 1.5mm

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

(*)BEMERK:
- Punktesveiseren kan blir forsynt med nettspenning pa 400V eller 230V; kontroller
korrekt verdi pa tilsvarende dataskilt.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 PUNKTESVEISERENHET OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa framsiden:

1 - Mangverpanel;

2 - Feste kablene ved klemmen (dinse);

3 - Kontakt 14 pin;

Pa baksiden:
4 - Hovedbryter;
5 - Nettkabelens innlgp;

ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING

2
.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
START

BB

-

Knapp med flere funksjoner
a) FUNKSJON “START":
Gjer at maskinen fungerer ved den fgrste oppstarten eller etter en
alarmsituasjon.
BEMERK: Skjermen signalerer hvis ngdvendig nar brukeren skal trykke pa
“START”-knappen for & bruke maskinen.
a) FUNKSJON “MODE’:

velger sveisebrenner med impulser (kan bare aktiveres med

pneumatiske klemmer) eller velg studderverktoyet (Fig. C-8a/8f som kan
aktiveres bare med studderpistolen).

c) VALG AV MALEENHET:
hold knappen nedtrykt i 3 sekunder for & stille in maleenheten for platens
tykkelse pa “millimetere” [mmy], “gauge” [ga] eller inch [in].

2-3.™ l + Knapp med dobbel funksjon
a) FUNKSJON FOR PLATENS TYKKELSE:
trykk pa knapp [+] for & ke platens tykkelse. Nar du trykker pa [-] avtar den.
b) FUNKSJON FOR VALG AV NIVA FOR TIME @ eller POWER (POWERE
hold knappen [-] nedtrykt i 3 sekunder for & gke eller redusere sveisetiden @
i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk av maskinen ;

4. LCD-skjerm

P L START

Signalerer at det er nedvendig a trykke pa knappen
maskinen for sveisebrenning.

START

for & forberede

6. JlILY

Viser platens tykkelse og eventuelle alarmkoder.

[
Den blir aktivert ved & kople studderpistolen med eller uten trigger I
(versjon som aktiveres ved kontakt).

8a.

ndikerer sveising av plugger, nagler, skiver og spesialskiver med elektroder.

8
a s

[™]
S
¢
S

8b.
ikere sveising av skruer med diameteren 4+6, og nagler med diameteren 5
d spesialelektroden.

35
®a

S

8c.

ndikerer enkel sveising med egnet elektrode.

k|

8d.

ndikerer behandling av platene med kullelektrode.

=

8e.

ndikerer behandling av platene med egnet elektrode.

N

8f.

o

ndikerer intermittent sveising for & overlappe plater med egnet elektrode.

e |

ndikerer niva for sveisetid i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk

AUTOJ

10

Indikerer at sveisingen med impulser er blitt aktivert (bare for pneumatiske
klemmer).
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.

Indikerer at man bruker en klemme med "manuell" og ikke "pneumatisk"
aktivering.

2

Indikerer at klemmen som er brukt er forsynt med strem.

134445, ST I
@ @ indikerer klemme med dobbelt punkt, @ @ indikerer "X"-formet

klemme, @ som man aktiverer med studderpistolen.

16. ¢
Representerer tykkelsen pa platen som skal sveises.

17.
Indikerer at maskinen er i modus for termostatisk vern.

18. ﬂ

Indikerer at man bruker den termiske pistolen med stift for sveising av plastdeler.
ga
in
19. mm
Indikerer maleenheten for platens tykkelse.

4.3 SIKKERHETS- OG LASFUNKSJONER
4.3.1 Verneutstyr og alarm (TAB. 1)
a) Termisk verneutstyr:
Det inngriper ved overtemperatur i punktsveisebrenneren som beror pa mangel
eller utilstrekkelig tilfarsel av kjslevaesken eller av en arbeidssyklus som overskrider
maks. tillatt grenseverdi.
Inngrepet blir signalert av at symbolet lyser pa skjermen (fig. C-17) og med:
AL1 = maskinens termiske alarm.
AL2 = klemmens termiske alarm, studder.
EFFEKT: blokkering av stremmen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen nar verdien er innenfor
oppsatte grenseverdier - symbolet slokker).
Verneutstyr mot over- og underspenning
Inngrepet er signalert pa skjermen av AL 3 = alarm for overspenning og med AL 4
= alarm for underspenning.
EFFEKT: blokkering av strammen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen).
c) Knapp “START” (Fig. C-5).
Det er ngdvendig a aktivisere den for & styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse
forholdene:
- hver gang hovedbryteren lukkes (pos. “O”=>pos. “I");
- etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyrene blir aktivert;
- nar stremmen kommer tilbake (elektrisitet og trykkluft) som tidligere ble slatt fra
med vilje eller pa grunn av feil;

o

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE INSTALLASJONSOPERASJONENE OG DE
ELEKTRISKEOGPNEUMATISKEKOPLINGENEMEDPUNKTSVEISEBRENNEREN
SLATT FRA OG IKKE FORSYNT MED ELEKTRISITET.

DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE ANSLUTNINGENE MA BARE BLI UTF@RT
AV PERSONAL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

5.1 INSTALLASJON
Pakk ut punktesveiseren, utfar monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt
med Igftanordning.

5.3 PLASSERING

Reserver et tilstrekkelig stort og hinderfritt omrade ved installasjonsplassen far a
garantere adgang til styrpanelene ved hovedbryteren og for & kunne arbeide i omradet
i full sikkerhet.

Forsikre deg hvis at det ikke er noen hindringer i hayde med ut- og inngangsapningene
for avkjelingsluften og kontroller at inget ledende stov, etsende damp eller fukt kan ta
seg inn.

Plasser punktsveisebrenneren pa en flatt overflate av ett jevnt material som er kompakt
og egnet til vekten (se "Tekniske data”) for & unnga velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utferer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene pa
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med neaytral
jordeledning.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:

- TypeA () fer enfasmaskiner;

- TypeB ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributar).

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople en normalisert stremkontakt til kabelen (3P+T : bare 2 poler blir brukt;
INTERFAS-kopling!) av egnet kapasitet og forbered en nettkontakt med beskyttelse
av sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal
koples til jordeledning (gulgrenn) i stremforsyningslinjen.

Kapasiteten ~og  sikringenes og den  magnetisk/termiske
inngrepskarakteristikker star i stykke “TEKNISKA DATA”.

Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du fordele stremforsyningen pa syklisk

bryterens

mate mellom de tre fasene slik at du oppnar en mer balansert last; eksempel:
punktesveiser 1: stremforsyning L1-L2;
punktesveiser 2: stremforsyning L2-L3;
punktesveiser 3: stremforsyning L3-L1.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke felger reglene som star ovenfor, kan

sikkerhetssystemet (klasse 1) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i narheten (f.eks. elektrisk stot)
og materielle skader (f.eks. brann).

5.5 KOPLING AV DEN MANUELLE KLEMMEN OG STUDDERPISTOLEN MED
JORDELEDNING (FIG. D)

- Kople DINSE-kontaktene til tilsvarende uttak.

- Sett inn kontakten pa styrekabelen i uttaket.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINARE OPERASJONER

For du utfer punktesveising, ma du felge en serie kontroller og reguleringer som skal

utfares med hovedbryteren pa “0” og laset lukket.

- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgaende instrukser.

- Plasser en tykkelse mellom elektrodene tilsvarende platenes tykkelse; kontroller at
armene som beveges pa manuell mate, er parallelle og at elektrodene er i korrekte
(punktene sammenfaller).

Utfer reguleringen, hvis ngdvendig, ved & lgsne armenes blokkeringsskruer
som kan dreies eller beveges langs aksen; etter reguleringen, skal du stramme
blokkeringsskruene med stort omhu.

- Bruk den manuelle klemmen og husk pa at reguleringen av kraften som elektrodene
blir utsatt for under punktesveisingen oppnas ed a dreie pa mutteren (FIG. E);
stramme den i retning med klokken (hayre) for & ske den proporsjonerlige effekten
da platens tykkelse gker, og velge reguleringer som muliggjer.

Lukking av klemmen (og tilherende aktivering av mikrobryteren) med en meget
begrenset effekt.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising)

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i
punktesveisingen er:

- Kraft som elektrodene er utsatt for.

- Punktesveisestrgm.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har tilstrekkelige erfaringer, skal du utfare noen prgver av punktesveising
ved & bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som punktesveisingsplatene.
Sveisetiden og aktuelle parametere justeres automatisk ved a velge tykkelsen pa
platene som skal sveises med knappene (ikoner + / -). Eventuelle justeringer av
tidspunkt i forhold til standardverdien (STANDARD) kan utfgres innenfor de angitte
grensene, ved a trykke pa knappen (symbol fig. C-2).

6.3 PROSEDYRE

6.3.1 MANUELLE KLEMMER ! EQ

- Still den undre elektroden pa platene som skal sveises.
- Aktiver den gvre spaken pa klemmen ved grenseposisjonen for & oppna fglgende:
a) Lukking av platene mellom elektrodene med kraften som er regulert pa
forhand.
b) Overgang av sveisestrgmmen som er faststilt for tiden som er signalert av at
symbolet tennes og slokker 75557

- Slipp opp klemmens spak etter noen sekunder etter symbolets slokking (slutt pa
sveiseprosedyren); denne forsinking (vedlikehold) overfger de beste mekaniske
karakteristikkene for punktet.

6.3.2 STUDDERPISTOL uI

A ADVARSEL!

- For a feste eller fijerne deler fra spindelen pa pistolen ved hjelp av to
sekskantngkler for & hindre spindelrotasjonen.

- Ved arbeid pa derer eller deksler ma du koble jordeledningsstangen til disse
deler for a hindre strempassasje gjennom hengslene, og i alle fall i naerheten
av omradet som skal sveises (lange stremveier reduserer sveiseprosedyrens
effektivitet).

6.3.3 Kopling av jordledningen

a) Gjeor metallet bart s& nser som mulig til det punkt hvor du skal arbeide, pa et
omrade som svarer til jordeledningsstangens kontaktoverflate.

b1) Fest kobberstangen til overflaten pa platen ved & bruke en KLEMME MED LEDD
(modell for sveisebrenner).
Som alternativ til modus "b1" (vanskelighet & gjennomfere i praktikken) skal du
bruke denne lgsningen:

b2) Sveise en brikke pa overflaten pa platen som du tilberedt; la brikken passere
gjennom sporet i kobber stangen og fest den med klemmen som falger med.

Sveising av brikken for a feste jordeterminalen Lo

Monter den spesielle elektroden (POS. 9, Fig. F) i pistolspindelen og sett in brikken
(POS. 13, Fig. F).

Still brikken i valgt omrade. Still jordeterminalen i kontakt med samme omrade;
trykk pa pistolknappen ved & aktivere sveisingen av brikken som du skal feste. Foglg
indikasjonene ovenfor.

Sveise skruer, skiver, spiker, nagler
Utstyr pistolelektroden som er egnet til & sette elementet som skal sveises og still
den pa platen pa ensket plass; trykk pa knappen pa pistolen, slipp den opp etter den
innstilte tiden.

Sveising av platene fra en eneste side
Monter elektroden i pistolspindelen (POS. 6, Fig. F) ved & trykke pa overflaten som
skal sveises. Aktiver pistolknappen, slipp opp knappen nar den innstilte tiden er slutt.

A ADVARSEL!

Maksimal tykkelse pa platen som kan sveises, bare fra en side: 1+1 mm. Det er
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ikke tillatt & utfere sveising pa karossens barende strukturer.

For & oppna korrekte resultater i sveising av platene, ma du ta noen grunnleggende
forholdsregler:

1 - En perfekt jordledning.

2 - Det er ngdvendig a fierne rester av lakk, smarefett og olje fra delene som skal
sveises.

Delene som skal sveises ma veere i kontakt med hverandre, uten mellomrom.
Bruk et verktay, ikke pistolen, hvis nedvendig. For mye trykk fgrer til darlige
resultater.

Tykkelsen pa det gvre stykket far ikke overstige 1 mm.

Elektrodens spiss skal ha en diameter pa 2.5 mm.

Stramm mutteren som blokkerer elektroden ordentlig. Kontroller at sveisekablenes
kontakter er ordentlig blokkert.

Nar du utferer sveisingen, still elektroden med et lett trykk (3+4 kg). Trykk pa
knappen og la sveisetiden ga. Siden kan du fierne deg med pistolen.

Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordledningens tilknytningspunkt.

Sveising og samtidig trekking av spesialbrikkene Lo s

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av spindelen (POS. 4, Fig. F)
pa ekstraktorens deksel (POS. 1, Fig. F), fest og trekk den andre enden av ekstraktoren
pa pistolen. Sett inn spesialbrikken (POS. 14, Fig. F) i spindelen (POS. 4, Fig. F), og
blokker den med den spesielle skruen (Fig. F). Utfer sveisingen i det bergrte omradet
ved & justere sveisebrenneren for punktsveising av skiver og begynn a trekke.

Pa slutten, roter ekstraktoren i 90° for & lgsne brikken, som kan sveises tilbake pa et
nytt sted.

Oppvarming og sporing av platene @ @

| dette driftmoduset er TIMEREN inaktivert.

Varigheten av driftshandboken er bestemt av hvor lenge du holder nede knappen pa
pistolen.

Intensiteten i stremmen blir automatisk justert i henhold til tykkelsen pa platen som
er valgt.

Monter kullelektrode (POS. 12, FIG. F) inn i chucken pa pistolen og las med mutteren.
Trykk pa kullspissen i sonen som tidligere ble brakt bar og trykk pa knappen pa
pistolen. Arbeid fra utsiden innover i en sirkuleer bevegelse, for & varme opp platen
som gar tilbake til sin opprinnelige posisjon.

For a hindre at platen blir for varm, skal du behandle sma omrader og umiddelbart
etter operasjonen terke med en fuktig klut, slik at overflaten som blir behandlet blir
avkjolt.

Behandling av plater

| denne stillingen arbeider du med en spesiell elektrode for & gjore platene flate, hvis
de har lokaliserte deformasjoner.

Intermittent sveising

Denne funksjonen er egnet for sveising av sma rektangler av platemetall, for & dekke

hullene som er forarsaket av rust eller andre arsaker.

Still den spesielle elektroden (POS. 5, Fig. F) pa spindelen, stramm festemutteren

ordentlig. Gjer det aktuelle omradet bart og serg for at platen som du gnsker & sveise

er ren og fri for fett eller lakk.

Plasser stykket og plasser elektroden, trykk siden pé knappen pa pistolen ved

a holde knappen nedtrykt, flytt fram arbeids- og hvileintervallenes oppgaver fra

sveisebrenneren.

MERKNAD: Under arbeidet skal du trykke lett (3+4 kg) i en perfekt linje pa 2+3 mm fra

kanten pa det nye stykket som skal sveises.

For gode resultater:

1 - Fjern deg aldri mer enn 30 cm fra jordledningens tilknytningspunkt.

2 - Bruk dekkplater med maksimal tykkelse pa 0,8 mm fortrinnsvis rustfritt stal.

3 - La fremdriftens bevegelse skjer med en rytme og tempo som er diktert av
sveisebrenneren. Avanser ved pause, stopp ved tidspunktet for sveising.

w
'

o N ouahs
'

Bruk av ekstraktoren som medfolger (POS. 1, Fig. F)

Feste og trekke brikkene

Denne funksjonen utferes ved montering og stramming av chucken (POS. 3, Fig. F)
Basert pa elektroden (POS. 1, Fig. F). Fest brikken (POS. 13, Fig. F), etter sveising
som beskrevet ovenfor, og begynne a trekke. Til slutt skal du dreie ekstraktoren i 90°
for & lgsne skiven.

Feste og trekke kontaktene

Denne funksjonen utferes ved montering og stramming av chucken (POS. 2, Fig. F)
Basert pa elektroden (POS. 1, Fig. F). Trykk in pluggen (POS. 15-16, Fig. F), som
behandletes med sveising som beskrevet tidligere, i chucken (POS. 1, Fig. F) og
la terminalen vaere strekt mot ekstraktoren (POS. 2, Fig. F). Etter innferingen skal
du frigjere spindelen og begynne a trekke. Deretter skal du trekke spindelen mot
hammeren for a fierne pluggen.

STUDDER TOUCH

Studderen kan ogsa forsynes i versjonen uten knapp.

Sveisingen er utfert ved a helt enkelt plassere verktgyet pa arbeidsstykket som
er koblet til jordledningen: etter en stund oppdager maskinen kontakten og starter
automatisk sveisingen.

A ADVARSEL: UNNGA A STILLE STUDDEREN PA ARBEIDSSTYKKET
HVIS DU IKKE AVSER A BEGYNNE SVEISEPROSEDYREN!

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT
PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

7.1 ORDINART VEDLIKEHOLD

OPERATQREN KAN UTFZRE ORDINART VEDLIKEHOLD.

- tilpasning/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;
- bytte elektroder og armer;

- kontroll av elektrodenes retning;

- kontroll av kablenes og klemmens avkjgling;

- kontroll av at punktsveiserens og klemmens stremkabel er hel

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTFORES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-

MEKANISKE INSTALLASJONER.

A ADVARSEL! F@R DU FJERNER PUNKTSVEISERENS ELLER

KLEMMENS PANELER OG S@KE ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER,

PASS PA AT PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STR@M-

OG TRYKKLUFTFORSYNING (hvis installert).

Enhver kontroll som blir utfgrt nar punktsveiseren er forsynt med spenning, kan

forarsake alvorlig elektrisk stgt ved direkte kontakt med stremfgrende deler og/eller

skade pa grunn av kontakt med bevegelige deler.

Periodevis og i alle fall med en frekvens avhengig av bruk og miljgforhold, skal du

inspisere innsiden av sveiser og holdeanordning for a fierne stev og metallpartikler

avsatt pa transformatoren, diodmodulen, stremrekkeklemmen, osv. ved hjelp av ter

trykkluft (maks. 5 bar).

Ikke rett trykkluftstralen mot de elektroniske kortene. Rengjer disse meden veldig myk

barste eller egnede Igsemidler.

Samtidig skal du:

- Sjekk at ledningene ikke har skader pa isolasjonen eller Iase/oksiderte forbindelser.

- Pass pa at skruene som forbinder transformatorens sekundaerenhet til stenger/
fletter ved utgangen er stramt og at det ikke er tegn pa oksidasjon eller overhetning.

8. FEILS@GKING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTFORER MER

SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,

SJEKK AT:

- Med punktsveiseren i lukket stilling (pos. “ | ) lyser skjermen. Hvis feilen ligger i
tilferselsledningen (kabel, stopsel og stikkontakt, sikringer, stort spenningsfall, etc).

- Displayet ikke viser varselsignaler (se Tab. 1): da alarmen er stoppet, trykk pa
"START” for & aktivisere punktsveiseren igjen.

- Elementene som er en del av den sekundzere kretsen (armholderfusjoner - armer -
elektrodholdere - kabler) er ikke ineffektive pa grunn av lgse skruer eller oksidasjon.

- Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som blir utfart.

- Nar du har utfert vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene
og kablene som de var opprinnelig. Vaer ngye med at ikke la dem komme bort i
bevegelige deler eller deler som kan na heye temperaturer. Linde alle ledere slik
de var opprinnelig. Veer naye med & separere koplingene til hovedledningen med
hay spenning fra koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for a tilbakemontere delene.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kaytetdaan termia "pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kaytttdjaa on opastettava riittavasti pistehitsauslaitteen  kaytosta,
vastushitsaukseen liittyvien menetelmien riskeista seka suojatoimenpiteisiin ja
hatatilanteisiin liittyvistd menetelmista.

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikayttoisilla versioilla)
on varustettu yleiskatkaisimella, jossa on hatatilatoiminnot ja lukko sen
lukitsemiseksi ”O”(avoin) -asentoon.

Lukon avain voidaan antaa ainoastaan asiantuntevalle kayttdjalle,
joka on koulutettu hanelle annettuihin tehtdviin sekd mahdollisia tasta
hitsausmenetelmasta tai pistehitsauslaitteen huolimattomasta kédytosta johtuvia
vaaroja varten.

Kun kayttaja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava ”O”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

AN

- Tee sé@hkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytkea ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 16ystyneet.

- Kayta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa valillda 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhté kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampétilassa.

- Ald kayta pistehitsauslaitetta kosteassa tai mardssd ympaéristossa tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mita tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtaessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sahko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla
Samoin vesiverkostoon tai jaahdytyslaitteeseen suljetulla piirilld kytkettdessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.

Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilld kytkettaessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Laitteen kaytto on kielletty rdjahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistoissa

kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

VAN

- Al4 hitsaa siilididen, astioiden tai putkistojen paill3, jotka sisiltévit tai ovat
siséltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

- Valta tyoskentelemista klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden lédheisyydessa.

- Ala hitsaa paineenalaisilla sailiéilla.

- Vie kaikki syttyvét aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tyoalueelta.

- Annavastahitsatun kappaleen jadhtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
lahelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi elektrodien ldheisyydestd; on vélttamatontd arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen,
tiiviyden seka itse altistumisen keston mukaan.

PDOO®

Suojaa silmat aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

- Kayta suojakasineita ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustoihin.

- Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhta kuin tai suurempi kuin
85db(A), on pakollista kayttaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita.

()

EMF

DEPAOE®

- Pistehitsausvirran kulku synnyttda sahkomagneettisia kenttia (EMF)
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentat voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim.

Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteista naita laitteita kayttavien

kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttéalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ymparistoon ammattilaiskayttoon

tarkoitetun tuotteen teknisia standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen

kanssa liittyen henkilon sdhkomagneettisille kentille altistumiseen

kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sdhkomagneettisille
kentille altistumisen vahentamiseksi:
- Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman ldhelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana)
- Pida péa ja vartalon yldaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Ala koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ymparille.
- Al4 pistehitsaa vartalon keskelld pistehitsauspiiria. Pida molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.
- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtavaa liitosta.
- Ala pistehitsaa ollessasi ldhelld, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietéisyys: 50 cm).
- Ala jata ferromagneettisia esineita pistehitsauspiirin ldahelle.
- Minimietaisyys:
- d=3cm, f= 50cm (kuva G);
- d=3cm, f= 50cm (kuva H);
- d=30cm (kuva l);
- d=20cm (kuva L) Studder.

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ymparistossa
ammattilaiskdyttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei taata vastaavuutta sdhkomagneettisen yhteensopivuuden kanssa
asuinrakennuksissa tai rakennuksissa, jotka on liitetty suoraan
matalajannitteiseen sdhkoverkkoon kotitalouksia varten.

KAYTTOTARKOITUS

Asennus on suunniteltu kaytettdvidksi ainoastaan autonkorien korjauksissa:
sitd kaytetdan yhden tai useamman terdksisen tai vahahiilisen, erinmuotoisen
tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtavan tyon mukaisesti.

AN i A NG

YLAOSIEN LITISTYMISRISKI .

ALA LAITA KASIA LIIKKUVIEN OSIEN LAHELLE!

Pistehitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettavdn kappaleen vaihteleva muoto

ja koko estdvit sisdanrakennetun suojan toteuttamisen yldosien litistymista

vastaan: sormet, kasi, kyynarvarsi.

On pienennettéva riskia kayttamalla sopivia ennaltaehkaisykeinoja:

- Kayttdjan on oltava asiantuntija tai koulutettu vastushitsausmenettelya
varten téllaisilla laitteistoilla.

- On tehtava riskiarviointi jokaista tyotyyppia varten; on valttamatonta varata
vélineet ja suojat tukemaan ja ohjaamaan tyostettdvaa kappaletta niin, etta
kadet pysyvit loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

- Mikali kaytossa on kannettava pistehitsauslaite: pida pihdista tiukasti
kahdella kéadella niille tarkoitetuista kddenpidikkeista; pida kadet aina loitolla
elektrodeista.

- Kaikissa tapauksissa, joissa kappaleen muoto mahdollistaa sen, saada
elektrodien etdisyys niin, ettei ylitetd 6 mm:n liikevaraa.

- [Esta useamman henkilon tyoskentely yhta aikaa pistehitsauslaitteella.

- Tyobalueelle ei saa paastaa asiattomia henkiloita.

- Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttamatonta, irtikytke
se sahkoverkosta; paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla laita
yleiskatkaisin ”O”-asentoon ja lukitse se varusteissa olevalla lukossa, ota
avain pois, jolloin vastuuhenkil6 sailyttaa sita.
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- Kayta ainoastaan laitteelle tarkoitettuja elektrodeja (katso varaosaluettelo)
vaihtamatta niiden muotoa,

- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden ldheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on vélttaméatonta kayttad asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jaiahtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS JA KAATUMISRISKI
Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
”ASENNUS” mukaisesti). Pdinvastai tapauksessa: kallellaan olevat tai
irralliset lattiat ja lilkkkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyd nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
”ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetddn liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtdmista toiselle ty6alueelle.
Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttda pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

A SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kadsin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
késilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon séato

TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
YLEISKATKAISIN LUKITTUNA “O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kédyttoisissa malleissa).

IRTIKYTKETTYNA

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen vilineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
tiloihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittaa 80 %.

- llman Iampotllan on oltava valilla -15°C - 45°C.

Jos laitt ei ole vesijadahdytysyksikkoa ja ilman lampétila on olle 0°C: lisaa

jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisailio kokonaan.

Kayta aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
korroosiolta.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikutettava  laite  vastushitsausta  (pistehitsauslaite) varten  digitaalisella

mikroprosessorin ohjauksella. Varustettu nopeilla pistorasioilla hitsauskaapeleille,
mikd helpottaa tydvalineiden valistd nopeaa vaihtoa mahdollistaen useiden
kuumatydstojen seka pisteiden teon pelleille erityisesti autonkoriteollisuudessa ja
muilla samankaltaisia tydstoja tekevilla aloilla.

Tarkeimmat ominaisuudet ovat:

- hitsausparametrien automaattinen valinta;

- asetetun tydkalun automaattinen tunnistus;

- linjan ylivirran rajoitus kytkettdessa (kytkennan ohjaus cose);

- Valaistu nestekidenaytt6 ohjausten ja asetettujen parametrien havainnollistamiseksi;
Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahabhiilisilla sekéa sinkityilla rautapelleilla.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Studder-ruisku.

- Kaapeli maadoitusliittimella.
- Poistolaite.

- Eri elektrodeita.

- Sulakelaatikko.

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Kasikayttéinen pihti kaapeleilla.

- Varret ja elektrodit, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen kasikayttdiselle pihdille
(katso varaosaluettelo).

- Kasikayttéinen "C"-pihti kaapeleilla.

- Studder-pakkaus ilman liipaisinta maadoituskaapelilla (hitsaa kosketuksella
kayttamatta painiketta).

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttamisestd ja sen ominaisuuksista on
tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

Virransy6ttdlinjan vaiheiden lukumaara ja taajuus.

2- Virransy6ton jannite.

3- Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

4- Verkkoteho pysyvassa tilassa (100%).

5- Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

6- Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

7- Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetdan luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

8

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT
Yleiset ominaisuudet

- (*)Virransy6tdn jannite ja taajuus: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

tai: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Sahkdsuojan luokka: |
- Eristyksen luokka: H
- Paéllyssuojan aste: 1P 22
- Mittasuhteet (LxWxH): 390x260x225mm

Paino: 18.5kg
Input
- Pistehitsauksessa maksimivoima (S max): 16kVA
- Tehokerroin Smax (cos®): 0.7
- Hitaat verkkosulakkeet: 16A (400V) / 25A (230V)
- Verkon automaattinen sahkokatkaisin: 16A (400V) / 25A (230V)

- Sahkokaapeli (L<4m):
Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U
- Pistehitsauksen maksimivirta ?I max):

- Pistehitsauskyky (teras, matala’ hiilipitoisuus):

(*)HUOMAUTUKSET:
- Pistehitsauskone voi olla varustettu 400V:n tai 230V:n virransy6ton jannitteell;
tarkasta oikea arvo tyyppikilvesta.

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

max): 6V
3kA
max 1.5 + 1.5mm

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva
B)

Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

2 - Pihdin kaapelien kiinnitys (dinse);

3 - Liitin 14 nastaa;

Takapuolella:
4 - Yleiskatkaisin;
5 - Virrtakaapelin sisdantulo;

OHJAUS- JA SAATOLAITTEET

.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)
START

4.2
4.2

-

Monitoimindppain
a) “START’-TOIMINTO:
saa laitteen toimimaan ensimmaisesta kaynnistyksesta tai hatapysaytyksen
jalkeen.
HUOMIO: Naytto ilmoittaa kayttajalle tarvittaessa, etté on painettava painiketta
"START" laitteen kayttdmiseksi.
b) “TOIMINTATAPA"-TOIMINTO:
valitsee pistehitsauksen “sysayksnla” - (otettavissa kayttédn vain

paineilmapihdeilld) tai valitsee studder-tydkalun (kuva C-8a / 8f otettavissa
kayttéon vain studder-ruiskulla).

c) MITTAYKSIKON VALINTA:
pitamalld nappain painettuna 3 sekuntia on mahdollista asettaa levyn
paksuuden mittayksikkd "millimetreissa" [mm], “gauge” [ga] tai tuuma [in].

2-3.™ l + Kaksoistoimipainikkeet
a) LEVYN PAKSUUS -TOIMINTO:
painamalla painiketta [+] levyn paksuus kasvaa, painamalla painiketta [-] se
vahenee.
b) TASOJEN TIME @ tai POWER POWER| VALINTATOIMINTO:

pitamalla painettuna painike [-] 3 sekuntia on mahdollista lisata tai vahentaa
hitsausaikaa suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon

4. Nestekidenaytto

P L START

limoittaa, ettd on valttdmatonta painaa painiketta . laitteen valmistamiseksi
hitsausta varten.

START

[
6. JNCNCN

Nayttéda levyn paksuuden seka mahdolliset halytyskoodit.

N
d

Aktivoituu liitettdessa Studder-ruisku liipaisimella tai ilman I (kosketuksella
aktivoitava versio).

8a. .LL.Q
limoittaa piikkien, niittien,
asianmukaisilla elektrodeilla.

aluslevyjen, erikoisaluslevyjen pistehitsauksen

Q
n s

D56

h

8b.
limoittaa ruuvien pistehitsauksen, halkaisija 4+6, seka niittien pistehitsauksen,
halkaisija 5, sopivalla elektrodilla.

=

8c.

oittaa pistehitsauksen yhdella pisteella sopivalla elektrodilla.

k2

8d.

oittaa peltien paaston hiilielektrodilla.

Sk

8e.

Imoittaa peltien tyssayksen asianmukaisella elektrodilla.

N

8f.
limoittaa pulssitetun pistehitsauksen peltien paikkausta varten sopivalla
elektrodilla.

(AUTO|

uﬂﬂuu

limoittaa hitsausajan tason @ suhteessa automaattisesti asetettuun arvoon

(AUTO]
10

limoittaa, etta pistehitsaustoiminto sysayksilla on aktivoitu (vain paineilmapihdeille).
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1.
limoittaa, etté kéytdsséa on kasikayttopihti eika paineilmapihti.

2

limoittaa, etté kéytdssa on energisoitu pihti.

131415, I I
@@ ilmoittavat kaksoispistepihdin, @@ ilmoittavat “X"-pihdin, @

aktivoituu Studder-ruiskulla.

16. ¢
Esittaa hitsattavan pellin paksuuden.

17.
limoittaa, etta laitteessa on Iampdsuoja.

18.
limoittaa, etta kaytdssa on lampdruisku hakasilla muoviosien hitsausta varten.
ga
in
19. mm
limoittaa levyn paksuuden mittayksikon.

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

4.3.1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 1)

a) Lamposuoja:

Keskeyttaa, mikéli pistehitsauslaite ylikuumenee jadhdytysnesteen ollessa liian

vahainen tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittaessa sallitun rajan.

Keskeytys nakyy kuvan syttymisella naytélla (kuva C-17) seka:

AL1 = laitteen lampdhalytys.

AL2 = studder-pihdin lampo6halytys.

VAIKUTUS: virran pysahtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin (painikkeen “START”

lampatilarajoihin palaamisen jélkeen - kuvan sammuminen).

Yli- ja alijanniitteen suoja

Keskeytys nakyy naytolla AL 3 = ylijannitteen halytys ja AL 4 = alijannitteen suoja.

VAIKUTUS: virran pysahtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin ("START"-painikkeen kaytto).

Painike “START” (kuva C-5).

Sen kayttdé on valttdmatontd hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi

seuraavissa tilanteissa:

- joka kerta suljettaessa yleiskatkaisin (asento “O”=>asento “I");

- joka turva- ja suojalaitteiden keskeytyksen jalkeen;

- virransy6tdn paluun jalkeen (sahko- ja paineilma-), joka on aikaisemmin
keskeytynyt alun katkaisun tai hairién vuoksi;

kayttd  sallittuihin

o

C

-

kaikissa

5. ASENNUS

A HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUKSET JA SAHKO- TAI
PAINEILMAKYTKENNAT PISTEHITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA. .
AINOASTAAN ERIKOISTUNUT TAI AMMATTITAITOINEN HENKILO SAA
SUORITTAA SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen.

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki
nostotarvikkeita.

tassa kasikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman

5.3 SIJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittdvasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille,
paakatkaisimelle ja tydalueelle padsemiseksi turvallisesti.

Varmista, ettd jaahdytysilman sisdantulo- ja ulostulo aukkojen edessé i ole esteitd,
tarkastamalla, ettei sisdén paase johtavaa polya, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenaista ja tiivista ja
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttmiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen s@hkokytkentojen tekemista, ettéd pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyéttojarjestelmaan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- TyyppiA () yksivaiheisille koneille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapeliin riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: kaytetdan vain
kahta napaa: VALIVAIHEINEN kytkenta!) ja kayta verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai lampdmagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetdén syo6ttolinjan maadoitusjohtoon (keltavihrea).
Sulakkeiden ja lampdmagneettikatkaisijan kapasiteetti
ominaisuudet iimoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT".
Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, syottd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettéd kuormitus on tasapainossa, esim.:

pistehitsauslaite 1: syottd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: syottd L2-L3;

pistehitsauslaite 3: syotté L3-L1.

ja keskeytystoiminnon

A HUOMIO! YIla olevien ohjeiden laiminlydominen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajérjestelman (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilovahinkojen (esim. sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

55 KASIKAYTTOISEN PIHDIN LITTAMINEN
MAADOITUSKAAPELIIN (KUVA D)

- Liita DINSE-pistokkeet niille varattuihin pistorasioihin.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan.

JA STUDDER-RUISKUN

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaanlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on valttdmatonta

tehda joukko tarkastuksia ja saadoksia paakatkaisimen ollessa "O” asennossa ja

lukon ollessa kiinni.

- Tarkasta, ettd séhkokytkenta on suoritettu oikein edella olevien ohjeiden mukaisesti.
- Aseta elektrodien valinen tila levyjen paksuuden mukaan; tarkasta, ettd kasin
lahennetyt varret ja elektrodit akselilla (karjet yhtendiset) ovat samansuuntaiset.
Jos tarpeellista, niin suorita saato I6ysadmalla varsien lukitusruuvit, joita voidaan
pyorittaa tai siirtdéd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; sdadoén lopussa kirista

lukitusruuvit huolellisesti.

- Kaytettaessa kasipihteja muista, etta pistehitsausvaiheessa elektrodien kayttdman
voiman saatd saadaan aikaiseksi kierteisen mutterin avulla (KUVA E); ruuvaa
myotapaivaan (vasemmalta oikealle) lisataksesi voimakkuutta samassa suhteessa
kuin levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin saadét, jotka mahdollistavat pihtien
sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnan) hyvin vahaisella vaivalla.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka maéarittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitdvyyden ovat:

- Elektrodien kayttdma voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos ei ole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttamalla mittasuhteiltaan
ja materiaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tyostossa.
Pistehitsausvirran ja -ajan parametrit saadetddn automaattisesti valitsemalla
hitsattavien peltien paksuus nappaimilla (kuva + / -). On mahdollista korjata pisteen
aikaa suhteessa standardin arvoon (DEFAULT) etukdteen asetettujen rajojen
puitteissa kayttden nappainta (kuva kuvassa C-2).

6.3 MENETTELY

6.3.1 KASIKAYTTOISET PIHDIT ! @

- Laita alempi elektrodi pistehitsattavalle pellille.
- Kayta pihdin ylavipua tyon paatteeksi saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen asetetulla voimalla.
b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitdan kuvan syttymisella ja
sammumisella .

- Loysaa pihdin vipu muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen
loppu); tama viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

6.3.2 STUDDER-RUISKU uI

A HUOMIO!

- Tyovélineiden kiinnittamiseksi tai purkamiseksi ruiskun terdpaiasta kayta
kahta kiinteda kuusioavainta niin, etta itse terdpaan pyoriminen estyy.

- Jos tyoskennelladn ovilla tai moottorinsuojuksilla, on pakollista liittaa
maadoitustanko ldhelle pistehitsattavaa aluetta (pitkat virrankulut vahentavat
pisteen tehokkuutta) naihin kahteen osaan, jotta estetaan virrankulku
saranoiden kautta.

6.3.3 Maadoituskaapelin liitos

a) Puhdista pelti mahdollisimman laheltd tehtdvaa pistettd maadoitustangon
kosketusaluetta vastaavalta alalta. . .

b1) Kiinnitd kuparitanko pellin pinnalle kayttden NIVELLETTYA PIHTIA (malli
hitsauksia varten).
Vaihtoehtoisesti toimintatavalle "b1" ( kdytdnnon vaikeus) kaytéa ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aluslevy etukateen valmistellun pellin pinnalle; vie aluslevy
kuparitangon aukosta ja lukitse se varusteissa olevalla liittimella.

NV
Aluslevyn pistehitsaus maadoituspaatteen kiinnittamiseksi Lo
Kokoa ruiskun terapaahan siihen varattu elektrodi (ASENTO 9, kuva F) ja laita siihen
aluslevy (ASENTO 13, kuva F).
Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspaate kosketuksiin samalla alueella,
paina ruiskun painiketta kdynnistden aluslevyn hitsaus, jolla tehdaan edelld kuvattu
kiinnitys.

24
Ruuvien, aluslaattojen, naulojen, niittien pistehitsaus 10576
Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan;
paina ruiskun painiketta: 16ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

U

Peltien pistehitsaaminen vain yhdelta puolelta ==
Koko ruiskun terédpaahan elektrodi (ASENTO 6, kuva F) painamalla pistehitsattavaa
aluetta. Kayta ruiskun painiketta, I16ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

A HUOMIO!

Pellin maksimi pistehitsattava paksuus ainoastaan yhdeltd puolelta: 1+1 mm.

Tama pistehitsaus ei ole sallittu autonkorien kantavissa rakenteissa.

Peltien oikeanlaisten pistehitsaustulosten saamiseksi on valttdméatontd suorittaa

muutamia tarkeita varotoimenpiteita:

1 - Virheetdn maadoitusliitos.

2 - Kaksi pistehitsattavaa osaa on puhdistettava mahdollisista lakoista, rasvasta ja
oljysta.

3 - Pistehitsattavien osien on kosketettava toisiaan ilman rautaa valissa, tarvittaessa
purista tyokalulla, &la ruiskulla. Liian kova painaminren aiheuttaa huonoja
tuloksia.

4 - Ylemman kappaleen paksuus ei saa ylittdéa 1 mm.
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5 - Elektrodin paan on oltava halkaisijaltaan 2.5 mm.

6 - Kiristé hyvin mutteri, joka kiinnittaa elektrodin ja tarkasta, etté hitsauskaapeleiden
liittimet on lukittu.

7 - Aseta elektrodi kevyella voimalla pistehitsattaessa (3+4 kg). Paina painiketta ja
anna pistehitsausajan kulua, loitonna ruisku vasta sitten.

8 - Ala loitonna koskaan yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto samanaikaisesti Lo

Tama toiminto tehdaén kokoamalla ja kiristamalla terapaa pohjaan asti (ASENTO
4, kuva F) poisvetolaitteen runkoon (ASENTO 1, kuva F), kiinnita ja kirista pohjaan
asti poisvetolaitteen toinen paa ruiskulla. Laita erikoisaluslevy (ASENTO 14, kuva
F) terapaahan (ASENTO 4, kuva F) lukitsemalla se siihen tarkoitetulla ruuvilla (kuva
F). Pistehitsaa se halutulle alueelle saataen pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen
pistehitsausta varten ja aloita veto.

Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien lammitys ja pusku

Tassa toimintatavassa TIMER on pois kaytosta.

Toimenpiteiden kesto tehdaan siis kasin, koska sen maarittda ruiskun painikkeen
puristusaika.

Virran voimakkuus saatyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA F) ruiskun terdpaahan lukitsemalla se
renkaalla. Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja tydnna ruiskun
painiketta. Liiku ulkoa sisalle pain pyorivalla liikkeella niin, ettd pelti 1dmpeda ja
raaistuessaan palaa alkuperadiseen asentoonsa.

Jotta valtetdan pellin liiallinen paasto, kasittele pienid alueita ja heti toimenpiteen
peraan kayta silla kosteaa pyyhetta niin, etta kasitelty alue jaahtyy.

Peltien pusku

Tassa asennossa tydskenneltdessa sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa pelteja,
joissa on paikallisia epamuodostumia.

Katkonainen pistehitsaus \g

Tama toiminto sopii pienten suorakulmaisten peltien pistehitsaukseen ruosteesta

johtuvien reikien peittamiseksi tai muista syista.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, kuva F) terdpaahan, kiristd huolellisesti

kiinnitysrengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavaksi aiottava

peltikappale on puhdas eika siina ole rasvaa tai lakkaa.

Aseta kappale ja laita sille elektrodi, paina ja pida sitten painettuna ruiskun painike,

etene rytmissa pistehitsauslaitteen tyo- /taukoaikojen mukaan.

HUOM.: Paina tydn aikana kevyesti (3+4 kg), tydskentele ihanteellisen etéisyyden

mukaan 2+3 mm uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Hyvien tulosten saamiseksi:

1 - Ala loitonna yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

2 - Kayta paallyspelteja, jotka ovat paksuudeltaan maksimissaan 0,8 mm ja
mielelladn ruostumattomasta teréksesta.

3 - Rytmitéd etenemisliike pistehitsauslaitteen saneleman tahdin mukaan. Etene
tauon aikana, pyséhdy pistehitsauksen aikana.

Varusteissa olevan vetolaitteen kédytto (ASENTO 1, kuva F)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama tehddan kokoamalla ja kiristamalla terapaa (ASENTO 3, kuva F) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva F). Kiinnitd aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu aluslevy
(ASENTO 13, kuva F) ja aloita veto. Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

Piikkien kiinnitys ja veto

Tama tehddan kokoamalla ja kiristamalla terapaa (ASENTO 2, kuva F) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva F). Vie aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu piikki sisdan
(ASENTO 15-16, kuva F) terapaahan (ASENTO 1, kuva F) pitéen itse paate vedettyna
kohti vetolaitetta (ASENTO 2, kuva F). Sisdanviennin paatyttya 10ysaa terapaa ja
aloita veto. Veda lopuksi terapaata vasaraa kohti piikin lapivetamiseksi.

STUDDER TOUCH

Studdervoidaan toimittaa versiona, jossa ei ole painiketta.

Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tyokalu hitsattavalle kappaleelle, joka
on liitetty maadoituskaapeliin: muutaman hetken kuluttua laite tunnistaa kosketuksen
ja kaynnistaa pisteen automaattisesti.

Aﬂ HUOMIO: VALTA STUDDERIN ASETTAMISTA KAPPALEELLE, ELLET
AIO KAYNNISTAA HITSAUSTA!

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin paan halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleenpalautus;
- elektrodien ja varsien vaihto;

- elektrodien linjauksen tarkastus;

- kaapelien ja pihdin jadhdytyksen tarkastus;

- tarkasta pistehitsauslaitteen ja pihdin virtakaapelin eheys

7.2 ERIKOISHUOLTO_
AINOASTAAN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ASIANTUNTIJA TAI AMMATTILAINEN
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN TAI PIHDIN
PANEELIEN POISTAMISTA JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA
PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisalla voivat aiheuttaa
vakavan sahkoiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai
vaurioita johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttétiheyden ja ympariston olosuhteiden
mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisapuoli muuntajalle, valodiodimoduulille,
virransyoéttoliitinkotelolle jne. kertyneen polyn ja metallihiukkasten poistamiseksi

kuivalla paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Valtd paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmeélla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessa tai hapettuneita ja
18ystyneita liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toisiopiirin litosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on
hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

8. VIANETSINTA o . .

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTATAIYHTEYDEN OTTAMISTAPALVELUPISTEESEEN,

TARKASTA, ETTA:

- pistehitsauslaitteen yleiskatkaisimen ollessa suljettu (asento ” | ) naytto on paalla;
mikali nain ei ole, vika on virransyéttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke,
sulakkeet, jannitteen liiallinen putoaminen jne.).

- Naytolla ei ndy halytysviesteja (katso TAUL. 1): halytyksen lakattua paina "START”
pistehitsauslaitteen kaynnistamiseksi uudelleen;

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitokset - varret - elektrodien
kannattimet - kaapelit) eivat ole tehottomia I6ystyneiden ruuvien tai hapettumien
takia.

- Hitsausparametrit ovat suoritettavaan tyéhoén sopivat.

- Huollon ja korjauksen jalkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alunperin huolehtien, ettd ne eivat paase kosketuksiin liikkuvien osien ja
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperaisella tavalla
huolehtien, ettd pidat hyvin erillddn niiden valilld korkeajannitteiset ensiopiirin
litokset matalajannitteisisté toisiopiirin liitoksista.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1.

ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI

Operator musi byt dostate¢né vyskolen k bezpec¢nému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o

p

fislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena

h
pl

lavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
ro jeho zajisténi v poloze ,,0“ (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy,
ktery je zkuSeny nebo byl vySkolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné
nebezpeci souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym
pouzitim bodovacky.

V pripadé nepritomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0
zavienym visacim zamkem bez klice.

/N

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

Nepouzivejte kabely s po§kozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.
Bodovacku pouzivejte v prostiedi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativni vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.
Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.
Zapojeni svarovacich kabelll a jakykoli ukon fadné udrzby na ramenech a/
nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, odpojené od
rozvodu elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni. U bodovacek
aktivovanych prostrednictvim pneumotoru je treba zajistit hlavni vypinaé
v poloze ,,0“ visacim zamkem z prislusenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pri pripojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

U bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru je treba zajistit
hlavni vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z prislusenstvi.

Stejny postup je treba dodrzet také pfi pripojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

Je zakazano pouzivat zarizeni v prostredich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plyna, prachi nebo
aerosolu.

A VAN

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrarite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.)

Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumist'ujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrariovani
koure vznikajici pfi svarovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice vigéi koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky
pristup.

PDOO®

Pokazdé si chraiite oci prisluSnymi ochrannymi brylemi.

Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné prostiedky, vhodné
pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo
tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné

prostiedky.

L OOROO®

EMF

SAEE

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat c¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositelim téchto

zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovac¢ka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vicéi

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vUci

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spoleéné co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li sou¢asti) kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred bodovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li souc¢asti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.

- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovacky ani na ni nesedét a neopirat se o
ni (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost:
- d=3cm, f= 50cm (obr. G);
- d=3cm, f= 50cm (obr. H);
- d=30cm, (obr. I);
- d=20cm, (obr. L) Studder.

- Zafizeni tfidy A:

Tato bodovac¢ka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltim.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

URCENE POUZITI

Toto zafizeni bylo navrzeno pro vyhradni pouziti v karosarné na opravu
automobili: Musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych
plechtl s nizkym obsahem uhliku, riznych tvari a rozméru, v zavislosti na
potiebném obrabéni.

A ZBYTKOVA RIZIKA é @

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN )

NEPRIBLIZUJTE RUCE K POHYBUJICIiM SE SOUCASTEM!

Rezim ¢innosti bodovacky a rtiznorodost tvarti a rozméra obrabéného dilu brani

realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich koncetin: prsta,

ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opatieni:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné
pracovni ¢innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a
vedeni obrabéného dilu kvili oddaleni rukou od nebezpecného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti prenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, ze umistite
obé ruce na prislusné rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostate¢né vzdalenosti
od elektrod.

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoznuje, je treba sefridit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekroceni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
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ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypinaé¢ do polohy ,0“ a zajistéte jej visacim zamkem
z prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- Pouzivejte vyhradné elektrody ur¢ené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dilti) bez zmény jejich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici
jeji hmotnosti; pfipevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych Gloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- V pripadé pouziti zafizeni s vozikem: Pfed pfemisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem terénu
(napfiklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovagky pro jakykoli jiny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpeéné.

A OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovaéky musi nachazet v pfedepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah do pFistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Nastaveni polohy ramen nebo elektrod

MUSI BYT PROVEDENO PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (je-li souéasti) NAPAJENI.
HLAVNi_VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0“ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
AVYTAZENYM KLIGEM u modelti s aktivaci prostrednictvim PNEUMOTORU).

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vilhkost vzduchu nesmi pfesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripadé, Ze je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostredi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pridejte nemrznouci kapalinu nebo upIné vyprazdnéte

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zarizeni pred vlhkosti, $pinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UvoD

Pfenosné svarovaci zafizeni pro odporové svafovani (,bodovaci svafovaci pfistroj*

nebo zkracené ,bodovacka“) s digitalnim ovladanim prostrednictvim mikroprocesoru.

Je vybaveno rychlospojkami pro svafovaci kabely, usnadfiuje okamZitou moznost

vymeény pfislusenstvi, ¢imz umozriuje realizaci mnoha druhd bodovacich pracovnich

¢innosti na plechach za tepla, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi

pracovnimi ¢innostmi.

K hlavnim vlastnostem patfi:

- automaticka volba svarovacich parametrd;

- automaticka identifikace vlozeného nastroje;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®);

- podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikazd a nastavenych
parametru;

Bodovacka muZe byt pouZita na Zeleznych plechach s nizkym obsahem uhliku a na

plechach s pozinkovaného Zeleza.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Pistole studder.

- Kabel se zemnici svorkou.

- Vytahovak s pfiklepovym zemnénim.
- RuUzné elektrody.

- Zasuvka na spotiebni material.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Kles$té s manudlnim ovladanim, vybavené dvoijici kabell.

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro manuainé
ovladané klesté (viz seznam nahradnich dild).

- Klesté ve tvaru ,C* s manualnim ovladanim, s kabely.

- Sada Studder bez spousté, se zemnicim kabelem (slouzi ke kontaktnimu svafovani
bez pouziti tlagitka).

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR. A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikaénim

Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

4- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpecnosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
,Zakladni bezpecnostni pokyny pro odporové svarovani®.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientani hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vasi bodovacky
musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti

- (*)Napajeci napéti a frekvence: 400V (£15%) ~ 2fazové-50/60 Hz

nebo: 230V (£15%) ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trida elektrické ochrany: |
- Trida izolace: H

- Tfida ochrany obalu: 1P 22
- Vné&jSi rozmér (LxWxH): 390x260x225mm
- Hmotnost: 18.5kg
Vstup

- Max. vykon pfi bodovani (S max): 16kVA
- Vykonovy faktor a Smax (coso): 0.7
- Pomalé sitové pojistky: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automaticky jisti¢ sitového napajeni: 16A (400V) / 25A (230V)

- Napajeci kabel (L<4m):
Vystup

- Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 6V
- Max. bodovaci proud (I, max): 3kA
- Bodovaci kapacita (oce el s nizkym obsahem uhliku): max 1.5 + 1.5mm

(*)POZNAMKY:
- Bodovacka muze byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifikacnim Stitku.

4. POPIS BODOVACKY | . L

4.1 SESTAVA BODOVACKY A JEJI HLAVNI SOUCASTI (obr. B)
Na predni strané:

1 - ovladaci panel,

2 - konektor kabell klesti (typu DINSE);

3 - 14podlovy konektor;

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

Na zadni strané:
4 - hlavni vypinac;
5 - vstup napajeciho kabelu;

OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY

.1 Ovladaci panel (Obr. C)
START

4.2
4.2

-

Viceucelové tlacitko
a) FUNKCE ,START"
aktivuje ¢innost stroje pfi prvnim uvedeni do ¢innosti nebo po vyskytu alarmu.
POZNAMKA: Displej signalizuje dle potfeby obsluze, kdy je tfeba stisknout
tlacitko ,START" za UCelem pouziti zafizeni.
b) FUNKCE ,MODE";
slouzi k volb& impulzniho bodovanl m (které Ize aktivovat pouze s

pneumatickymi klestémi) nebo k volbé nastroje sady Studder (obr. C-8a / 8f,
ktery Ize aktivovat pouze s pistoli sady Studder).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTEK:
stisknutim a pfidrzenim tlacitka po dobu 3 sekund Ize nastavit mérnou jednotku
tloustky plechu v ,milimetrech* [mmy], ,gauge” [ga] nebo ,inch® [in].

23.™ l + Tlagitka s_dvoji funkci
a) FUNKCE TLOUSTKY PLECHU:
stisknutim tlacitka [+] se provadi zvySeni nastavené tloustky plechu, zatimco
tlacitkem [-] se snizuje.

b) FUNKCE VOLBY UROVNE PARAMETRU TIME (T) nebo POWER [T}

stisknutim a pfidrzenim tlacitka [-] po dobu 3 sekund je mozné zvysit nebo
snizit dobu svafovani vzhledem k hodnoté, kterd byla automaticky

nastavena strojem [AUTOlS
4. LCD displej

Pl L START

Signalizuje, Ze je tfeba stisknout tlacitko . za Ucelem aktivace stroje pro
svafovani.

START

o0
6. JLCNN

Slouzi k zobrazeni tloustky plechu a pfipadnych kédd alarmu.

_

Aktivuje se pfipojenim pistole Studder se spousti nebo bez ni I (verze,
kterou Ize aktivovat dotekem).

8a.

Oznaduje bodovani kolikl, nytd, podloZek, specialnich podlozek pfislusnymi
elektrodami.

8b 13;%

Oznaduje bodovani Sroubl o priméru 4+6 a nytd o prdméru 5 pfisluSnou
elektrodou.

8c.

Oznaduje svafovani samostatného bodu s pouzitim pfislusné elektrody.

8d.
Euje vyrovnani promacknutych plechd s pouzitim uhlikové elektrody.

8e.
Cuje péchovani plechd s pouzitim pfislusné elektrody.

8f.
Euje pferuSované bodovani pro zalatani plechu s pouzitim pfislusné elektrody.

il OK OE k.

Oznaduje uroven doby svaFovém’@ vzhledem k hodnoté nastavené automaticky
AUTO

-68 -



10

Informuje o tom, Ze byla aktivovana funkce impulzniho bodovani (plati pouze pro
pneumatické klesté).

.

Informuje o tom, Ze se pouzivaji ,manualni“, nikoli ,pneumatické" klesté.

8%

12.
Informuje o tom, Ze do pouzivanych klesti je pfivadéna energie.

131415, I T
@ @ oznacuje dvoubodové kleste, @ @ oznacuje klesté ve tvaru ,X*;

@ se aktivuje v pfipadé pouziti pistole Studder.

4

16. ¢
Predstavuje tloustku plechu uréeného ke svafovani.

- )

Informuje o zasahu termostatické ochrany stroje.

18. ﬂ

Informuje o pouzivani tepelné pistole se sponami pro svafovani plastovych
soucasti.
ga
in
19. mm
Oznacuje mérnou jednotku tloustky plechu.

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 1)

a) Tepelna ochrana

chladici kapaliny nebo jejim nedostatecnym prutokem ¢i pracovnim cyklem

prekracujicim povolenou mezni Groveri.

Zasah je signalizovan rozsvicenim ikony na displeji (obr. C-17) a pfisluSnym

oznacenim alarmu:

AL1 = tepelny alarm stroje.

AL2 = tepelny alarm klesti (sada Studder).

UCINEK: zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).

OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlagitka ,START* po poklesu do povolenych

teplotnich rozmezi - zhasnuti ikony).

Ochrana proti prepéti a podpéti

Zasah je signalizovén na displeji prostfednictvim oznaceni AL 3 =alarm prepéti a

prostfednictvim oznaceni AL 4 = alarm podpéti.

UCINEK: zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).

OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlagitka ,START*).

Tlagitko ,START" (Obr. C-5).

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svafovani v kazdé z nasledujicich

podminek:

- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. ,0* => poz. ,I*);

- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlaceného vzduchu), ktera byla
predtim pferuSena nasledkem Usekového vypnuti na vstupu nebo poruchy;

o

C

-

5. INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S _INSTALACI A
ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM  BODOVAGKY SE_MUSI
PROVADET PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENI MUS| BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svafovaci
nachazejicich se v obalu.

pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢&asti

5.2 ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu
neni vybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor zbaveny piekazek, ktery dokaze plné
zajistit bezpecény pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvorl pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vypar(, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu, s
nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje”), aby se pfedeslo nebezpeci
pfevraceni nebo nebezpecnym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE
5.4.1 Upozornéni
Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.
Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napdjecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.
Za uCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu

Typ A () pro jednofazova zafizeni;

- Typ B (- -) pro trojfazova zafizeni.

- Bodovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce

rozvodné site).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : budou pouzity pouze 2
poly: MEZIFAZOVE pfipojeni!) s vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; p¥islusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE“ a v TAB. 1.

P¥i instalaci vétSiho poctu bodovacich svafovacich pfistrojl je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazengjsi zatéze; napfiklad:
bodovaci svarovaci pfistroj 1: napajeni L1-L2;

bodovaci svafovaci pfistroj 2: napajeni L2-L3;

bodovaci svafovaci pfistroj 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vySe uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.5 PRIPOJENIi MANUALNICH KLESTi A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM
KABELEM (OBR. D)

- PFipojte zastrcky typu DINSE do pfislusnych zasuvek.

- Zasunte konektor ovladaciho kabelu do pfisluSné zasuvky.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pted provedenim libovolného ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni;

to se musi zrealizovat s hlavnim vypina¢em v poloze ,0“ a zam€enym visacim

zamkem.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokyna.

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechd;
zkontrolujte, zda budou ramena po svém manualnim pfiblizeni vzajemné paralelni
a elektrody v jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubt ramen, kterd mohou
byt natoena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni
dukladné dotahnéte pojistné Srouby.

- PFi pouziti manualnich klesti méjte neustale na paméti, Ze sefizeni sily plsobici
elektrodami ve fazi bodovani se dosahuje prostfednictvim vroubkované matice
(OBR. E); zaSroubujte ve sméru hodinovych rucicek (pravotoCivy zavit) za ucelem
zvy$eni sily proporcionalné se zvySenim tloustky plechu, av$ak zvolte regulace,
které umoznuji zavieni klesti (a pfFisluSnou aktivaci mikrospinace) s pouzitim
minimalni namahy.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni pruméru (prufezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Sila plisobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V ptipadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kousku plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Parametry proudu a doby bodovani jsou nastavovany automaticky volbou tloustky
plechl uréenych ke svafovéani; volba se provadi tlagitky (ikonami + / -). Pfipadna
doladéni doby bodového svaru vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnoté
mohou byt provedena v rdmci stanoveného rozmezi tlacitkem (ikonou uvedenou na
obr. C-2).

6.3 PRACOVNi POSTUP

6.3.1 MANUALNI KLESTE § EQ

- UlozZte na spodni elektrodu plechy uré¢ené k bodovani.
- Aktivujte horni paku klesti aZ na doraz, ¢imZ dojde k:
a) zavfeni plechl mezi elektrody pfednastavenou silou.
b) pruchodu prednastaveneho svarovaciho proudu po prednastavenou dobu, coz
bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim ikony

- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti ikony (ukonéeni svafovani);
toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepsi mechanické vlastnosti bodu.

6.3.2 PISTOLE STUDDER uI

A UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva
pevné hexagonalni kli¢e, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.

- V pripadé ukonii na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici
ty¢ k témto soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pies zavésy a
vSeobecné v blizkosti prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji
ucinnost bodu).

6.3.3 Pripojeni zemniciho kabelu

a) Odhalte plech co nejblize bodu, v némz ma byt realizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce.

b1) Upevnéte médénou ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svarovani).
Jako alternativu ke zplsobu ,b1“ (v pfipadé potiZi s praktickou realizaci) mGzete
pfijmout nasleduijici feseni:

b2) Pfibodujte podlozku na povrch predem pfipraveného plechu; nechte projit
podlozku pfes drazku v meédéné tyCi a zajistéte ji pfisluSnou svorkou z
prislusenstvi.

FAVAVAVAY
Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky
Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (Obr. F, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. F, POZ. 13).
UloZte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku
zemnici koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, ke které
bude mozné provést upevnéni vySe uvedenym zplisobem.

Bodovani $roubti, pojistnych podlozZek, hiebika, nyta

Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZeni bodovaného prvku a opfete ji o plech
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v pozadovaném misté; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte az po uplynuti
nastavené doby.

Bodovani plechti pouze z jedné strany
Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (Obr. F, POZ. 6) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Stisknéte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti
nastavené doby.

A UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1 mm. Tento

druh bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledkd bodovani plecht je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatfeni:

1 - Dokonalé zemnici spojeni.

2 - Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné

laky, tuk a olej.

3 - Soucasti ur€ené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potieby je k sobé vzajemné pfitlaéte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Ucel pistoli. Prili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkdm.

- Tloustka horniho dilu nesmi prekrocit 1 mm.

- Hrot elektrody musi mit primér 2.5 mm.

- Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou utazené
konektory svafovacich kabeld.

- PFi bodovani opfete elektrodu plsobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

o N ouahs

FAVAVAVAV

Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem Lo

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (Obr. F, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz
na téleso vytahovaku (Obr. F, POZ. 1) a zachycenim a dotazenim dal$i svorky
vytahovaku na pistoli. VloZte specialni podlozku (Obr. F, POZ. 14) do skli¢idla (Obr.
F, POZ. 4) a zajistéte ji pfislusSnym Sroubem (Obr. F). Pfiboduijte ji na pfislusné misto,
nastavte bodovacku pro bodovani podloZek a zahajte tah.

Na zaveér pootocte o 90° z diivodu odpojeni podlozky, ktera mlze byt pfibodovana do
nové polohy.

Ohfev a péchovani plechu

V' tomto provoznim rezimu je zrusena ¢innost CASOVACE.

Doba trvani ukon( je vzhledem k tomu, Ze je ur€ena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (Obr. F, POZ. 12) do skli¢idla pistole a zaijistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plsobte zvenéi smérem dovniti kruhovym pohybem za ucelem ohfati
plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své puvodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plecht

V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmacknout plechy, které byly
vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani @

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory

zpusobené rzi nebo jinymi pficinami.

Nalozte do skli¢idla pfisluSnou elektrodu (Obr. F, POZ. 5) a fadné dotahnéte

upeviiovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, ze kus plechu,

ktery ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfiloZte na né&j elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole; zatimco budete

i nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte pfitom

intervaly prace/odpocinku, ur¢ené bodovackou.

POZN.: B&hem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupujte podél idealni

¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pribodovani.

Pro dosazeni dobrych vysledku:

1 - Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2 - Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8 mm, nejlépe z nerezavéjici oceli.

3 - Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (Obr. F, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni skli¢idla (Obr. F, POZ. 3) na téleso
elektrody (Obr. F, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. F, POZ. 13), ktera byla pfibodovana
vy$e uvedenym zplsobem, a zahajte tah. Na zavér otoéte vytahovak o 90° z diivodu
odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolika

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni skli¢idla (Obr. F, POZ. 2) na téleso
elektrody (Obr. F, POZ. 1). Nechte kolik (POZ. 15-16, Obr. F), ktery byl pfibodovan
vy$e uvedenym zpusobem (POZ. 1, Obr. F), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, Obr. F). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukon€eni uvedeného ukonu potahnéte skli¢idlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyvléknul.

STUDDER TOUCH

Pistole Studder muze byt dodavana ve verzi bez tlacitka.

Bodovani se provadi jednoduchym uloZenim nastroje na dil uréeny ke svafovani, ktery
je pripojen k zemnicimu kabelu: stroj po par okamzicich rozezna kontakt a automaticky
zahdji bodovani.

A 'UPOZORNENi: NEPOKLADEJTE PISTOLI STUDDER NA DiL, KDYZ
NEHODLATE PROVADET SVAROVANI!

7. UDRZBA

A UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

7.1 RADNA UDRZBA . L

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:

- prizplsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody,

- vyména elektrod a ramen,

- kontrola vyrovnani elektrod,

- kontrola chlazeni kabeld a klesti,

- kontrola neporuSenosti napajeciho kabelu bodovacky a klesti

7.2 MIMORADNA UDRZBA_ o o ) 5 o
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED DEMONTAZi PANELU BODOVACKY NEBO KLESTI

A PRISTUPEM K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA

A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO | PNEUMATICKEHO (je-li sou¢asti) NAPAJENI.

Ptipadné kontroly provadéné uvnitf bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpdsobenymi pfimym stykem se sou¢astmi

pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam

prostfedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, které se

ulozily na transformatoru, modulu tyristor(, svorkovnici napajeni apod., prostfednictvim

proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5 bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zajistéte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pri této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldZze nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletencim dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehrati.

8. ODSTRANOVANi PORUCH | » 3

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- pfi zapnutém hlavnim vypinac¢i bodovacky (poz. , | ) bude displej rozsvicen;
v opacném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastrcka a
zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.);

- displej nezobrazuje signaly alarmu (viz TAB. 1): po skon¢eni alarmu znovu aktivujte
bodovacku stisknutim ,START";

- prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod - kabely) nejsou neuc¢inné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubu;

- jsou parametry svafovani vhodné pro provadénou pracovni ¢innost;

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se sou¢astmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte v8echny originalni podlozky a Srouby pro opétovné zavieni kovové
konstrukce.

-70-



SLOVENSKY
1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANEE ......... 71
2. UVOD A ZAKLADNY POPIS.......... 72
2.1 UVOD

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO
2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE...

3. TECHNICKE UDAJE ... 72
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A)....ovvveeeeeeeeeeeeeeeeeesseeeseeeeseeseeeeeeeeessseen 72
3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE .....coooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessseeseeeeeeseessessseseesesenn 72

4. POPIS BODOVAGKY ......ovveeeeeeessesssssssssssssssssssssssssssssssssssees 72
4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A JEJ HLAVNE CASTI (Obr. B) .72
4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY .72

4.2.1 0Ovladaci panel (OB, C).......cciiiiieriiiiiiesie e 72

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIA VZAJOMNEHO BLOKOVANIA....73
4.31 Ochrany a alarmy (TAB. 1)... .73
.INSTALACIA.. 73
5.1 MONTAZ .... 73

(3]

5.2 SPOSOB DVIHANIA .73
5.3 UMIESTNENIE .73
5.4 PRIPOJENIE DO SIETE .73
5.4.1 Upozornenia .73
5.4.2 ZASIrEKA @ ZASUVKA .......oouiiiiiiiiiieie e 73

OBSAH

5.5 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER
SO ZEMNIACIM KABLOM (OBR. D) ..o
6. ZVARANIE (Bodovanie) ..................
6.1 PRIPRAVNE OPERACIE
6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)
6.3 PRACOVNY POSTUP.........cccovevererernnn.
6.3.1 MANUALNE OVLADANE KLIESTE
6.3.2 PISTOL STUDDER
6.3.3 Pripojenie zemniaceho kabla
7. UDRZBA
7.1 RIADNA UDRZBA
7.2 MIMORIADNA UDRZBA........oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
8. ODSTRANOVANIE PORUCH...........

ZARIADENIA PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE
Obsluha musi byt’ dostatoéne vysSkolena na bezpecné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora)
je vybavena hlavhym vypinaéom s funkciami nadzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Krlaé od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych
uloh a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt hlavny vypinaé zaisteny v polohe , 0
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'uca.

/N

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativnej vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej
od rozvodov elektrického a pneumatického (ak je suc¢ast'ou) napajania. Pri
bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit’
hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné
zaistit’ hlavny vypina¢ v polohe ,,0“ visacim zamkom z prislu$enstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Je zakazané pouzivat' zariadenia v priestoroch, ktoré su klasifikované ako
priestory s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosély.

L VAN

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa ¢éinnosti na materialoch vy¢istenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnit! Neumiestiiujte ho do blizkosti
zapalnych latok.

- Zabezpeéte vhodni vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstranovanie
dymu zo zvarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét
vystaveniu sa dymom zo zvarania, v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyZzaduje systematicky pristup.

POP®

Zakazdym si chraiite o€i prisluSnymi ochrannymi okuliarmi.

- Pouzivajte ochranné rukavice a d'alSie osobné ochranné prostriedky, vhodné
pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hlucnost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEP,d) rovnajicou sa alebo
prevysSujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné

prostriedky.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- Prechod zvaracieho pradu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' ¢innost’ niektorych zdravotnych

zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd'.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto

zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho

pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,

uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne

ucely. Nie je zarué¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa

expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’
elektromagnetickym poliam:
- Pripevnit obidva bodovacie kable (ak su su¢ast'ou) spolu, podl'a moznosti ¢o
najblizsie.
- Udrziavat hlavu a trup, €o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.
- Nikdy si neovijat' bodovacie kable (ak st suc¢ast'ou) okolo tela.
- Nezvarat’ tak, ze sa budete nachadzat’ telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.
- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho pradu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.
- Nebodovat’ v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet’ a neopierat’ sa o fiu
(minimalna vzdialenost’: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.
- Minimalna vzdialenost’
- d=3cm, f= 50cm (obr. G);
- d=3cm, f= 50cm (obr. H);
- d=30cm (obr. I);
- d=20cm (obr. L) Studder.

[\

- Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického sStandardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

URCENE POUZITIE

Toto zariadenie bolo navrhnuté pre vyhradné pouzitie v karosarni na opravu
automobilov: Musi byt pouzivané pre bodovanie jedného alebo viacerych
ocelovych plechov s nizkym obsahom uhlika, réoznych tvarov a rozmerov,
v zavislosti na ich spracovani.

A ZVYSKOVE RIZIKA é &

RIZIKO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN _

NEPRIBLIZUJTE RUKY K POHYBUJUCIM SA CASTIAM!

Rezim ¢innosti bodovacky a réznorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

kongatin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’ znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skusenosti, alebo musi byt’ vySkolena ohladne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu, aby sa ruky nenachadzali v nebezpeénom priestore v
blizkosti elektrod.

- V pripade pouzitia prenosnej bodovacky: Pevne uchopte klieste tak,
ze umiestnite obidve ruky na prisluSné rukovate; udrzujte vzdy ruky v
dostatocnej vzdialenosti od elektrod.

- Zakazdym, ked’ to tvar dielu umoziuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekro¢eniu drahy 6 mm.
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- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b suc¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’
ju od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kli€ musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- Pouzivajte vyhradne elektrédy uréené pre dany stroj (vid’zoznam nahradnych
dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prilahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

RIZIKO PREVRATENIA A PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajticou
jej hmotnosti; pripevnite ju k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje v cCasti
»INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej alebo
nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa zariadenie
prevrati.

- Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked je to vyhradne
uvedené v casti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.

-V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do
iného pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je
sucast'ou) napajanie. Venujte pozornost’ prekazkam a nerovnostiam terénu
(napriklad kable a rurky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykol'vek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je uréené
(vid URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

A OCHRANNE PRVKY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pristupnych pohyblivych Easti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo udrzba elektrod

- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd .

MUSI BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (ak je su¢astou) NAPAJANIA,

HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,0“ ZABEZPECENY VISIACIM
ZAMKOM A VYTIAHNUTYM KLUCOM pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom
PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prisluSenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vlhkost’ vzduchu nesmie presiahnut’ 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat’ v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked’ ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizSou ako 0°C: Pridajte nemrznucu kvapalinu alebo tplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkost'ou, znecistenim

a koroéziou.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UVOD

Prenosné zvaracie zariadenie na odporové zvaranie (,bodovy zvaraci pristroj* alebo

skratene ,bodovacka“) s digitadlnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru.

Je vybaveny rychlospojkami pre zvaracie kable, umoznujucimi rychlu vymenu

prisluSenstva a tym realizovat viac druhov bodovych zvarov, hlavne v karosarfiach a

v oblasti s obdobnymi pracovnymi ¢innostami.

K hlavnym vlastnostiam patria:

- automaticka volba zvaracich parametrov;

- automaticka identifikacia vlozeného nastroja;

- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho coso);

- podsvieteny LCD displej pre zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;

Bodovacka umoziuje zvarat Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika a pozinkované

Zelezné plechy.

2.2 STANDARDNE PRiSLUSENSTVO

- Pistol studder.

- Kabel so zemniacou svorkou.

- Vytahovac¢ s priklepovym uzemnenim.
- Rozne elektrody.

Zasuvka na spotrebny material.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- KlieSte s manualnym ovladanim, s dvojicou kablov.

- Dvojica ramien s elektrédami s réznou dizkou a/alebo tvarom pre manuélne
ovladané klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

- Klieste v tvare ,C* s manualnym ovladanim, s kablami.

- Sada Studder bez spuste, so zemniacim kablom (slUzi na kontaktné zvaranie bez
pouzitia tlacidla).

3. TECHNICKE UDAJE |

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

4- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7- Symboly vztahujiuce sa k bezpecénosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
,Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

8- Prud na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na
symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikacného $titku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti

- (*)Napédjacie napatie a frekvencia: 400V (£15%) ~ 2fazové-50/60 Hz

alebo: 230V (£15%) ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trieda elektrickej ochrany: |
- Trieda izolacie: H
- Trieda ochrany obalu: IP 22
- Vonkajsie rozmery (LxWxH): 390x260x225mm
- Hmotnost: 18.5kg
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (S max): 16kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cos¢): 0.7
- Pomalé sietové poistky: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automaticky isti¢ sietového napajania: 16A (400V) / 25A (230V)

- Napajaci kabel (L<4m):
Vystup

- Sekundarne napétie naprazdno (U, max): 6V
- Max. bodovaci prud (I, max): 3kA
- Bodovacia kapacita (ocel s nizkym obsahom uhlika): max. 1.5 + 1.5mm

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

(*)POZNAMKY:
- Bodovacka moze byt dodana s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte
spravnu hodnotu na identifikatnom Stitku.

4. POPIS BODOVACKY _ .

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A JEJ HLAVNE CASTI (Obr. B)
Na prednej strane:

1 - ovladaci panel;

2 - konektor kablov kliesti (typu DINSE);

3 - 14-pdlovy konektor;

Na zadnej strane:
4 - hlavny vypinac;
5 - vstup napajacieho kabla;

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
START

-

Viacucelové tlacidlo
a) FUNKCIA ,START"
aktivuje ¢innost stroja pri prvom uvedeni do ¢innosti alebo po aktivovanom
alarme,
POZNAMKA: displej signalizuje obsluhe, kedy je potrebné stlagit ,START*, aby
sa stroj uviedol do €innosti.
b) FUNKCIA ,MODE":
slizi na volbu impulzného bodovania |7 7 | (ktoré je mozné aktivovat len s

pneumatickymi klie§tami), alebo na volbu nastroja sady Studder (obr. C-8a /
8f, ktory j mozné aktivovat' len s piStolou sady Studder).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTIEK:
stlacenim a pridrzanim tlac¢idla na 3 sekundy je mozné nastavit mernu jednotku
hrabky plechu v ,milimetroch* [mmy], ,gauge” [ga] alebo inch [in].

23.™ l + Tlagidla s dvojitou funkciou
a) FUNKCIA HRUBKY PLECHU:
stlacenim tlacidla [+] sa zvySuje hodnota hrubky plechu, zatial ¢o stlac¢enim
tlacidla [-] sa znizuje.
b) FUNKCIA PRE NASTAVENIE PARAMETROV TIME @ alebo POWER

stlaéenim a pridrzanim tlacidla [-] na 3 sekundy je mozné zvysit alebo znizit
dobu zvarania vzhladom k hodnote nastavenej automaticky strojom

4. LCD displej

Pl L START

Signalizuje, Ze je potrebné stlacit’ tlacidlo . kvoli aktivacii stroja pre zvaranie.
oo

6. JLLLY

Sluzi na zobrazenie hrubky plechu a pripadnych kédov alarmu.

_

Aktivuje sa pripojenim pistole Studder so spustou alebo bez nej I (verzia
aktivovatelna dotykom).

8a.

Oznacuje bodovanie kolikov, nitov, podloZiek a $pecialnych podloziek prislusnymi
elektrodami.

8b 13;%

Oznacuje bodovanie skrutiek s priemerom 4+6 a nitov s priemerom 5 prislusnou
elektrédou.

8c. .

Oznaduje zvaranie samostatného bodu s pouzitim prislusnej elektrody.

START

k|

8d.

o

znacuje vyrovnavanie stlacenych plechov uhlikovou elektrédou.

8e.

o

IS

acuje pechovanie plechov s pouzitim prislusnej elektrody.

'S

8f.

o

znacuje preruSované bodovanie s vhodnou elektrédou na zaplatanie plechov.
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nﬂgﬂﬂ

Oznacuije uroveri doby zvarania @ vzhladom k hodnote nastavenej automaticky

10

Informuje o tom, Ze bola aktivovana funkcia impulzného bodovania (plati len pre
pneumatické klieste).

.

Informuje o tom, Ze sa pouzivaju ,manualne* a nie ,pneumatické" klieste.

Informuje o tom, Ze do pouzivanych kliesti je privadzana energia.

131415, T T
@ @ oznacuje dvojbodové klieste, @ @ oznacuje klieste v tvare X%

@ sa aktivuje v pripade pouZitia pidtole Studder.

16. ¢
Predstavuje hribku plechu uréeného na zvaranie.

- )

Informuje o zasahu termostatickej ochrany stroja.

18. ﬂ

Informuje o pouzivani tepelnej piStole so sponami pre zvaranie plastovych dielov.
ga
in
19. mm
Oznacuje mernu jednotku hrubky plechu.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIA VZAJOMNEHO BLOKOVANIA
4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 1)
a) Tepelna ochrana:
Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri€inenej nedostatkom
chladiacej kvapaliny alebo jej nedostatoénym prietokom, & pracovnym cyklom
prekracujucim povolend medznu Groveri.
Zasah je signalizovany rozsvietenim ikony na displeji (obr. C-17) a
oznacenim alarmu:
AL1 = tepelny alarm stroja.
AL2 = tepelny alarm kliesti (sada Studder).
UCINOK: zablokovanie pridu (zvaranie znemozneng).
OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlacidla ,START“ po poklese do
povoleného teplotného rozmedzia - zhasnutie ikony).
b) Ochrana proti prepéatiu a podpatiu
Zasah je signalizovany na displeji prostrednictvom oznacenia AL 3 = alarm prepatia
rostrednictvom oznacenia AL 4 = alarm podpétia.
INOK: zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE manualne (prostrednictvom tlacidla ,START").
c) Tlacidlo ,START" (obr. C-5).
Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujucich
pripadov:
- pri kazdom zapnuti hlavného vypinac¢a (poz. ,0“ => poz. ,|“);
- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych / ochrannych zariadenti;
- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlateného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym preruSena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy;

prislusnym

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE.
ELEKTRICKEAPNEUMATICKEZAPOJENIAMUSIABYTVYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich
sa v obale.

5.2 SPOSOB DVIHANIA
UPOZORNENIE: Ziadny z bodovych zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode
nie je vybaveny zariadenim na dvihanie.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostatoény priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit
bezpecény pristup k ovlddaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému
priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a zabezpecte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu,
s nosnostou odpovedajucou jej hmotnosti (vid ,technické udaje“), aby sa predislo
nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpeénym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité udaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste
inStalacie.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Kvdli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpradové relé typu:

- TypA () pre jednofazové zariadenia;
- Typ B (M -) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podlfa potreby musi
konzultovat spravcu rozvodnej siete).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napdjaci kabel k normalizovanej zastrcke (3P+T : budd pouzité len 2 pdly:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického
rozvodu chranenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusna zemniaca svorka
musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napajacieho vedenia.
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a istia st uvedené v odstavci ,TECHNICKE
UDAJE".

Pri inStalacii vacsieho poctu bodovych zvaracich pristrojov je potrebné zaistit cyklicku
distribuciu napajania medzi fazy tak, aby do$lo k vyvazenejSej zatazi; napriklad:
bodovy zvaraci pristroj 1: napajanie L1-L2;

bodovy zvaraci pristroj 2: napajanie L2-L3;

bodovy zvaraci pristroj 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z cinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym priadom) a majetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM
KABLOM (OBR. D)

- Pripojte zastrcky typu DINSE do prislusnych zasuviek.

- Zasunte konektor ovladacieho kabla do prislusnej zasuvky.

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat' sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia

byt vykonané s hlavnym vypina¢om v polohe ,0“ a zaistenym visacim zamkom.

- Skontrolujte, ¢&i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

- Vlozte medzi elektrody dosticku s hrubkou odpovedajucou hrubke plechov;
skontrolujte, ¢i su ramena po ich manualnom priblizeni vzajomne paralelné a
elektrody v jednej osi (s odpovedajucimi hrotmi).

Podla potreby ich nastavte uvolnenim poistnych skrutiek ramien, ktoré mézu
byt natogené alebo posunuté v obidvoch smeroch pozdiz ich osi; po nastaveni
dokladne dotiahnite poistné skrutky.

- Pri pouziti manualnych kliesti nezabldajte, Ze sila poésobenia elektréd vo faze
bodovania sa nastavuje prostrednictvom vribkovanej matice (OBR. E); zaskrutkujte
v smere hodinovych ruciciek (pravotoCivy zavit), aby ste zvysili silu Umerne s
vacSou hrubkou plechov, zvolte v8ak regulaciu, ktora umoziuju zatvorenie kliesti
(a prisludnu aktivaciu mikrospina¢a) s pouzitim minimalnej namahy.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré ovplyvriuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru
su:

- Sila pésobenia elektréd.

- Bodovaci prud.

- Doba bodovania.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Parametre pridu a doba bodovania su regulované automaticky, volbou hribky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlami (ikonami + / -). Pripadné doladenie doby bodovania
vzhladom k $tandardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, mdze byt vykonané, v ramci
stanoveného rozmedzia, tlacidlom (ikonou uvedenou na obr. C-2).

6.3 PRACOVNY POSTUP

6.3.1 MANUALNE OVLADANE KLIESTE * EQ

- UlozZte na spodnu elektrédu bodované plechy.
- Aktivujte hornt paku kliesti az na doraz, ¢im dojde k:
a) stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou.
b) prechodu prednastaveného zvaracieho pradu po prednastavent dobu,
signalizovaného rozsvietenim a zhasnutim ikony .

- Uvolnite pedal po kratkom €ase od ikony LED (ukonéenie zvarania); tymto
oneskorenim (udrzovanim) dosiahnete zvar s lep§imi mechanickymi vlastnostami.

6.3.2 PISTOL STUDDER uI

A UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo sklucovadla pistole
pouzite dva pevné imbusove klice, aby ste zabranili ota¢aniu samotného
sklu€ovadla.

- Pri bodovani dveri alebo kapét povinne pripojte zemniacu ty¢ k tymto
sucastiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v
blizkosti bodovania (dlhé drahy prudu znizujua u¢innost’ bodovania).

6.3.3 Pripojenie zemniaceho kabla

a) Odkryte plech ¢o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu
odpovedajucu kontaktnej ploche zemniacej tyce.

b1) Upevnite medent tyé na povrch plechu s  pouzitim CLENENYCH KLIESTI
(model pre zvaranie).
Ako alternativu k spdsobu ,b1“ (v pripade tazkosti s praktickou realizaciou)
moZete pouzit nasledujuce rieSenie:

b2) Pribodujte podlozku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte prejst
podlozku cez drazku v medenej ty¢i a zaistite ju prisluSnou svorkou z
prisluSenstva.

PAYAYAVAY
Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky @
Namontujte do sklu¢ovadla pistole prislusnu elektrodu (Obr. F, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. F, POZ. 13).
UloZte podlozku na uré¢ené miesto. V tom istom mieste pripojte zemniacu koncovku;
stlacenim tlacidla piStole privarte podlozku, pomocou ktorej bude mozné upevnit ty¢
vy$Sie uvedenym spdsobom.

24
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov 'E
Vlozte do pistole elektrodou vhodnu pre bodovany diel a oprite ju o plech v
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pozadovanom mieste; stlacte tlacidlo pistole: tlacidlo uvolnite len po uplynuti
nastavenej doby.

Bodovanie plechov len z jednej strany g

Namontujte do sklu€ovadla piStole potrebnu elektrodu (Obr. F, POZ. 6) a pritlacte
o povrch bodovaného dielu. Stlacte tladidlo pistole a uvolnite ho az po uplynuti
nastavenej doby.

A UPOZORNENIE!

Maximalna hrubka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany: 1+1 mm.
Tymto typom bodovania nie je dovolené zvarat’ nosnu konstrukciu karosérie.
Na dosiahnutie spravneho vysledku bodovania je potrebné prijat niektoré zakladné
opatrenia:

1 - Dokonalé zemniace spojenie.

2 - Z obidvoch bodovanych €asti musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3 - Bodované casti sa musia vzajomne dotykat bez vzduchovej medzery; podia
potreby ich k sebe vzajomne pritlaéte pomocou nastroja - nepouzivajte na tento
ucel pistol. Prili$ silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude kvalitny.

Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

Hrot elektrédy musi mat’ priemer 2.5 mm.

Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrodu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

Pri bodovani pdsobte na elektrédu miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo a
nechajte uplynut dobu bodovania; az potom odtiahnite pistol.

Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

oo ~ oogh
'

PAYAYAVAM
Sucasné bodovanie a tah Specialnych podloziek Lo b
Tato funkcia sa vykonava montazou skluCovadla (Obr. F, POZ. 4) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (Obr. F, POZ. 1) a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol. Viozte Specialnu podloZzku (Obr. F, POZ. 14) do
sklu€ovadla (Obr. F, POZ. 4) a zaistite ju prisluSnou skrutkou (Obr. F). Pribodujte ju na
prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a tahajte.
Nakoniec pootocte vytahova¢ o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktord& moéze byt
pribodovana do novej polohy.

Ohrev a pechovanie plechov

V tomto prevadzkovom rezime je vyradena ¢innost CASOVACA.

Doba trvania ukonov, vzhladom k tomu, Ze je ur¢ena dobou stlacenia tlacidla pistole,
je manualna.

Intenzita pradu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hrabky plechu.
Namontujte uhlikovu elektrédu (Obr. F, POZ. 12) do sklucovadla pitole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlacte tlacidlo
pistole. Pésobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom kvéli ohriatiu plechu,
ktory sa vytvrdi a tym sa vrati do svojej pévodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili zvaranu ¢ast'.

Pechovanie plechov @

V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrody, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
boli lokalne deformované.

PreruSované bodovanie

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych plechovych obdlznikov, aby ste zakryli

otvory sposobené koréziou, alebo rézne iné otvory.

Nalozte do sklu€ovadla prislusnu elektrodu (Obr. F, POZ. 5) a riadne dotiahnite

upeviiovaciu kruhovd maticu. Odkryte prislusnu €ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je o€isteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a prilozte nari elektrodu. Potom stlaéte a drzte stlacené tlacidlo piStole

a rytmicky sa posuvaijte dopredu, pricom dodrZiavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou. )

POZN.: Pocgas pracovnej ¢innosti mierne pritlacte (3+4 kg) a postupujte pozdiz

myslenej iary, ideadlne 2+3mm od okraja nového bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1 - Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu uzemnenia.

2 - Pouzite krycie plechy s maximalnou hribkou 0,8 mm, najlepSie z nehrdzavejucej
ocele.

3 - Pohybujte dopredu v rytme odpovedajucom rytmu udavanému bodovackou.
Posun dopredu vykonavajte po¢as pauzy a zastavte sa v okamihu bodovania.

Pouzitie vytahovaca z prislusenstva (Obr. F, POZ. 1)

Uchytenie a tah podloziek

Tato ¢innost sa vykonava montazou a uzatvorenim skfu¢ovadla (Obr. F, POZ. 3) na
telese elektrédy (Obr. F, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. F, POZ. 13), pribodovanu
vy$Sie uvedenym spdsobom a tahajte. Nakoniec otoéte vytahova¢ o 90°, aby ste
podlozku odpoajili.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato ¢innost sa vykonava montézou a uzatvorenim skfu¢ovadla (Obr. F, POZ. 2) na
telese elektrédy (Obr. F, POZ. 1). Na to, aby sa kolik (Obr. F, POZ. 15-16) pribodovany
vy$Sie uvedenym spdsobom (Obr. F, POZ. 1) vosiel so sklu¢ovadla pri tahani za
samotnu koncovku smerom k vytahovacu (Obr. F, POZ. 2). Po ukonéeni vkladania
uvolnite sklu€ovadlo a tahajte. Po ukon&eni uvedeného ukonu potiahnite sklu€ovadio
smerom ku kladivu kvéli vyvle€eniu kolika.

STUDDER TOUCH

Pistol Studder méze byt dodavana vo verzii bez tlacidla.

Bodovanie sa vykonava jednoduchym priloZzenim nastroja o bodovany diel, ktory
je pripojeny k zemniacemu kablu: stroj v priebehu kratkej doby rozozna kontakt a
automaticky zahaji bodovanie.

A UPOZORNENIE: NEKLADTE PISTOL STUDDER NA DIEL, AK HO
NECHCETE ZVARAT!

7. UDRZBA

A _UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1 RIADNA UDRZBA | . L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prisposobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody,

- vymena elektréd a ramien,

- kontrola vyrovnania elektrdd,

- kontrola chladenia kablov a kliesti,

- kontrola, ¢i nie je poSkodeny napajaci kabel bodovacky a kliesti

7.2 MIMORIADNA UDRZBA o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSI BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
TECHNIKOM ALEBO  TECHNIKOM  KVALIFIKOVANYM ~V  OBLASTI
ELEKTROMECHANIKY.

A UPOZORNENIE! PRED DEMONTAZOU PANELOV BODOVACKY

ALEBOKLIESTIAPRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA

VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO AJ PNEUMATICKEHO (ak je

sucast'ou) NAPAJANIA.

Pripadné kontroly, vykonavané vo vnutri bodovacky pod napéatim, moézu sposobit

zasah elektrickym pradom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi priamym stykom

s ¢astami pod napéatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajicich pouzitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, ktoré sa

ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napdjania a pod., prostrednictvom

pradu suchého stlateného vzduchu (max. 5 bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo &i nie su uvolnené a i
spoje nie su zaoxidované.

- Skontrolujte, ¢&i suU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a &i nie su
zaoxidované alebo prehriate.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH 5 .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _ VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- pri je zapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. , | “) displej rozsvieteny;
v opa¢nom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a
zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd.);

- displej nezobrazuje signaly alarmu (vid TAB. 1): po skonéeni alarmu opatovne
aktivujte bodovacku stlacenim ,START";

- prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektréd - kable) nie su u¢inné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych
skrutiek;

- parametre zvarania nie si vhodné pre vykonavanu pracovnu €innost;

- Po vykonani udrzby alebo opravy zapojte vSetky kable a vratte ich do pévodného
stavu, priCom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa €astami, ktoré mézu
dosiahnut' vysoké teploty. Upevnite vSetky vodi¢e stahovacimi paskami, ako to
bolo v pévodnom stave a dostato€ne vzajomne oddelte pripojenia primarneho
vinutia transformatora od nizkonapatovych vodic¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen
z glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljuéavnica za blokado v polozaj »O« (odprt).

Klju¢ za kljuéavnico se sme izroditi le izkuSenemu operaterju, pouc¢enemu
o njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka ali iz malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno klju¢avnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o

varnosti pri delu.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Prepricajte se, da je vtinica za napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.

Ne uporabljajte kablov z iztro$eno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni

vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v viaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izklju€en in iztaknjen iz
elektricnega in pnevmatskega omrezja (Ce je zadnje prisotno). Na tockalnikih
s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno stikalo v
polozaju »O« s priloZzeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljuéitev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavho
stikalo v polozaju »O« s prilozeno klju€avnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali
na hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih
obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

Ve WA/

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, o¢i§¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne
postavljajte ob vnetljive snovi.

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,

koncentracijo in tra'fanje izpostavljanja.

- O¢i si vedno zasc¢itite z ustreznimi zas¢itnimi o¢ali.

- Vedno nosite rokavice in zascéitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vec¢ja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

) QIQIGIRRIW)

EMF
- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzrocéi pojav elektromagnetnih

eiscrownerc s

polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za toc¢kovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascéitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe tockalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanj$a izpostavljanje
elektromagnetnim poljem:

Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (Ce sta
namescena).

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za toc¢kovno
varjenje.

Varilnih kablov za tockovno varjenje (€e sta namescena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.
Kabel povratnega toka za varjenje (€e je namesScen) naj prikljuéi na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.
Nikoli naj ne vari preblizu tockalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

Nikoli naj ne pusScéa zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega
tokokroga.

Minimalna razdalja:

- d=3 cm, f= 50 cm (slika G);

- d=3 cm, f= 50 cm (slika H);

- d=30 cm (slika l);

- d=20 cm (slika L) elektrodno drzalo Studder.

Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

PREDVIDENA UPORABA

Naprava je bila nac¢rtovana za izkljuéno uporabo na karoserijah za popravilo
avtomobilskih vozil: uporabljati jo je treba za tockanje ene ali ve¢ jeklenih
plocevin z majhno vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede
na potrebno obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA é @

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Z ROKAMI NE SEGAJTE V BLIZINO GIBLJIVIH DELOV!

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca
preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja zgornjih
udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganje je treba zmanjs$ati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:
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Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouéen o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

Izvesti je treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti; treba
je pripraviti opremo in maske, ki zmorejo podpreti in voditi obdelovanec, tako
da z rokami ni treba segati v nevarno obmocje, ki ustreza elektrodam.

V primeru uporabe prenosnega tockalnika: z obema rokama trdno drzite
rocaje elektrodnega drzala; pazite, da se z rokami ne boste priblizevali
elektrodam.

V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoca, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.

Prepredite, da bi na istem tockalniku so€asno delalo vec¢ oseb.

Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmogje.

Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na »O« in ga blokirajte s prilozeno
kljucavnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvleci in ga vedno nositi
s seboj.

Uporabljajte izkljuéno elektrode, predvidene za ta aparat (glejte seznam
rezervnih delov), ne da bi spreminjali njihovo obliko.




- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode — roke in sosedna obmogcja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zas¢itno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA
Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosﬂnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premiénih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju »NAMESTITEV« tega priro¢nika.

- Ce uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (€e je namescéeno) napajanja, preden enoto premaknete
v novo delovno obmocéje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in
kable).

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so druga¢ni od predvidenih (glejte
PREDVIDENA UPORABA), je nevarna.

@ ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja to¢kalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.

POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele tockalnika, na primer:
- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLOPLJEN IN ODKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA IN PNEVMATSKEGA (€e je to prisotno) OMREZJA.

Pri modelih s prozenjem s PNEVMATSKIM CILINDROM, MORA BITI GLAVNO
STIKALO BLOKIRANO V ZANKI »O« Z ZAKLENJENO ZABICO KLJUC PA MORA
BITI IZVLECEN IZ NJE).

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiScite v zaprtem
prostoru.

- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

- Sobna temperatura mora biti med 15° C in 45° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja

od 0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma

izpraznite hidravli€no napeljavo in rezervoar vode.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zaséito aparata pred vlaznostjo,

umazanijo in rjo.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 UVOoD

Prenosna naprava za uporovno varjenje (to¢kalnik) z digitalnim mikroprocesorskim
krmiljenjem. Opremljena je s hitrimi vticnicami za varilne kable omogoc¢a hipno
zamenjavo opreme ter tako omogoca izvajanje ve¢ toplotnih obdelav in to¢kovnih
obdelav na plo€evini, Se posebej primerna za avtomobilske karoserije in industrijske
panoge s podobnimi obdelavami.

Poglavitne lastnosti naprave:

- samodejna izbira varilnih parametrov;

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja;

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje coso pri vkljucitvi);

- od zadaj osvetljen zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;
Tockalnik se sme uporabiti na Zeleznih plo§¢ah z nizko vsebnostjo ogljika in na
plo€evini iz pocinkanega Zeleza.

2.2 SERIUSKA OPREMA

- Pistola studder.

- Kabel z masno krtacko.

- lzvlaCevalnik.

- Razli¢ne elektrode.

- Skatlica s potrosnim materialom.

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Kles¢e z ro€nim proZenjem s parom kablov.

- Par rok in elektrod razli¢nih dolzin/oblik za ro€ne kleS¢e (glejte seznam rezervnih
delov).

- Kles¢e v obliki ¢rke "C" z ro€nim prozenjem s kabli.

- Komplet Studder brez peteina, vkljuéno z masnim kablom (za sti¢no varjenje brez
gumba za prozenje).

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKA A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

1- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

4- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje"

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in $tevilk; dejanske
vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v vaSi lasti, je mogocCe odcitati
neposredno na ploscici s tehniénimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
Splosne lastnosti

- (*)Napajalna napetost in frekvenca: 400V (£15%) ~ 2 faza - 50/60 Hz

ali: 230V (£15%) ~ 1 faza - 50/60 Hz
- Razred elektri¢ne zascite: |
- Razred izolativnosti: H

- Stopnja za$¢ite ovoja; IP 22

- Zaseden prostor (Dx3SxV): 390x260x225 mm
Teza: 18.5 kg

Vhod

- Maksimalna mo¢ to¢kanja (S max): 16 kVA

- Moc¢nostni faktor pri Smaks (cos®):

0.7
- Zakasnitvene omrezne varovalke: 16A (400V) / 25A (230V)

- Samodejno omrezno stikalo:
- Napajalni kabel (L<4m):
Izhod

- Sekundarna napetost v prazno (U, maks): 6V
- Maksimalni tok za tockanje (l, maks) 3 kA
- Zmogljivost tockanja (jeklo z hizko vsebnostjo ogljika): maks 1.5 + 1.5 mm

(*) OPOMBE:
- Tockalnik je mogoce dobaviti z napajalno napetostjo 400V ali 230V; preverite
pravilno vrednost na plos¢ici s podatki.

16A (400V) / 25A (230V)
3 x 2.5 mm? (400V) - 3 x 4 mm? (230V)

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)
Na sprednji strani:

1 - Krmilna plos¢a;

2 - Prikljucek kablov za kle$¢e (dinse);

3 - 14-pinski vtic;

Na zadnjem delu:
4 - Glavno stikalo;

5 - Vhod za napajalni kabel,
4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plo$¢a (Slika C)
START
1. Multifunkcijska tipka

a) FUNKCIJA "ZAGON™":
napravi omogoca delovanje ob prvem zagonu ali po stanju alarma.
POZOR: Zaslon operaterju po potrebi prikazuje, da mora pritisniti tipko
"START", da bi lahko uporabljal napravo.
b) FUNKCIJA "NAGIN":
izberite "pulzno” tockanje |[7 [ | (aktivirati ga je mogoce | s pnevmatskimi

kleS€ami) ali izberite orodje studder (slika C-8a/ 8f, aktivirati ga je mogoce le s
pistolo studder).

c) IZBIRA MERSKE ENOTE:
pritisnite in 3 sekunde drzite tipko, da bi nastavili mersko enoto za debelino
plo€evine na "milimetre" [mml], "debelino" [ga] ali palce [in].

2-3.™ l + Tipke z dvema funkcijama
a) FUNKCIJA DEBELINE PLOCEVINE:
s pritiskom na tipko [#] se debelina plo¢evine povecuje, s pritiskom na tipko [-]
se zmanjsuje. . N
b) FUNKCIJA ZA 1ZBIRO CASA@ ali MOCIm:

Ce pritisnete tipko [-] in jo drzite 3 sekunde, je mogoCe podaljSevati ali
skrajSevati ¢as varjenja @ glede na vrednost, ki jo samodejno nastavi

naprava AUTO N

4. ZASLONLCD

P L START

Prikazuje, da je treba pritisniti tipko . per abilitare la macchina alla saldatura.

START

i debellno plo¢evine in morebitne kode alarmov.

N
d

Aktivira se s prikljucitvijo postole Studder s petelinom ali brez I (ta razlicica
se prozi s kontaktom).

5

8a.
Prikazuje toCkanje trakov, zakovic, podlozk in posebnih podlozk z ustreznimi

8b.
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8c.
azuje tockovno varjenje z ustrezno elektrodo.

8d.
azuje zarenje plocevine z ogljikovo elektrodo.

8e.
azuje kopiranje ploCevine z ustrezno elektrodo.

8f.
azuje prekinjeno tockanje za krpanje na plocevini z ustrezno elektrodo.

I“E“E“E“

|

|

azu;e stopnjo varilnega ¢asa @ glede na samodejno nastavljeno vrednost

o, TLIL)

Prikazuje, da je bila aktivirana funkcija impulznega to¢kanja (samo za pnevmatske
klesce).
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.

Prikazuje, da uporabljate kleS¢e z "ro¢nim", ne "pnevmatskim" prozenjem.

' Prikazuje, da so uporabljene kles¢e pod napetostjo.

131415, I T
@ @ prikazuje kleS€e za dvojno tockanje, @ @ prikazuje kles¢e na "X",

@ se aktivira s pistolo Studder.

16. ¢
Predstavlja debelino ploCevine za varjenje.

- )

Prikazuje, da je stroj pod termostatsko zasc¢ito.

18. ﬂ

Prikazuje, da uporabljate termi¢no piStolo za varjenje s sponko za varjenje
plasti¢nih delov.
ga
in
19. mm
Prikazuje mersko enoto debeline plosce.

4.3 VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE
4.3.1 Zascite in alarmi (TAB. 1)
a) Termi¢na zascita:
SproZi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzro¢i premajhen/
nezadosten domet tekocine za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze
dovoljeno omejitev.
Poseg je signaliziran s prizigom ikone na zaslonu (slika C-17) in z:
AL1 = termicni alarm stroja.
AL2 = termi€ni alarm na kle$¢ah, studder.
UCINEK: blokada toka (varjenje preprec¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START", ko je
temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev - ikona ugasne).
b) Zascita pred pre- in podnapetostjo
Poseg signalizira napis AL 3 = alarm za prenapetost in AL 4 = alarm za podnapetost.
UCINEK: blokada toka (varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START").
c) Tipka "START" (Slika C-5).
Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproZziti v vsakem od naslednjih
primerov:
- pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. "O" => poz. "I");
- po vsakem posegu varnostnih/zas¢itnih naprav;
- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare;

5. NAMESTITEV

A _POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaZe in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi.

5.2 NACINI DVIGANJA
POZOR: Vsi v priro¢niku opisani tockalniki so brez dviznih naprav.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bosta krmilna plo$¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
Prepri¢ajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vliaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasanje njegove mase (glejte »tehni¢ni podatki«), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepri¢ajte, da se vrednosti na plo¢ici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA () za enofazne stroje;

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga poveZemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je to¢kalnik mogoce prikljuciti (Ce je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vti¢ in vticnica

Povezite napajalni kabel s predpisano vti¢nico (3P+T: uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA povezaval) ustreznega dometa in pripravite omrezno vti€nico, zas¢iteno
z varovalkami ali samodejnim magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni ozemljitveni sti¢nik
mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene
v poglavju "TEHNICNI PODATKI".

Ce je namescenih vec tockalnikov, razporedite napajanje cikli€cno med tri faze, tako da
boste ustvarili &im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(SLIKA D)

- Povezite vtice DINSE z ustreznimi vtiCnicami.

- Povetzite prikljucek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.

6. VARJENJE (toc¢kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrSenkoli postopek tockovnega varjenja, je treba izvesti vrsto

preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O.

- Preverite, daje elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Med elektrode vstavite distan€nik, enakovreden debelini plocevine; preverite, da
so roke, ki jih roéno priblizate, vzporedne, in da so elektrode v osi (konici se morata
ujemati).

Ce je to potrebno, izvedite nastavitev s popus€anjem blokirnih vijakov rok, ki
jih je mogoce zavrteti ali premakniti v obe smeri vzdolz njune osi; ko kon&ate
uravnavanje, skrbno privijte oba vijaka.

- Ko uporabljate ro¢ne kleS€e, morate upostevati, da se uravnavanje sile, ki jo
izvajajo elektrode med tockanjem izvede z vrtenjem nazobcane matice (SLIKA E);
v smeri urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo poveéevanju
debeline plogevine, s tem, da izberete nastavitve, ki Se omogocajo zapiranje kles¢
(in potemtakem prozZenje mikrostikala) z omejeno mocjo.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pri tockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, ki jo izvajajo elektrode.

- Tok za toCkovno varjenje.

- Cas tockovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkuSenj, je treba izvesti nekaj preizkusov to€kovnega varjenja z
razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Parametri toka in Casa toGkovnega varjenja se samodejno uravnavajo z izbiro
plo€evine, ki jo je treba zvariti, s tipkami (ikone + / -). Morebitna prilagajanja ¢asa za
tockanje glede na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je mogoce izvesti,
znotraj vnaprej dolo€enih omejitey, s tipko (ikona slika C-2).

6.3 POSTOPEK

6.3.1 ROCNE KLESCE E t;

- Spodnjo elektrodo prislonite na plo¢evino, ki jo je treba toc¢kovno zvariti.
- Sprozite zgornji vzvod kle$¢ za konec teka, s ¢imer dosezete:
a) Zapiranje plo¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo.
b) Prehod vnaprej dolo¢enega toka za varjenje, ki ga signalizira vklju¢evanje in

ugasanije ikone

- Vzvod kles¢ spustite po nekaj trenutkin od ugasanja ikone (konec varjenja); ta
zakasnitev (vzdrzevanje) daje tocki bolj§e mehanske lastnosti.

6.3.2 ELEKTRODNO DRZALO STUDDER uI

A POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnhega vretena pistole,
uporabite dva fiksna Sestkotna kljuca, da ne bi povzrogali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali pokrovi vozil (prtljaznikov, motorjev), masno
precko obvezno povezite s temi obdelovanci, da bi preprecili prehod toka
skozi te€aje; masno precko prikljucite blizu mesta varjenja (dolga pot toka
zmanjs$a ucinkovitost zvara).

6.3.3 POVEZAVA MASNEGA KABLA

a) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki
ustreza kontaktni povrSini masne precke.

b1) Bakreno precko pritrdite na povrsino plogevine s CLENASTIMI KLESCAMI
(model za varjenje).
Namesto nacina "b1" (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo resitev:

b2) Podlozko tockovno zvarite na povrsino vnaprej pripravljene plogevine; povlecite
jo skozi lino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim prilozenim prikljukom.

NN
Tockovno varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka Lo
V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika F) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, Slika F).
Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmocju ustvarite kontakt z
masnim priklju¢kom:; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke,
na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

24
Tockovno varjenje vijakov, rozet, zebljev in zakovic ﬁlm'e
V pistolo vstavite ustrezno elektrodo in vstavite element, ki ga Zelite tockovno zvariti;
naslonite jo na plo€evino na Zeleni tocki; pritisnite gumb elektrodnega drZala: spustite
gumb Sele, ko mine nastavljeni ¢as.

Tocékovno varjenje plo¢evine na eni sami strani D
V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA F) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite tockovno zvariti. SprozZite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko
preteCe nastavljeni ¢as.

A POZOR!

Najvecja debelina plocevine, ki jo je mogoce tockati z ene same strani: 1+1 mm.

Tako tockovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri tockovnem varjenju ploCevine, je treba upostevati

nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1 - Brezhibno masno povezavo.

2 - Dela, ki ju Zelite zvariti, morata biti gola in o€iS¢ena morebitne barve, masti, olja.

3 - Deli, ki jih nameravate to¢kovno variti, se morajo stikati brez vmesnih zelez; ¢e
je treba, pritisnite z orodjem, ne s piStolo. Premocen pritisk povzroci slab rezultat
varjenja.

4 - Debelina zgornjega obdelovanca ne sme preseci 1 mm.
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5 - Konica elektrode mora imeti premer 2.5 mm.

6 - Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih
kablov blokirani.

7 - Ko izvajate to¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in pocakajte, da se izteCe ¢as, nastavljen za varjenje, nato pa
pistolo odmaknite.

8 - Od mesta, na katerem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30
cm.

FAYAVAVAY
Socasno toc¢kovno varjenje in vleka posebnih podlozk
Ta funkcija se izvede z names$canjem in dokoncnim zatiskanjem vretena (POZ. 4,
Slika F) na ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, Slika F), nato pripnite in do konca zategnite
drugi priklju€ek izvlaevalnika na pistoli. Vstavite posebno podlozko (POZ. 14, Slika F)
v vreteno (POZ. 4, Slika F), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika F). Usmerite
na Zeleno obmodje in nastavite tockalnik tako kakor za tockovno varjenje podlozk in
zacetek vleke.
Na koncu zavrtite izvlaéevalnik za 90°, da bi odmaknili podloZko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Segrevanje in ravnanje plo¢evine @

V tem delovnem nacinu je TIMER (¢asovnik) neaktiviran.

Trajanje postopkov je torej ro¢no, saj ga dolo¢a ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrano debelino plo¢evine.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA F) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o¢iS€ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS¢u kroga v kroZznem gibu, tako da boste segreli
plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plocevina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih
obmodjih in takoj po koncu postopka ploc¢evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani
del ohladi.

Ravnanje plocevine @ @

Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo spet zravnate ploCevino, na kateri je prislo
do lokalizirane deformacije.

Prekinjeno tockanje

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov ploCevine, s katerimi

prekrijete luknje od rje ali luknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, Slika F) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni

okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in o€istite, tako da na njem ne bo masti

ali barve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite

gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s to¢kalnikom ritmi¢no v intervalih dela/

pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bi dosegli dobre rezultate:

1 - Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2 - Uporabljajte pokrivne ploCevine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da
uporabite nerjavno kovino.

3 - Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje tockalnik, naj bo ritmi¢no.
Napredujte v trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenega izvlaevalnika (POZ. 1, SLIKA F)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z names$€anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika F) na ohisju
elektrode (POZ. 1, Slika F). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika F), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in zacnite vle¢i. Na koncu zavrtite izviacevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z names¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA F) na
ohisju elektrode (POZ. 1, SLIKA F). Vstavite bodico (POZ. 15-16, Slika F), tockovno
zvarjeno, kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, Slika F), tako da drzite prikljucek v
napetosti glede na izvlacevalnik (POZ. 2, Slika F). Ko jo vstavite do konca, spustite
vreteno in zacnite vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

STUDDER TOUCH

Studder je mogoce dobaviti v razli€ici brez gumba.

Tockanje se izvede preprosto tako, da se orodje prisloni na obdelovanec, ki je povezan
z masnim kablom: ¢ez nekaj trenutkov naprava zazna stik in samodejno izvede zvar.

A OPOZORILO: PAZITE, DA STUDDERJA NE BOSTE NASLANJALI NA
OBDELOVANEC, CE NE BOSTE NAMERAVALI VARITI!

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN |ZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- zamenjava elektrod in rok;

- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanje kablov in kles¢;

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kle$¢

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE 5 .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUGNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA ALl S
KLESC IN POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (ce je
prisotno) NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti toc¢kalnika, ko je ta pod napetostjo,

lahko povzro¢ijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod

napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost to¢kalnika in kle$¢, da bi odstranjevali prah in kovinske delce, ki

se naberejo na transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s

curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z

mehko $cetko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da priklju¢ki niso zrahljani ali
oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih pre¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Da je zaslon vklju¢en, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (pol. » | »); sicer je
okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti itd.)

- Da na zaslonu ni prikazan signal za alarm (glejte TABELO 1): ko je alarma konec,
pritisnite gumb »START«, da bi to¢kalnik spet zagnali;

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod
- kabli), niso neucinkoviti zaradi popusc¢enih ali oksidiranih vijakov.

- Da so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju€ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohiSja.
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

INDUSTRIJSKU |

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upucen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim
mjerama i procedurama u sluc€aju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verzijama sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slu¢aju hitnoce, sklopka
ima lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Klju¢ lokota mora se predati iskljucivo iskusnom operateru ili operateru koji
ima potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o moguc¢im
opasnostima vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu
upotrebu stroja za tockasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana,
lokot mora biti zatvoren i bez kljuca.

/N

- lzvrsiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i
zakonima za zastitu od ozljeda na radu.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je uti¢nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

- Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa oste¢enom izolacijom ili sa
oslabljenim spojevima.

- Upotrebljavati stroj za tockasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°C
i na relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do
20°C.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje
rucki i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i
iskljucen iz elektricne i pneumatske mreze (ako je prisutna). Na strojevima
za tockasto varenje sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra potrebno je
blokirati opéu sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezuili narashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vrsenja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Na strojevima za tockasto varenje sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog
cilindra potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim
lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezuiili narashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vrsenja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od

eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

/3\ [\ /A

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

- lzbjegavati rad na materijalu o¢iSéenom kloriranim rastvornim sredstvima ili
u blizini takvih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti
pored zapaljivih tvari.

- Osigurati prikladno prozracenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup
za procjenu granlca izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i

koncentraciji i o trafanju izlaganja.

Uvijek je potrebno zastiti oci prlkladnlm zastitnim naocalama.

- Nositi prikladne zastitne rukavice i odjecu za varenje sa otpornikom.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivhog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) ista ili veca od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.

()

EMF

HOOAR®X®

- Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje stvaranje elektromagnetskih
polja (EMF) u okolici kruga tockastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na pojedine medicinske uredaje (npr.

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd).

Moraju se poduzeti prikladne zastitne mjere u korist osoba koje koriste navedene

aparate. Na primjer potrebno je zabraniti pristup podrucju gdje se upotrebljava

stroj za tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda

iskljuéivo za industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajaméena

sukladnost stroja sa osnovnim granicama koje se odnose na izlaganje ljudi

elektromagnetskim poljima kod kuéne upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje
elektromagnetskim poljima:
- Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje, Sto je blize moguce (ako su
prisutni).
- Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga tockastog varenja.
- Nikada se ne smije navijati kablove za varenje (ako su prisutni) oko tijela.
- Ne smije se tockasto variti dok je tijelo usred kruga tockastog varenja. Drzati
oba kabla sa iste strane tijela.
- Spojiti povratni kabel struje za to¢kasto varenje (ako je prisutan) na komad
koji se tockasto vari Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.
- Ne smije se tockasto variti pored stroja za tockasto varenje, sjedec¢i na njemu
ili naslanjajuci se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).
- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga tockastog varenja.
- Minimalna udaljenost:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. I);
- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
iskljucivo za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajamcena elektromagnetska sukladnost stroja u domovimaiili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade
za kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj je projetkiran iskljuc¢ivo za upotrebu u limarskim radionicama za popravak
automobila: mora se upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili viSe limova
od celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama,
ovisno o vrsenoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é @

OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

NE SMIJU SE STAVLJATI RUKE BLIZU DIJELOVA U POKRETU!

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprijecavaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti od

gnjecenja gornjih udova: prsti, ruke, podlaktica.

Opasnost se mora smanjiti primjenom prikladnih preventivnih mjera:

- Operater mora imati prikladno iskustvo ili obuku o proceduri varenja sa
otpornikom sa ovom vrstom strojeva.

- Za svaku pojedinu vrstu obrade koja se vrS§i mora se izvrsiti procjena rizika;
potrebno je osposobiti opremu i maske kojima se moze drzati i voditi komad
koji se obraduje kako bi se udaljile ruke od opasnog podrucja u blizini
elektrode.

- U sluéaju upotrebe prenosnog stroja za tockasto varenje: €vrsto uhvatiti
hvataljku sa obje ruke na prikladnim drSkama; uvijek drzati ruke dalje od
elektroda.

- U svim sluéajevima gdje oblik komada to dopusta, regulirati udaljenost
izmedu elektroda tako da se ne prede hod od 6 mm.

- lzbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za tockasto
varenje.

- Neovlastenim osobama ne smije biti dopusten pristup radnom mjestu.
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- Stroj za tockasto varenje se ne smije ostaviti bez nadzora:u tom slucaju
obavezno iskljuciti stroj iz mreze napajanja; kod strojeva za tockasto varenje
sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na
polozaj “O” i blokirati se dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora
izvuci kljuc i pohraniti isti.

- Upotrebljavati isklju¢ivo elektrode predvidene za taj stroj (vidi popis
rezervnih dijelova) bez mijenjanja oblika istih.

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podruéja) mogu dostic¢i temperaturu ve¢u od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA
Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsmu prikladne
nosivosti; priévrstiti na plohu stroj za toc¢kasto varenje (kada je to predvideno
u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog prirucnika). U protivhom,
kod nagnutog ili nespojenog poda, pokretnih ploha, postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluc¢aju izri¢ito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika.

- U slucaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuciti stroj za to¢kasto varenje
iz elektricnog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja
jedinice na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i o$trinu terena (na primjer
kablovi i cijevi).

- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razli¢itu od
predvidene, opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

A ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa stroja za tockasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mrezu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za tockasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- Zamijena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rucki ili elektroda

MORA SE VRSITI DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG NAPAJANJA (ako je prisutan).
OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “0”, A LOKOT JE ZATVOREN SA
1ZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa pokretanjem pomoéu PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postaviti stroj i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez ambalaze) u zatvorene
prostorije.

- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod

0°C: dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidrauli¢ki krug i

spremnik vode.

Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage,

prljavstine i korozije.

2. UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOD

Pokretni uredaj za varenje sa otpornikom (stroj za toc¢kasto varenje) sa digitalnim

upravljanjem sa mikroprocesorom. Uredaj ima brze uti¢nice za kablove za varenje,

olakSava brzo izmjenu opreme i omugucéava vr8enje velikog broja radnji na toplo i

radnje tockastog varenja na limovima, specific(no u autolimarskim radionicama i

sektorima gdje se vrSe slicne obrade.

Osnovne osobine su slijedece:

- automatski odabir parametara varenja;

- automatsko prepoznavanje umetnute alatke;

- ograni¢enje prekomjerne struje mreze kod uklju¢enja (provjera cos® ukljuéenja);

- LCD zaslon sa straznjim osvjetlienjem za ocitavanje komandi i postavljenih
parametara;

Strojem za to¢kasto varenje mozZe se raditi na Zeljeznim limovima sa niskim postotkom

ugljika i na pocin€anim Zeljeznim limovima.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Pistolj studder.

- Kabel sa pritezatem za uzemljenje.
- Uredaj za izvlaCenje.

- Razne elektrode.

- Kutija sa potroSnim materijalom.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Hvataljka sa ru¢nim pokretanjem sa parom kablova.

- Par rucki i elektroda sa razliGitom duzinom i/ili oblikom za ru¢ku sa ruc¢nim
pokretanjem (vidi popis rezervnih dijelova).

- Hvataljka u obliku slova "C” sa ru¢nim pokretanjem sa kablovima.

- Komplet Studder bez okidac¢a, sa kablom za uzemljenje (vari na dodir bez upotrebe
tipke).

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (SL. A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem.

1- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

4- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Simboli koji se odnose na sigurnost Eije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Opéa
sigurnost za varenje pod otporom”.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni
izravno na plo¢ici stroja za to¢kasto varenje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI
Opce osobine

- (*) Napon i frekvenca napajanja: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

ili: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasa elektricne zastite: |
- Klasa izolacije: H

- Stupanj zastite oklopa: 1P 22
- Zauzimanje prostora (LxWxH): 390x260x225mm
Tezina: 18.5kg
Input
- Maksimalna snaga tijekom to¢kastog varenja (S max): 16kVA
- Faktor snage na Smax (cos®): 0.7
- Osiguraci mreze sa kasnim paljenjem: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatska sklopka mreze: 16A (400V) / 25A (230V)

- Kabel za napajanje (L<4m):
Output

- Sekundarni napon u prazno (U, max): 6V
- Maksimalna struja tijekom tockastog varenja (I, max): 3kA
- Kapacitet to¢kastog varenja (Celik sa manjom koliginom ugljika): max 1.5+ 1.5mm

(*YNAPOMENE:
- Stroj za toc¢kasto varenje moze biti dostavljen sa naponom napajanja od 400V ili
230V; provijeriti ispravnu vrijednost na plocici sa podacima.

3 x 2.5mm? (400V) - 3 x 4mm? (230V)

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 SKLOP STROJA ZA TOCKASTO VARENJE | GLAVNE KOMPONENTE (Fig. B)
Na prednjoj strani:

1 - Kontrolna ploc¢a;

2 - Priklju¢ak kablova hvataljke (dinse);

3 - Spojnik 14 pin;

Na straznjoj strani:
4 - Opca sklopka;

5 - Ulaz kabla za napajanje;
4.2 UREDAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU
4.2.1 Komandna ploca (Fig. C)
START
1. Tipka sa vise funkcija

a) FUNKCIJA “START":
osposobljava stroj za rad prilikom prvog paljenja ili nakon situacije alarma.
NAPOMENA: Zaslon signalizira operateru kada je potrebno da mora pritisnuti
tipku “START” kako bi se mogao upotrijebiti stroj.

b) FUNKCIJA “MODE":

odabira to¢kasto varenje na ,impulse* (moZe se osposobiti samo sa

pneumatskim hvataljkama) ili odabira alatku studder-a (fig. C-8a / 8f
osposobljava se samo sa pistoljem studder).

c) ODABIR MJERNE JEDINICE:
drzec¢i pritisnutom tipku na 3 sekunde moguce je postaviti mjernu jedinicu
debljine lima u “milimetrima” [mm)], “gauge” [ga] ili inch [in].

23.™ l + Tipke sa dvojnom funkcijom
a) FUNKCIJA SLOJA LIMA:
pritiskom na tipku [+] povecava se debljina lima, pritiskom na tipku [-] smanjuje
se.
b) FFUNKCIJA ODABIR RAZINE TIME ili POWER @ ili POWER [POWER]
drzedi pritisnutom tipku [-] na 3 sekunde moguce je povecati ili smanjiti vrijeme
varenja u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavija (FXTgye);

4. Zaslon LCD

Pl L START

Signalizira da je potrebno pritisnuti tipku
varenje.

START

za osposobljavanje stroja za

ll!l!
000
ita

Oc va debljinu lima i eventualne kodove alarma.

_

Aktivira se spajajuci pistolj Studder sa prekidacem ili bez I (verzija koja se
aktivira na dodir).

8a.

Prikazuje to¢kasto varenje utikaca, zakovica, podloZaka, posebnih podloZaka sa
prikladnim elektrodama.

8b 13;%

Ukazuje na toCkasto varenje vijaka promjera 4+6, i ribatina promjera 5 sa
prikladnom elektrodom.

8c.
zuje na varenje sa pojedina¢nom to¢kom sa prikladnom elektrodom.

L=

8d.
UkaZU]e na ravnanje limova sa elektrodom na bazi ugljena.

8e.
zuje na kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

131=

8f.
aZU]e na isprekidano toc¢kasto varenje za krpanje limova sa prikladnom
lektrodom.

®C

il :

|

B

Ukazuje na razinu vremena varenja @ postivanje automatski postavljene
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vrijednosti (AUTO[}

10

Ukazuje da je funkcija to¢kastog varenja na impulse aktivirana (samo za
pneumatske hvataljke).

g

1.
Ukazuje da se upotrebljava hvataljka sa ,ruénim“a ne ,pneumatskim* aktiviranjem.

12.
Ukazuje da hvataljka koja se upotrebljava isporucuje struju.

131415, I T
@ @ ukazuje na hvataljku za duplu to¢ku, @ @ ukazuje na hvataljku

na “X”, @ aktivira se pistoljem Studder.

16. ¢
Predstavlja sloj lima koji se vari.

- )

Ukazuje da je stroj pod termostatskom zastitom.

18. ﬂ

Ukazuje da se upotrebljava termicki piStolj na spojnice za varenje plasti¢nih
dijelova.
ga
19. mm
Ukazuje mjernu jedinicu sloja lima.

4.3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE

4.3.1 Zastite i alarmi (TAB. 1)

a) Termicka zastita:
UkljuCuje se u slu€aju pregrijavanja stroja za tockasto varenje uslijed nedostatka
ili nedovoljnog protoka rashladne tekucine ili uslijed ciklusa rada koji prelazi
dozvoljene granice.
Ukljucenje se signalizira paljenjem ikone na zaslonu (fig. C-17) i sa:
AL1 = termicki alarm stroja.
AL2 = termicki alarm hvataljke, studder.
UCINAK: blokada struje (varenje je onesposobljeno).
PONOVNO PALJENJE: ruéno (pritiskom na tipku “START” nakon povratka unutar
prihvatljivih granica temperature — gaSenje ikone).

b) Zastita prekomjernog i nedovoljnog napona
Uklju€enje se signalizira na zaslonu sa AL 3 = alarm prekomjernog napona i sa AL
4 = alarm nedovoljnog napona.
UCINAK: blokada struje (varenje je onesposobljeno).
PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritisak na tipku “START”").
c) Tipka “START” (Fig. C-5).

Potrebno je pritisnuti tipku za omogucavanje upravljanja varenjem u nize

navedenim uvjetima:

- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol. “O”=>pol. “I");

- nakon svake intervencije uredaja sigurnosti/zastite;

- nakon povratka napajanja energijom (elektric(nom energijom i komprimiranim
zrakom) koje se prethodno prekinulo uslijed razdjeljivanja prije mjesta obrade ili
uslijed kvara;

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVE_RADNJE VEZANE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
SPAJANJE NA ELEKTRICNU | PNEUMATSKU MREZU MORAJU SE VRSITI DOK
JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE. . .
ELEKTRICNO | PNEUMATSKO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za tockasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova
koje se nalaze u pakiranju.

5.2 NACIN PODIZANJA
POZOR: Svi strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priruéniku nemaju naprave
za podizanje.

5.3 POLOZAJ

Stroj se mora postaviti u dovoljno velikom prostoru bez prepreka, koji omogucava
pristup komandnoj plo¢i, opéoj sklopci i radnom mijestu u sigurnosnim uvjetima.
Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulaz ili izlaz rashladnog zraka,
provjeravaju¢i da ne postoji moguénost usisavanja sprovodnog praha, korozivnih
para, vlage, itd.

Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu povrsinu, izradenu od homogenog i
kompaktnog materijala, prikladnu sa teZinu stroja (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se
izbjeglo prevrtanje ili opasni pokreti.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijedece
vrste:

- vrste A () za jednofazne strojeve;
- vrste B ( ) za trofazne strojeve.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Uticnica i utikac

Spojiti na kabel napajanja normaliziranu uti¢nicu (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola: MEBPUFAZNO spajanje!) prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu zasti¢enu
osigura¢ima ili automatskom magnetsko-termi¢kom sklopkom; prikladni terminal
uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni) linija napajanja.
Kapacitet i osobina jntervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u poglavlju “TEHNICKI PODACI".

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za tockasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnotezeniji teret; na primjer:

stroj za to¢kasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za toCkasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za to¢kasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim tesSkim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA
UZEMLJENJE (FIG. D)

- Spojiti utikace DINSE u prikladne uti¢nice.

- Unijeti spojnik kabela za upravljanje u prikladnu uti€nicu.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije poCetka to¢kastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

opc¢om sklopkom na polozaju "O” i sa zatvorenim lokotom.

- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvr§eno, u skladu sa navedenim
napucima.

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provjeriti da su rucke
paralelne kada se ru¢no priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini
(vrhovi se podudaraju).

Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje rucki koje se mogu rotirati ili pomaknuti
u oba smjera duz osovine; na kraju regulacije naviti do kraja blokirne vijke.

- Upotrebljavaju¢i ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage
koju vre elektrode tijekom tockastog varenja vrsi pode$avajuéi zupcanu maticu
(FIG. E); naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povecavanje snage
proporcionalno sa povecanjem sloja limova, odabiruéi regulaciju koja omogucuje
zatvaranje hvataljke (i pokretanje microswitcha) vrlo ograni¢enim pokretom.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu€uju promjer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

- shaga elektroda;

- struja varenja;

- trajanje varenja.

U nedostatku specifinog iskustva savjetuje se vréenje nekoliko poku$aja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Parametri struje i vremena toCkastog varenja reguliraju se automatski odabirom sloja
limova koji se vare tipkama (ikone + / -). Eventualna podeS$avanja vremena tocke
u odnosu na standardnu vrijednost (DEFAULT) mogu se vrsiti unutar postavljenih
granica, pritiskom na tipku (ikona fig. C-2).

6.3 PROCEDURA

6.3.1 RUCNE HVATALJKE ! EQ

- Nasloniti donju elektrodu na limove koji se to¢kasto vare.
- Pokrenuti gornju polugu hvataljke na kraju hoda, kako bi se postiglo slijedece:
a) zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno reguliranom snagom.
b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje

ukazuje paljenje i gasenje ikone Li

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja ikone (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.

6.3.2 PISTOLJ STUDDER uI

A POZOR!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, upotrijebiti dva fiksna
Sesterokutna kljuc¢a kako bi se sprijecila rotacija brtvenog prstena.

- U sluéaju intervencije na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti
polugu uzemljenja na navedene dijelove kako bi se sprije€io prolaz struje
kroz spoj, a u svakom slu¢aju pored mjesta koje se mora tockasto variti (dugi
prolaz struje smanjuje ucinkovitost tocke).

6.3.3 Spajanje kabela za uzemljenje

a) Ocistiti lim $to je blize moguce mjestu koje se obraduje, povr§ina mora biti
dimenzije povrSine dodira poluge za uzemljenje. .

b1) Fiksirati bakrenu polugu na povrSinu lima upotrebljavaju¢i RASCLANJENU
HVATALJKU (model za varenje).
Umjesto nacina “b1” (teska prakti¢na primjena) odabrati ovu soluciju:

b2) Tockasto variti brtveni prsten na povrsinu lima koja je prethodno obradena; proci
brtveni prsten kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim
pritezacem.

NN
Tockasto varenje brtvenog prstena za fiksiranje kraja poluge uzemljenja
Postaviti na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, Fig. F) i unijeti brtveni prsten
(POL. 13, Fig. F).
Nasloniti brtveni prsten na odabrano podrucje. Staviti u dodir, na istom podru¢ju, kraj
poluge uzemljenja; pritisnuti tipku piStolja za varenje podloSke na koju se mora izvrsiti
fiksiranje koje smo prethodno opisali.

Tockasto varenje vijaka, rozeta, ¢avla, zakovica f ]
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti komad koji se tockasto vari i nasloniti
ga na lim na Zeljeno mjesto; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo nakon $to je
proslo prethodno postavljeno vrijeme.

Tockasto varenje limova sa jedne strane

Postaviti unutar vretena pistolja predvidenu elektrodu (POL. 6, Fig. F) pritiS¢uci na
povrSinu koja se mora to¢kasto variti. Pritisnuti tipku piStolja; otpustiti tipku samo
nakon $to je proslo prethodno postavljeno vrijeme.
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A POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze tockasto variti samo sa jedne strane: 1+1 mm.

Nije dopustena ova vrsta toc¢kastog varenja na nose¢im strukturama karoserije.

Za postizanje ispravnog rezultata tockastog varenja limova potrebno je primijeniti

nekoliko osnovnih mjera opreza:

1 - Savr$eno uzemljenje.

2 - Dvadijela koja se toCkasto vare moraju biti o¢iS¢eni od eventualnih lakova, masti,

ulja.

3 - Dijelovi koji se to¢kasto vare moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeznih
dijelova, ako je potrebno pritisnuti alatkom, ne pistoljem. Prejaki pritisak dovodi
do losih rezultata.

- Debljina gornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

- Vrh elektrode mora imati promjer od 2.5 mm.

- Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su spojnici kablova za
varenje blokirani.

- Kada se toc¢kasto vari, nasloniti elektrodu lagano pritiS¢uci (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme tockastog varenja, tek onda udaljiti pistolj.

- Ne smije se nikad udaljiti viSe od 30 cm od tocke gdje je fiksirano uzemljenje.

o N oubs

e

Tockasto varenje i istovremeno povlaéenje specijalnih brtvenih prstena Lo
Ova se funkcija vrsi postavljajuci i évrsto stezuci vreteno (POL. 4, Fig. F) na kuciste
uredaja za izvlaCenje (POL. 1, Fig. F), zakaciti i blokirati do kraja drugi kraj uredaja za
izvlacenje na pistolj. Unijeti specijalni brtveni prsten (POL. 14, Fig. F) u vreteno (POL.
4, Fig. F), blokiraju¢i ga posebnim vijkom (Fig. F). Usmijeriti ga na odabrano mjestu
regulirajuéi stroj za tockasto varenje kao za tockasto varenje brtvenih prstena i poceti
sa povlaenjem.

Na kraju, okrenuti uredaj za izvlacenje za 90° kako bi se otkacio brtveni prsten, koju se
moze ponovno tockasto variti na novom polozaju.

Zagrijavanje i poravnavanje limova ‘a -LL

Kod ovog nacina rada TIMER je iskljucen.

Trajanje radnji je stoga ru€no postavljeno s obzirom da je odredeno vremenom tijekom
kojeg je pritisnuta tipka pistolja.

Intenzitet struje se automatski regulira ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti elektrodu od uglijena (POL. 12, FIG. F) u vreteno pistolja blokirajuéi je
prstenastim okovom. Dodirnuti vrhom ugljena prethodno ociS¢eno podrugje i pritisnuti
tipku pistolja. Djelovati izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim,
koji kada se ohladi vrac¢a se u prvobitan polozaj.

Kako bi se sprijecilo da se lim previSe uzdigne, obraditi manja podrucja i odmah nakon
toga proc¢i vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrucje.

Poravnavanje lima E‘ ’I

U ovom polozaju, pomocu prikladne elektrode, mogu se poravnati limovi koji su
prethodno lokalno deformirani.

Isprekidano tockasto varenje @\

Navedena funkcija je prikladna za tockasto varenje manjih kvadrata lima za pokrivanje

rupa prouzrokovanih hrdom ili uslijed drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL. 5, Fig. F) u vreteno, dobro stisnuti prstenasti okov

za fiksiranje. Ocistiti podrucje koje se obraduje i provjeriti da je dio lima koji se to¢kasto

vari o€i§¢eno od masti ili boje.

Postaviti komad i nasloniti elektrodu na isti, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeci je uvijek

pritisnutom, ritmicki napredovati postivajuéi razdoblja rada/pauze stroja za tockasto

varenje.

NAPOMENA: Tijekom obrade lagano pritiskati (3+4 kg), raditi slijedeci idealnu liniju na

2+3 mm od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1 - Ne smije se udaljiti viSe od 30 cm od tocke gdje je fiksirana poluga uzemljenja.

2 - Upotrebljavati pokrovne limove sa maksimalnim slojem od 0.8 mm, bolje ako su
od nehrdajuceg celika.

3 - Odrediti ritam napredovanja u intervalima koje odreduje stroj za tockasto varenje.
Napredovati u trenutku pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljenog uredaja za izvlaéenje (POS. 1, Fig. F)

Zakacivanje i povlacenje brtvenih prstena

Navedena funkcija vrSi se postavljajuéi i blokiraju¢i vreteno (POL. 3, Fig. F) na
elektrodu (POL. 1, Fig. F). Zakaciti brtveni prsten (POL. 13, Fig. F), toc¢kasto zavarenu
kao $to je prije opisano, i poc¢eti sa povlatenjem. Na kraju rotirati uredaj za izvlacenje
za 90° za otkacivanje brtvenog prstena.

Zakacivanje i povlaéenje utikaca

Navedena funkcija vrSi se postavljajuéi i blokiraju¢i vreteno (POL. 2, Fig. F) na
elektrodu (POL. 1, Fig. F). Unijeti utika¢ (POL. 15-16, Fig. F), tockasto varen kao $to
je prethodno opisano u vreteno (POL. 1, Fig. F) drze¢i napeti priklju¢ak prema uredaju
za izvlacenje (POS. 2, Fig. F). Kada se unese do kraja otpustiti vreteno i poceti za
povlacenjem. Na kraju povuéi vreteno prema ¢ekiéu za izvlacenje klina.

STUDDER TOUCH

Studder moze biti dostupan u verziji bez tipke.

Tockasto varenje se vrSi naslanjajuci alatku na komad koji se vari koji je spojen na
kabel uzemljenja: nakon nekoliko sekundi stroj prepoznaje dodir i automatski pokrece
toCku.

A POZOR: IZBJEGAVATI NASLANJANJE STUDDER-A NA KOMAD AKO
SE NE NAMJERAVA POKRENUTI VARENJE!

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI. DA
JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE .
RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;

- zamjena elektroda i rucki;

- provjera poravnavanja elektroda;

- provjera rashladivanja kablova i hvataljke;

- provjera Citavosti kabela za napajanje stroja za to¢kasto varenje i hvataljke

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOHA STROJA ZA TOCKASTO

VARENJE ILI HVATALJKE | PRISTUPANJA UNUTARNJEM DIJELU ISTOG,

PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE |

PNEUMATSKE MREZE (ako je prisutna).

Eventualne provjere koje se vr§e pod naponom unutar stroja za to¢kasto varenje,

mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom

i/ili ozljeda uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno o upotrebi i o uvjetima okoline, provjeriti

unutrasnjost stroja i hvataljke kako bi se uklonila prasina i metalne Cestice talozene

na transformatoru, sucelju dioda, sucelju za pritezaCe za napajanje, itd. putem mlaza

suhog komprimiranog zraka (max 5 bar).

Izbjegavati da se mlaz komprimiranog zraka uperi na elektronska sucelja; eventualno

iste ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- provjeriti da kabeli nemaju oStecenja na izolaciji ili popustene-oksidirane spojeve.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlaznim
polugama/pletenicama &vrsto navijeni i da nema traga oksidacije ili pregrijavanje.

8. POTRAZIVANJE KVAROVA i
U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA, | PRIJE VRSENJA TEMELJITUIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA SERVISNOM CENTRU, PROVJERITI
SLIJEDECE:
- daje, dok je opca sklopka stroja za tockasto varenje zatvorena (pol. “ | ”), zaslon

upaljen; u protivnom nepravilnost se nalazi u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica i
utika¢, osiguraci, prekomjerni pad napona, itd.).

- da se na zaslonu ne ocitavaju alarmni signali (vidi TAB. 1): kad prestane alarm
pritisnuti tipku “START” za ponovno paljenje stroja za tockasto varenje;

- da kod elemenata sekundarnog kruga (spojevi drzaca rucki — rucke — drzadi
elektroda - kabeli) ne postoje odvijeni vijci ili oksidacije.

- da su parametri varenja prikladni za obradu koja se vrsi.

- nakon vrenja servisiranja ili popravka, ponovno uspostaviti spojke i kablove kako
su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spojiti sve sprovodnike oviti trakom kako
su bili na poc¢etku, pazeci da se ne dovedu u dodir spojevi primarnog kruga pod
visokim naponom i spojevi sekundarnog kruga pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne podloSke i vijke za zatvaranje kucista.
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8. GEDIMY PAIESKA

KONTAKTINIO SUVIRINIMO JRANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai gerai susipazings su saugiu taskinio
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su kontaktinio
suvirinimo procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei
veiksmus avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés
biklés funkcijomis, jis yra aprapintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O”
(atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui ar asmeniui,
specialiai apmokytam atlikti jam pavestus uzdavinius bei informuotam apie
galimus pavojus, kurie gali kilti suvirinimo proceso metu ar netinkamai
naudojant taskinio suvirinimo aparata.

Jei operatoriaus néra, jungiklis turi biti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzdaru uzraktu, jame neturi bti paliktas raktas.

/N

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos reikalavimy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi biti sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jzemintu laidininku.

- |sitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu

Zeminimu.

- Nenaudoti susidévéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro
aplinkos temperatiiros bei prie drégmes, kuri turi bati lygi 50% temperatarai
iki 40°C ir 90% temperatarai iki 20°C.

- Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiiros operacijos su
svirtimis ir/arba elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio suvirinimo
aparatg ir jj atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra).
Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro
pagalba, pagrindinj jungiklj batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat procediros turi biti laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés prieziiros
operacijas).

- Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro
pagalba, pagrindinj jungiklj batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat proceduros turi biti laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés prieziaros
operacijas).

- |Jranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél duju, dulkiy arba rako zona.

/3\ [\ /O

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arba buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti ant taros su slégiu.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus ir t.t.).

- Palikti ka tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy.

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo damy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo damy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny
buvimo tokioje aplinkoje trukmés.

PDOP®

- Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

- Dévéti apsaugine aprangaq ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

- TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiSkia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

L OOROO®

EMF

SAEE

- Taskinio suvirinimo srovés praéjimas salygoja elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j taskinio suvirinimo

aparato eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos galiojancios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar€iau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie
yra).

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

- Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiina.

- Neatlikinéti suvirinimo darbuy, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laidg (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos siilés.

- Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima buti prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo konturo metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
- d=3cm, f= 50cm (G pav.);
- d=3cm, f= 50cm (H pav.);
- d=30cm (I pav.);
- d=20cm (L pav.) Studder.

- Aklasés jranga:

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje.

Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose arba
vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su zemos jtampos maitinimo tinklu,
skirtu buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS

i jranga yra sukurta eksploatavimui tik automobiliy kébuly remonto dirbtuvése
ir turi bati naudojama tik transporto priemoniy remontui: aparatas turi bati
naudojamas taskiniam vienos ar keliy plieno ploksciy su nedideliu kiekiu anglies
suvirinimui, Sios plokstés gali bati jvairios formos ir matmenuy, priklausomai
nuo norimo atlikti darbo.

A o AAES

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

NELAIKYTI RANKY NETOLI JUDANCIY DETALIY!

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo buidai, apdirbamy gaminiy formy

ir apimciy jvairové neleidZia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,

apsaugancio nuo virsutiniy galiniy - pirs§ty, plastaky, dilbiy prispaudimo rizikos.

Rizika turéty biati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su kontaktinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.

- Turéty bati jvertintas kiekvienos norimos atlikti operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasiripinti atitinkamais jrankiais ir apsauginémis maskuotémis,
pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos
iSlikty nutolusios nuo pavojingos prie elektrody esancios zonos
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- Portatyvinio taskinio suvirinimo aparato naudojimo atveju: tvirtai laikyti
laikiklj abiejom rankom suémus uz atitinkamy rankeny; rankas visada
iSlaikyti nutolusias nuo elektrody.

- Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virsyti 6 mm.

- Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- | darbo zong neturi bati jleidziami pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jj batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “0”
padétyje ir uzblokuoti aparatg tiekiamu uzraktu, jo raktas turi bati iStrauktas
ir saugomas atsakingo asmens Zinioje.

- Naudoti tik Siam aparatui numatytus elektrodus (ziaréti atsarginiy daliy
sarasa) nekeiciant jy formos.

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
jy esancios vietos) gali pasiekti net aukstesne nei 65°C temperatiira: batina
devéti tinkama apsaugine apranga.
Pries palieciant ka tik suvirinta gaminj, leisti jam atvésti!

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS
Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus pavirSiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Aparata pritvirtinti prie darbastalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, prie nelygios ar sutrikinéjusios grindy dangos, judanciy darbastaliy,
iSkyla prietaiso nuvirtimo pavojus.

- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- Jei naudojami aparatai su veziméliais: prie$ perkeliant jranga j kita darbo
zona, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo ir pneumatinés
sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesj j kliatis ir grindy nelygumus (pavyzdziui,
laidus ir vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (ziaréeti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai
pavojingas.

A APSAUGINIAI |TAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsauginiai jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

DEMESIO! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanciomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo ir techninés prieziiros darbai

- Sviréiy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).
Modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS
JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS UZRAKTU “O” PADETYJE, O JO
RAKTAS ISTRAUKTAS).

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virSyti 80%.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra apripintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatira
yra zemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiSkai iStustinti hidrauline
sistema ir vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsaugancéias aparata nuo drégmeés,
nesvarumy ir korozijos.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Mobili  kontaktinio suvirinimo jranga (taSkinio suvirinimo aparatas) valdoma

mikroprocesoriumi. Apripinta dviem greitojo jungimo lizdais suvirinimo kabeliams

palengvina skuby jrankiy pakeitimg, leidzia atlikti 1va|r|au3|us darbus su karstais

Jrankiais ir taSky apdirbimag ant Iakstq Si jranga ypa¢ naudinga automobiliy kébuly

remonto dirbtuvése ir kituose panasiuose apdirbimo sektoriuose.

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

- automatinis suvirinimo parametry parinkimas;

- automatinis jvesto jrankio atpazinimas;

- linijos vir§srovio apribojimas jterpime (jterpimo cos¢ kontrolé);

- retrospektyviai ap$viestas LCD ekranas nustatyty funkcijy ir
parodymams;

Taskinio suvirinimo aparatas gali bati naudojamas dirbant su gelezies lakstais, kuriy

sudétyje yra nedaug anglies, taip pat su cinkuotos gelezies lakstais.

parametry

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI

- Studder pistoletas.

- Kabelis su jZeminimo gnybtu.
- Ekstrahavimo prietaisas.
|vairGs elektrodai.

- Susinaudojanéiy detaliy dézé.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Rankiniu badu jjungiami gnybtai su atitinkamais laidais.

- Jvairaus ilgio irfarba formos svir€iy ir elektrody poros rankiniams gnybtams (zidréti
atsarginiy daliy sgrasa).

- Rankiniu badu jjungiami ,,C* formos gnybtai su laidais.

- Studder rinkinys be nuleistuko, kartu su jZeminimo kabeliu (taskinis suvirinimas
nenaudojant mygtuko).

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENU LENTELE (PAV. A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo
galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1- Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

4- Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri
saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

8

Pastaba: Auksc¢iau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reik8miy paaiskinimui; tikslds jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo
aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS
Bendri ypatumai
- (*) Maitinimo jtampa ir daznis:

400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz

arba: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrinés apsaugos klasé: |
- lzoliacijos klasé: H
- Dangos apsaugos laipsnis: IP 22
- Gabaritai (LxWxH): 390x260x225mm
- Svoris: 18.5kg
|éjimas
- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S maks.): 16kVA
- Galios faktorius prie Smaks (cos®): 0.7
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatinis tinklo perjungiklis: 16A (400V) / 25A (230V)

- Maitinimo kabelis (L<4m):

15éjimas

- Antriné tuscios eigos jtampa (U, maks) 6V

- Maksimali srove tagkiniame suvirinime (1, maks): 3kA

- TasSkinio suvirinimo pajégumas
(plienas su nedideliu kiekiu anglies):

(*) PASTABOS:
- Taskinio suvirinimo aparatas gali bati tiekiamas su 400V arba 230V maitinimo
itampa; patikrinti teisingg dydj duomeny lenteléje.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS .

4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR JO PAGRINDINES DALYS (B
pav.)

Ant priekinio Sono:

1 - Valdymo skydas;

2 - Jungtis gnybty laidams (dinse);

3 - 14 pin jungtis;

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

maks 1.5 + 1.5mm

Galiniame Sone:
4 - Pagrindinis jungiklis;
5 - Maitinimo kabelio jéjimas;

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS

4.2.1 Valdymo skydas (C pav.)
START

-

Keliy funkcijy mygtukas
a) FUNKCIJA ,START"
leidzia aparatui dirbti jj pirma kartg paleidziant arba atnaujina darbg po avarinés
situacijos.
PASTABA: Kai reikia, ekranas jspéja operatoriy, jei norint naudotis aparatu,
reikia paspausti mygtuka ,START".
b) FUNKCIJA ,MODE":

pasirenka taskinj suvirinimg impulsais* (aktyvuojama tik su

pneumatiniais gnybtais) arba pasirenka studder jrankj (C-8a / 8f pav.
aktyvuojama tik su studder pistoletu).

c) MATAVIMO VIENETO PASIRINKIMAS:
laikant §j mygtuka paspaudus 3 sekundes, galima nustatyti lakSto storio
matavimo vieneta ,milimetrais“ [mm], ,kalibru“ [ga] arba coliais [in].

23.™ l + Dvigubos funkcijos mygtukai
a) LAKSTO STORIO FUNKCIJA:
paspaudus mygtuka [+] padidinamas laksty storis, o paspaudus mygtuka [-], jis
sumazinamas.
b) LYGIO TIME @ arba POWER mLYGIO PASIRINKIMO FUNKCIJA:

laikant paspaudus mygtuka [-] 3 sekundes, galima pailginti arba sutrumpinti
suvirinimo laikg aparato automatiskai nustatytos vertes atzvilgiu [IXTgge)s

4. LCD ekranas

P L START

Pazymi, kad reikia paspausti mygtukg

START

aparato jjungimui suvirinimo darbui.

rodo laksto storj ir galimy gedimy kodus.

1
-
-

.-'

=10

N
d

Aktyvuojamas prijungiant Studder pistoletg su nuleistuku arba be jo I
(versija, aktyvuojama kontaktu).

g

8a.
Nurodo kistuky, kniedziy, poverzliy, specialiy poverzliy su joms pritaikytais
elektrodais taskinj suvirinima.

24
D56

.

8b.
Nurodo 4+6 skersmens varzty ir 5 skersmens kniedziy taskinj suvirinima specialiu
elektrodu.

=

8c.
Nurodo viengubg taskinj suvirinimg specialiu elektrodu.

8d.

1
c
:
o

do laksty lyginima angliniu elektrodu.
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8e.

Nurodo laksty suspaudima atitinkamu elektrodu.

8f.

Nurodo taskinj suvirinima su pertrakiais lak$ty sudurstymui specialiu elektrodu.

nﬂgﬂﬂ

Nurodo suvirinimo laiko @ lygj, automatiSkai nustatytos vertés atzvilgiu [AUTO]

10

Nurodo, kad taSkinio suvirinimo
pneumatiniams gnybtams).

impulsais funkcija yra aktyvuota (tik

1.
Nurodo, kad yra naudojami rankiniu, o ne pneumatiniu badu paleidziami gnybtai.

8%

12.
Nurodo, kad naudojami gnybtai yra jtampoje.

134445, I I
@ @ parodo dvigubo tasko gnybtus, @ 6 parodo ,X* formos gnybtus,

@ aktyvuojama su Studder pistoletu.

¥

16. ¢
Zymi norimo suvirinti laksto storj.

- )

Nurodo, kad aparatas yra termostatiSkai apsaugotas.

18. ﬂ

Nurodo, kad yra naudojamas Silumos pistoletas plastikiniy daliy suvirinimui
sgvarzomis.
ga
in
19. mm
Nurodo laksto storio matavimo vieneta.

4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS
4.3.1 Apsaugos jtaisai ir avariniai signalai (1 LENT.)
a) Siluminis saugiklis:
|sijungia pernelyg aukstos temperatiiros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai
gali atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba deél
darbo ciklo, kuris virsija leistinas ribas.
Saugiklio jsijungima lydi simbolio uzsidegimas ekrane (C-17 pav.) ir:
AL1 = aparato Siluminio gedimo signalas.
AL2 = gnybty, studder Siluminio gedimo signalas.
POVEIKIS: uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START", kai temperatdra
vél sugrjs j leidziamas ribas - simbolio iSsijungimas).
b) [tampos pervirSio ir trikumo saugiklis
Sis jsijungimas ekrane parodomas kaip AL 3 = signalinis praneSimas apie jtampos
pervir§j ir kaip AL 4 = signalinis praneSimas apie jtampos trikuma.
POVEIKIS: uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START").
c) Mygtukas ,START" (C-5 pav.).
Jo paspaudimas yra batinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasireiSkia viena i$
Siy salygy:
- kiekvieng kartg uzrakinant pagrindinj jungiklj (pad. ,O*=>pad. ,I*);
- po kiekvieno saugos/ apsaugos jtaisy jsijungimo;
- po energijos (elektros arba suspausto oro) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis
pries tai buvo nutrauktas dél srovés sumazéjimo arba gedimo;

5. |RENGIMAS

A DEMESIO! VISAS |RENGIMO IR ELEKTROS BEI PNEUMATINES
INSTALIACIJOS OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO
ELEKTROS TINKLO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS IR PNEUMATINE INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadove apra$yti taskinio suvirinimo aparatai, yra
tiekiami be papildomy mechanizmy, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso jrengimui parinkti pakankamai erdvig vietg, kurioje neturéty bati klidciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo, pagrindinio jungiklio ir pacios darbo zonos.
Isitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir jéjimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama, pavirSius turi bati pritaikytas atitinkamo svorio (Zidréti
“techniniai duomenys”) iSlaikymui, tokiu bddu bus galima iSvengti nuvirtinimo ar
pavojingo aparato judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés
vertes.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu

izemintu laidininku.
Siekiant uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rasies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo () vienfaziams aparatams;

- Btipo ( ) trifaziams aparatams.

- Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybeé
uz patikrinimag, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo
valdytojg).

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStukg (3 poliai +
Zemé : naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!) ir paruosti tinklo lizda,
apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu perjungikliu;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo
laidininku (geltonas-zalias).

Lydziyjy saugikliy ir magnetoSiluminio automatinio perjungiklio jsijungimo salygos ir
galingumas yra pateikiami paragrafe “TECHNINIAI DUOMENYS”.

Jeigu yra instaliuojami keli taskinio suvirinimo aparatai, cikliSkai paskirstyti maitinimag
tarp trijy faziy taip, kad baty pasiektas subalansuotas apkrovimas; pavyzdziui:

1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A ISPEJIMAS! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti
rizikos su sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir
materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

5.5 RANKINIY GNYBTY IR STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU JZEMINIMO
LAIDU (D PAV.)

- Jvesti DINSE kiStukus j atitinkamus lizdus.

- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.

6. SUVIRINIMAS (TasSkinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Prie§ atliekant bet kokias taskinio suvirinimo operacijas, bdtina atlikti visg eile

patikrinimy ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati “O” padétyje ir

uzraktas uzrakintas.

- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai, pagal auksc¢iau pateiktus
nurodymus.

- Tarp elektrody reikia jvesti analogiSskg kaip ir laksty storj; jsitikinti, kad svirtys,
priartintos rankiniu bddu, baty lygiagrecios, o elektrodai baty sulygiuoti
(sutampantys galai).

Esant reikalui, atlikti svir¢iy reguliavima, atsukant jy sutvirtinimo varztus. Abi svirtys
gali bati pasukamos arba pastumiamos j abu galus iSilgai jy plokstés; reguliavimo
pabaigoje vél kruopsciai priverzti jy sutvirtinimo varztus.

- Naudojant rankinius gnybtus, atsiminti, jog elektrody jégos reguliavimas taskinio
suvirinimo fazéje galimas veikiant sriegiuotg verzle (PAV. E); norint padidinti jéga
proporcingai didéjant laksty storiui, verZle reikia sukti pagal laikrodZio rodykle
(desSiniapusis uzverzimas). Pasirinkti reguliavima, kuris leisty gnybty uzsidaryma (ir
atitinkty mikrojungiklio paleidima) prie riboto jtempimo.

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime)

Parametrai, kurie apibrézia taSko skersmenj (sekcijg) ir mechaninj iSlaikyma, yra Sie:
- Elektrody jéga.

- Taskinio suvirinimo srové.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Trukstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio
suvirinimo bandymus, naudojant tokios pat rasies bei storio lak$tus bei norimo suvirinti
dirbinio storio pavyzdzius.

Taskinio suvirinimo srovés ir laiko parametrai yra reguliuojami automatiskai,
pasirenkant norimy suvirinti lak$ty storj mygtukais (simboliai + / -). Galimi tasko
laiko pataisymai standartinés vertés atzvilgiu (DEFAULT) gali bati atliekami laikantis
numatyty apribojimy, paspaudus mygtukg (C-2 pav. simbolis).

6.3 PROCESAS

6.3.1 RANKINIAI GNYBTAI ! tp

Pritraukti apatinj elektrodg prie norimy suvirinti laksty.
- Eigos pabaigoje nuspausti virSuting gnybty svirtj, tai sglygos:
a) Laksty suspaudimg tarp elektrody pries tai nustatyta jéga.
b) PriesS tai nustatytos suvirinimo srovés peréjima per nustatytg laika, kurj parodo

simbolio uzsidegimas ir uzgesimas ii

- Atleisti gnybty rankeng praéjus kelioms akimirkoms po simbolio uzgesimo
(suvirinimo pabaiga); Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taSkui geresnes
mechanines savybes.

6.3.2 STUDDER PISTOLETAS uI

A DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du
SeSiakampius fiksuotus raktus, tokiu bidu bus iSvengta paties jtvaro
sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, bitina sujungti jzeminimo
strypa su Siomis detalémis, tokiu biidu bus iSvengiama srovés praéjimo pro
Sarnyrus, ir be abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas
(llgesnis srovés kelias sumazina tasko efektyvuma).

6.3.3 Jzeminimo laido sujungimas

a) Paruosti laksta, nuvalant jo pavirSiy kaip galima arciau prie tasko, kuriame norima
atlikti operacijg, Sis pavirSiaus plotas turi atitikti su jZeminimo strypu besilieciant]
plotg. .

b1) Pritvirtinti varinj strypa prie lak$to pavirSiaus naudojant SARNYRINES REPLES
(modelis, skirtas suvirinimui).
Kaip alternatyva ,b1* badui (sunkus praktinis pritaikymas) gali bati taikomas toks
sprendimas:

b2) Nukreipti tarpiklj j pries tai paruo$ta laksto pavirsiy; leisti praeiti tarpikliui per vario
strypo angg ir uzblokuoti pakuotéje esanciu specialiu gnybtu.
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FAYAVAVAY
Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui
| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektroda (9 PAD., F pav.) ir jvesti tarpiklj (13 PAD.,
F pav.).
Padéti tarpiklj pasirinktoje vietoje. Toje pat srityje suvesti j kontaktg jZeminimo
terminalg; paspausti pistoleto mygtuka bei pradéti tarpiklio, ant kurio bus atliktas
pritvirtinimas, kaip aprasyta anksciau, suvirinima.

24
5 Sp e L ey Jose

Varzty, poverzliy viniy, kniedziy taskinis suvirinimas
Parinkti pistoletui tinkama elektrodg, jvesti norimg suvirinti elementa, padéti ant
laksto, ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungiklj: atleisti jungiklj tik praéjus
nustatytam laikui.

Laksty taskinis suvirinimas tik i$ vienos pusés g

Imontuoti numatytg elektrodg (6 PAD., F pav.) j pistoleto jtvarg, suspaudziant norimg
suvirinti pavirsiy. Paspausti pistoleto jungiklj, atleisti jungiklj tik praéjus nustatytam
laikui.

A DEMESIO!

Maksimalus tik i$ vienos pusés suvirinamo laksto storis yra: 1+1 mm. Sis
taskinis suvirinimas negali biiti vykdomas ant kébulo atraminiy struktiiry.
Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laksty suvirinime, bitina laikytis tokiy
pagrindiniy taisykliy:

1 - Nepriekaistingas jZeminimo prijungimas.

2 - Abi suvirinamos dalys turi bati gerai paruo$tos, - ant jy pavirSiaus negali bati

dazy, tepaly, alyvos.

3 - Suvirinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, neturi bati tarpo tarp jy, reikalui
esant, suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas
sglygoja prastus rezultatus.

- Virsutinés apdirbamos detalés storis neturéty vir§yti 1 mm.

- Elektrodo virStnés skersmuo turi bati 2.5 mm.

- Gerai prisukti elektrodg blokuojancig verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys
yra uzblokuotos.

- Atliekant tasko apdirbima, elektrodg padéti lengvai paspaudziant (3+4 kg).
Paspausti jungiklj ir leisti praeiti visam taskinio suvirinimo laikui, tik tada pistoletg
patraukti.

8 - Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jzeminimo pritvirtinimo tasko.

N ooh
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Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas
Si funkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvarg (4 PAD., F pav.) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PAD., F pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kitg iStraukiklio
terminalg ant pistoleto. | jtvarg (4 PAD., F pav.) jvesti specialig poverzlg (14 PAD.,
F pav.), jg sutvirtinti atitinkamu varztu (F pav.). Poverzle nutaikyti j norimg vieta,
nureguliuojant taskinio suvirinimo aparata taip, kaip ir poverzliy taskiniam suvirinimui,
bei pradéti iStraukima.
Operacijos pabaigoje, pasukti istraukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui, ji vél gali bati
ispaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas @

Siame darbo rezime LAIKMATIS yra iSjungtas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bddu, jg nulemia laikas, kai laikomas
paspaustas pistoleto mygtukas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiSkai pagal pasirinkto laksto storj.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektrodg (12 PAD., F pav.), ji uZfiksuojant Ziedu.
Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai atidengta zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti i§ iSorés | vidy sukamaisiais judesiais, tokiu badu lakstas bus suSildytas, ir
besigradindamas sugrj$ j savo pirmykste padét;.

Siekiant iSvengti, kad lakStas neuZzsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir i$
karto po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atSaldant apdirbta
zong.

Laksty istiesinimas

Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotg deformacija.

Pertraukiamas taskinis suvirinimas

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy staciakampiy laksty taskiniam suvirinimui, kurio

metu uzdengiamos skylés, atsiradusios dél radziy ar kitokiy priezasciy.

Jvesti j jtvarg atitinkamg elektrodg (5 PAD., F pav.), ji kruops$ciai sutvirtinti fiksavimo

ziedu. Paruos$ti nuvalant norimg zong ir jsitikinti, kad lak$to gabalas, kurj norima

privirinti, baty Svarus ir be tepaly arba dazy apnasy.

Nustatyti gabalo padétj ir ant jo uzdéti elektrodg, paskui paspausti pistoleto jungiklj,

bei, laikant paspaudus, ritmiSkai judéti pirmyn, laikantis taskinio suvirinimo aparato

darbo/pailsio intervaly.

ISIDEMETI: Darbo metu atlikti lengva spaudimag (3+4 kg), dirbti laikantis idealios

linijos, einancios 2+3 mm nuo naujo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gery rezultaty:

1 - Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2 - Padengimui naudoti lakstus, kuriy maksimalus storis baty 0,8 mm, geriausiai, jei
jie baty neradijancio plieno.

3 - Ritmiskai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama cikla. Judéti pirmyn
pauzés metu ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo iStraukiklio naudojimas (1 PAD., F pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PAD., F pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., F pav.). Uzkabinti poverzle (13 PAD., F pav.), nusitaikius, kaip
aprasyta auksCiau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukiklj 90°
kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PAD., F pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., F pav.). Jvesti kiStuka (15-16 PAD., F pav.) j jtvarg (1 PAD., F pav.),
nukreipiant kaip aprasyta auk$ciau bei laikant jtempus patj terminalg traukiklio kryptimi
(2 PAD., F pav.). Pabaigus jvedima, atleisti jtvarg ir pradéti iStraukima. Jo pabaigoje
jtvarg patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu badu kiStukas bus iSvestas.

STUDDER TOUCH
Studder gali bati tiekiamas versijoje be mygtuko.
Taskinis suvirinimas vyksta paprasciausiai padedant jrankj ant norimo suvirinti

gaminio, kuris yra prijungtas prie jZeminimo kabelio: aparatas po keliy akimirky
atpazjsta kontaktg ir automatiSkai pradeda tasko atlikimg.

DEMESIO: VENGTI STUDDER PADEJIMO ANT APDIRBAMO GAMINIO,
JEI NEKETINAMA PRADETI SUVIRINIMO!

7. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT BET KOKIAS TECHNINES PRIEZIDROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

7.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIORA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

- elektrodo virSnés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody ir svir€iy pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- laidy ir gnybty ausinimo kontrolé;

- taskinio suvirinimo aparato ir gnybty maitinimo kabelio vientisumo patikrinimas

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO

ARBA GNYBTY GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JU VIDINES DETALES, |SITIKINTI,

AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO

MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa, dél

tiesioginio kontakto su jtampoje esanciomis detalémis gali salygoti stipry elektros

smugj, ir /arba suzeidimus déel tiesioginio kontakto su judanciomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos sglygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, diody

bloko, maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati valomos

minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties i$éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO JRANGOS VEIKIMO ATVEJU IR PRIES ATLIEKANT SISTEMIN]

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA,

|SITIKINTI AR:

- Pagrindinis taskinio suvirinimo aparato jungiklis i§jungtas (“ | ” padétis), ekranas
jlungtas; priesingu atveju gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas
ir kiStukas, lydieji saugikliai, pernelyg Zymus jtampos kritimas, ir t.t.).

- Ekrane néra rodomi avariniai pranes$imai (zidréti 1 LENT.): pasibaigus avarinei
situacijai, paspausti “START” taskinio suvirinimo aparato jjungimui;

- Elementai, sudarantys antrinés grandinés dalis (svir¢iy laikikliy sujungimai — svirtys
— elektrody laikiklis — laidai ) néra neveiksmingi dél atsilaisvinusiy varzty arba
oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobadziui.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanéiomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki aukSty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksg€iau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzZles ir varztus.
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Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel méiste ,,punktkeevitusseade*

KONTAKTKEEVITUSEKS JA AMETIALASES

1. KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS

Seadmega tootaja peab omama piisavat viljadpet punktkeevitusseadmega
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabindusid.

Punktkeevitusseade (ainult surudhuballooniga todtavate versioonide
puhul) on varustatud hadaseisundi reziimidega varustatud pealiilitiga, mille
blokeerimislukk on asendis ,,0“ (avatud).

Luku vétit tohib anda iiksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
lilesannetele vastava véljadppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja draolekul peab liiliti olema viidud ,,0“ asendisse, lukustatud ja ilma
votmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb I3bi viia vastavalt t666nnetusi ennetavates
nduetes ja seadustes ette nahtule.

- Punktkeevitusseade peab olema iihendatud iiksnes sellise toitesiisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga itihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega iihendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga v6i 16tvunud lihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille dhutemperatuur jaab 5°C
ja 40°C vahele ja mille niiskusaste on vérdne 50%-ga temperatuuride puhul
kuni 40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

- Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes v6i margades ruumides voi
vihma kées.

- Keevitusjuhtmete ihendamine jaigasugune tavaparane 6lgu ja/voi elektroode
puudutav hooldustegevus peab labi viidama valja liilitatud ja elektrilisest-
ning suruéhu toitevorgust (kui on olemas) viljas punktkeevitusseadmega.
Surudhuballooniga tootavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0“.

Sama protseduuri tuleb jargida veeskeemi vo6i suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) tihendamisel
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

- Surudhuballooniga tdotavate punktkeevitusseadmete puhul
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0“.
Sama toimingut tuleb jirgida veeskeemi voi suletud vooluringiga
jahutusseadmega iihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed)
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu voi
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

VAN

- Arge keevitage mahutite, anumate voi torustike peal, mis sisaldavad voi on
eelnevalt sisaldanud vedelas voi gaasilises olekus siittivaid aineid.

- Viltige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega v6i nimetatud
ainete ldheduses.

- Arge keevitage surve all mahutitel.

- Eemaldage toopiirkonnast koik siittivad ained (nait. Puit, paber, rébalad jne.).

- Laske dsja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti
siittivate ainete lahedusse.

- Tagage sobiv ohuringlus voi keevitussuitsu eemaldavad vahendid
elektroodide ldheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmaara siistemaatiline
hindamine tulenevalt nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees
viibimise kestvusest.

DOP®

- Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

- Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
réivaid.

- Miira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles to6tajad viibivad (LEP,d) on vérdne voi liletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevétt.

on vajalik

udu tottu

)
EMF

HOOAO®O

- Punktkeevituse ladbivool podhjustab elektrimagnetvéljade (EMF)
punktkeevituse piirkonnas.

Elektrimagnetilised véljad voéivad hadirida monede meditsiiniseadmete t66d
(ndit. Sidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele vétta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepais punktkeevitusseadmega to6tamise
piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele
professionaalseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirmaaradele
vastavus seoses inimese viibimisega elektrimagnetviljas koduses keskkonnas.

teket

Tootaja peab sooritama jargnevad vahendamaks
elektrimangetvaljades viibimise aega:
- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit véimalikult ldhedale (kui on olemas).
Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist voimalikult eemal.
- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha iimber.
- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvorgu keskele. Hoidma molemat
kaablit samal kehapoolel.
- Uhendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas)
keevitatava esemega nii lahedale sooritatavale iihendusele kui voimalik.
- Keevitust mitte labi viima punktkeevituseadme ldhedal, selle peal istudes voi
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).
- Arge jitke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna lahedusse.
- Miinimumkaugus:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. I);
- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Aklassi seade:

See punktkeevitusseade vastab toote
professionaalseks kasutamiseks toostuses.
Pole tagatud elektrimagnetiline Uhilduvus elamutes ja kodusel eesmargil
kasutatavates madalpinge toitevorguga lihendatud hoonetes.

toimingud

tehnilise standardi nouetele

KASUTUSALA

Seade on moéeldud kasutamiseks iiksnes autotookodades soidukite
remonditoddel: kastutatakse ilihe v6i enama madala siisinikusisaldusega
terastooriku punktkeevituseks, mille kuju ja m6ddud varieeruvad tulenevalt t66
iseloomust.

A e A /AE

ULEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

HOIDA KAED EEMAL TOOTAVATEST OSADEST

Punktkeevitusseadme t66 iseloom ja toodeldava eseme kuju ja moodtude

muutlikus takistavad taiusliku kaitse loomist lilemiste kehaosade I6mastamise

ohu valtimiseks: sorm, kisi, kdsivars.

Riski saab vdhendada vottes kasutusele méned ennetavad abinéud:

- Toobtaja peab olema asjatundja voi omama kontaktkeevituse alast valjadpet
sama tiitipi seadmetel.

- Tuleb hinnata iga sooritatava t66 tiipoloogiast tulenevat riski; on tarvis
kasutada seadmeid ja maske, mille abil toetada ja juhtida to6deldavat objekti
nii, et kded ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide ldhedusse.

- Juhul, kui kasutatakse kaasaskantavat punktkeevitusseadet: haarake kapp
kindlalt molema kédega vastavatest kapidemetest; hoidge kaded endiselt
elektroodidest eemal.

- Seal kus objekti struktuur seda véimaldab, reguleerige elektroodide kaugust
nii, et see ei liletataks 6 mm kaiku.

- Viltige mitme inimese samaaegset to6tamist sama punktkeevitusseadmega.

- Asjasse mitte puutuvatele isikutele peab téopiirkonnas viibimine olema
keelatud.

- Arge jatke punktkeevitusseadet ilma jarelvalveta: sel juhul on kohustuslik
see toitevorgust lahti iihendada; surudhuballooniga tootavate
punktkeevitusseadmete puhul viige pealiiliti asendisse ,,0“ ja blokeerige
see varustusse kuuluva lukuga, voti tuleb vidlja tommata ja anda hoiule
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vastutavale isikule.
- Kasutage iliksnes seadamele ette ndhtud elektroode (vaata varuosade
loetelu) ilma nende eneste kuju muutmata.

- POLETUSTE OHT
Moned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — olad ja lahilimbrus)
voivad saavutada temperatuuri, mis iiletab 65°C: on vajalik kanda sobivat
kaitseriietust.
Laske &sja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT

- Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
iihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS* ette ndhtule).Vastasel juhul, kui on tegemist kaldpindade
voéi lilkuvate alustega, esineb limbermineku oht.

- Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vilja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette ndhtud juhul.

- Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise t6opiirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja suruohutoitest (kui on olemas) lahti.
Poorata tadhelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja ebatasasustele
(néiteks kaablid ja torud).

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks t66ks, milleks
see on ette ndhtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

A KAITSED JA KATTED

Kaitsed ja punktkeevitusseadme iimbrise lilkuvad osad peavad olema paigas,
enne selle ihendamist toitevorguga.

TAHELEPANU! Enne igasugust kaelist sekkumist,
punktkeevitusseadme juurdepaasetavaid liikuvaid osi, nait:
- elektroodide vélja vahetamine vo6i hooldus

- olgade voi elektroodide asendi regulatsioon

mis  puudutab

PEAB_ TOIMUMA VALJA LULITATUD JA  ELEKTRILISEST- JA
SURUOHUTOITEVORGUST  (kui on olemas) LAHTI UHENDATUD
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

PEALULILTI BLOKEERITUD ASENDIS ,,0“, LUKK SULETUD JA VOTI VALJA
TOMMATUD SURUOHUBALLOONIGA todtavatel mudelitel).

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga véi ilma) kinnistesse
ruumidesse.

- Suhteline dhuniiskus ei tohi liletada 80%.

- Umbruse temperatuur peab jdgdma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur

on alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku vo6i tiihjendage veeskeem ja

veepaak.

Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet niiskuse, mustuse ja

korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Digitaalse kontrolliva mikroprotsessoriga liikuv seade kontaktkeevitusseadmele

(punktkeevitusseade). Kiirpistikupesad keevituskaablite tarvis lihtsustavad seadmete

vahetust, vbimaldavad erinevaid kuumtdétiusi ja punktddtlusi metallplaatidel,

spetsiifiliselt auto keretdddel ja teistes sarnastes sektorites.

Peamised omadused on:

- automaatne keevitusparameetrite valimine;

- sisestatud tooriista aratundmine;

- slsteemi llevoolu limiit sisestamisel (sisestamise kontroll cos®);

- Tagant valgustusega LCD kuvar seadistatud kéaskluste
visualiseerimiseks;

Punktkeevitusseadet saab kasutada madala slsinikusisalduga raudplaatidel ja

tsingitud rauast plaatidel.

ja parameetrite

2.2 STANDARDSED LISASEADMED
- Poltkeevituse pustol.

- Maandusklemmiga kaabel.

- Eemaldaja.

- Erinevad elektroodid.

- Kulutarvikute hoiukast.

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED

- Paari kaabliga kasijuhtimisega kapp.

- Olgade paar ja erineva pikkuse ja/vdi kujuga elektroodid manuaalképa tarbeks
(vaat. varuosade nimekiri).

- Kaablitega manuaaljuhtimisega "C"-kujuline kapp.

- Maanduskaabliga varustatud, paastikuta studder komplekt (keevitab kokkupuutel
ilma nupule vajutamata).

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1- Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Nominaalne sisendvéimsus 50% lilituskestusel.

4- Sisendvdimsus té6reziimil (100%).

5- Maksimaalne tuhijooksupinge.

6- Maksimumvool luhistatud elektroodidega.

7- Ohutusnorme puudutavad simbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

8- Sekundaarvool téoreziimil (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tahendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on ara toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused

- (*)Toitepinge ja -sagedus: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

VvOi siis: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektritarviti kaitseklass: |
- Isolatsiooniklass: H
- Korpuse kaitseaste: 1P 22
- Gabariidid (LxWxH): 390x260x225mm
- Kaal: 18.5kg

Sisend

- Maksimaalne véimsus punktkeevitusel (S max): 16kVA
- Vdimsustegur Smax juures (cos®): 0.7
- Viittoimega liinikaitsmed: 16A (400V) / 25A (230V)
- Liini lahklaliti: 16A (400V) / 25A (230V)
- Toitejuhe (L<4m): 3 x 2.5mm?*(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Valjund

- Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U, max): 6V

- Maksimaalne keevitusvool (I, max): 3kA
- Keevitatava tooriku paksus (susinikuvaesed terased): maksimaalselt (1.5 + 1.5) mm

(*)NB:
- Punktkeevitusmasina toitepinge v&ib olla kas 400V v6i 230V; seadet iseloomustavad
andmed on &ra toodud andmeplaadil

4. PUNKTKEEVITUSSEADME KIRJELDUS

4.1 PUNKTKEEVITUSSEADE JA POHIKOMPONENDID (Joon. B)
Esikiiljel:

1 - Juhtpaneel;

2 - Kapa kaablite kinnitus (dinse);

3 - Liitmik 14 pin;

Tagakaiiljel:
4 - Peallliti;
5 - Toitekaabli sisend;

KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED

4.2
4.2.1 Juhtpaneel (Joon. C)
START

-

Mitme funktsiooniga nupp
a) FUNKTSIOON “START":
lubab masinal esimesel kéaivitamisel vi parast ohuolukorda td6le hakata.
MARKUS: Vajadusel teavitab kuvar operaatorit millal vajutada nuppu “START”",
et alustada masina kasutamist.
b) FUNKTSIOON “MODE”:

valib "impulssidega" punktkeevituse (kéivitatav ainult pneumoajamiga

képaga) voi siis studderi todriista (joon. C-8a / 8f kaivitatav ainult studder
pustoliga).

¢) MOOTUHIKU VALIMINE:
vajutades 3 sekundi jooksul nuppu on vdimalik seadistada metallplaadi
paksuse mdétihikut "millimeetrites” [mm], “gauge” [ga] voi siis tolli [in].

2-3.™ l + Kahe funktsioonilised nupud
a) FUNKTSIOON METALLPLAADI PAKSUS:
vajutades nuppu [+] suurendatakse metallplaadi paksust, vajutades nuppu [-]
véhendatakse.
b) FUNKTSIOON VALIMISEKS TASE TIME @ voi POWER POWER]

vajutades nupule [-] 3 sekundi jooksul saab suurendada véi vahendada
keevitusaega masina poolt automaatselt seadistatud vaartuse suhtes

AUTOJ;
4. LCD kuvar

P L START

Annab teada, millal on vajalik vajutada nuppu,
keevitama.

START

mis lubab masinal hakata

6. JlILY

Visualiseerib metallplaadi paksuse ja vdimalikud hairekoodid.

.

Kaivitub Studder pustoli Ghendamisel paastikuga voi ilma I (versioon
kaivitatav kontaktis).

8a.

Tahistab pistikute, neetide,
vastavate elektroodidega.

8b 13;%

Tahistab 4+6 labimddduga kruvide ja 5-se labimddduga seibide punktkeevitust
vastava elektroodiga.

seibide, spetsiaalsete seibide punktkeevitust

8c. ==

Tahistab Ghekordset keevitusdmblust vastava elektroodiga.
”

Tahistab metallplaatide I68mutamine sisinikelektroodiga.
8e.

Tahistab metallplaatide jaljendamine vastava elektroodiga.
o

Tahistab vahelduvat punktkeevitust metallplaatide paikamist vastava elektroodiga.

—

-

9.

Tahistab keevitusaja taset @ automaatselt seadistatud vaéartuse suhtes [ITge)

10

Tahistab seda, et impulss punktkeevitusfunktsioon on kaivitatud (ainult
pneumoajamiga képpadele).
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1.
Tahistab, et kasutusel on "manuaalne" kéapp, ja mitte "pneumokapp".

' Tahistab, et kasutatav kapp on pinges.

134445, ST F
@@ tahistavad kahekordse otsikuga kappa, @@ téhistavad "X"-

kujulist kappa, @ kaivitub Studder pustoliga.

16. ¢
Keevitatava metallplaadi paksus.

17.
Tahistab, et masinal on termokaitse.

18.
Tahistab klambritega termopustoli kasutamist plastmassist osade keevitamiseks.
ga
in
19. mm
Tahistab metallplaadi paksuse mddihikut.

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERIMINE
4.3.1 Kaitsed ja valveseadmed (TAB. 1)
a) Termokaitse:
Sekkub jahutusvedeliku puudumisest voi selle ebapiisavast hulgast, véi lubatud
limiiti Uletavast to6tsuklist tingitud punktkeevitusseadme liiga kdrge temperatuuri
korral.
Sekkumisest annab marku ikooni siittimine kuvaril (joon. C-17) ja:
AL1 = masina termoalarm.
AL2 = termoalarm klamber, studder.
TOIME: voolu blokk (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: manuaalne (vajutada nuppu “START” peale lubatud temperatuuri
saavutamist - ikooni kustumine).
b) Ule- ja alapinge kaitse
Sekkumist tahistab kuvaril AL 3 = Ulepinge haire ja AL 4 = alapinge haire.
TOIME: voolu blokk (keevitamine parsitud).
TAASTAMINE: manuaalne (vajutada “START” nuppu).
c) Nupp “START” (Fig. C-5).
Keevitusoperatsiooni juhtimiseks on vajalik sellele vajutamine jargnevalt ara
toodud tingimustel:
- igal pealiliti sulgemisel (asend “O”=>asend “I");
- peale igat ohutus/kaitseseadmete sekkumist;
- peale energiavarustuse (elektri vdi surudhu) taastumist parast valjalilitamist voi
avariid;

5. PAIGALDAMINE

A ATTENZIONE! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Vétke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE
TAHELEPANU: Mitte Uhelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest
pole Ulestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, pealllitile ja to6tsoonile.
Veenduge, et jahutuséhu sissevdtu-voi valjalaskeavade ees pole tdkkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, séévitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeewtusmasm tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et véltida selle mahakukkumist
véi libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivrgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib Uhendada ainult toiteslisteemi,
maandusega tUhendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tulipi kaitseluliteid:
- Tuup A () Uhefaasiliste seadmete korral;

- TuupB ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal véi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga (hendada
(vajadusel votke Gihendust elektriettevotte esindusega).

mis on varustatud

5.4.2 Pistik ja plstlkupesa

Uhendage toitejuhe piisava tihendusvéimsusega standardpistikuga (3P+N : seejuures
kasutatakse &ra ainult 2 klemmi FAASIVAHELINE Uhendus!); kasutatavale
pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork vai lahkldliti; vastav maandusklemm
peab olema lihendatud toiteslisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).

Kaitsekorkide ning lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 18igus “TEHNILISED ANDMED”.

Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge tasakaalustamiseks
jaotada kolme faasi vahel tsikliliselt; naiteks voib jargida skeemi :
punktkeevitusmasin 1: toide L1-L2;

punktkeevitusmasin 2: toide L2-L3;
punktkeevitusmasin 3: toide L3-L1;

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed
(oht saada elektril66k) ja esemed (tulekahjuoht).

55 MANUAALSE KAPA JA STUDDER
MAANDUSKAABLIGA (JOON. D)

- Uhendage DINSE pistikud vastavatesse pesadesse.
- Sisestage juhtkaabli litmik vastavasse pesasse.

PUSTOLI UHENDAMINE

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitust66 teostamist tuleb Iabi viia terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab pealiliti olema asendis” O” ja lukk kinni.

- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune méét ning kontrollige,
et kasitsi lahendatud &lad oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid thel joonel
(otsad kohakuti).

Vajaduse korral saab 6lgu keerata voi piki nende telgi mdlemale poole liigutada —
reguleerimiseks keerake 6lgade kinnituskruvid poollahti ja peale soovitud asendi
paikapanemist uuesti korralikult kinni.

- Kui kasutate kasiajamiga keevituskappa, arvestage sellega, et elektroodide
survejou reguleerimiseks tuleb keerata sdmpaarisega mutrit (JOON. E); keerake
kellaosuti likumise suunas (paremale), et survejoudu tdsta, kui keevitatavate
toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et keevituskappa oleks
voimalik kokku panna (ja seelabi mikrolllitile vajutada) ning seega ei tohi mutrit
liiga kdvasti keerata.

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis maaravad &ra keevispunkti 1abiméddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodide survejéud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
todleasumist katsetada seadistusi sama tlilpi ja paksusega toorikutel.

Voolu ja punktkeevituse parameetreid reguleeritakse automaatselt, valides selleks
nuppe kasutades keevitatavate metallplaatide paksused (ikoonid + / -). V&imalikud
keevitusedmbluse aja muudatused standardvaartuse suhtes (VAIKEVAARTUS) saab
eelnevalt kindlaksmaaratud piirides 18bi vajutades nupule(ikoon joon. C-2).

6.3 TOIMING

6 3.1 MANUAALSED KAPAD ! @

Asetage alumine elektrood punktkeevitatavatele metallplaatidele.
- Vajutage kapa Ulemist kdepidet kuni IBppasendini, nii saavutate:
a) Metallplaatide sulgumise elektroodide vahele eelnevalt seadistatud jouga.
b) Eelnevalt fikseeritud keevitusvoolu labivool eelnevalt kindlaks maéaratud ajaks,
millest teavitab ikooni stittimine ja valjaltlitumine 3.

- Vabastage kapa kdepide méni hetk parast ikooni kustumist (keevitamise 16pp);
selline viivitus (hoidmine) tagab 6mbluse paremad mehaanilised omadused.

6.3.2 STUDDER PUSTOL uI

A TAHELEPANU!

- Lisaseadmete fikseerimiseks voi eemaldamiseks piistoli vollilt, kasutage kaht
kuusnurkset statsionaarset votit viisil, mis takistab volli enese poorlemist.

- Tootamisel uste voi kapottidega on kohustuslik iihendada nende osadele
maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see
tdahendab punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond véhendab
ombluse efektiivsust).

6.3.3 Maanduskaabli iihendamine

a) Viia katmata metallplaat véimalikult Iahedale kohale, kus kavatsetakse to6tada,
mille pind vastab maandusribaga kontaktis olevale pinnale.

b1) Fikseerige vaskriba metallplaadi pinnale, kasutades selleks LIIGENDATUD
KAPPA (mudel keeV|tusteks)
Alternatiivina reziimile “b1” (raskendatud praktiline rakendamine) kasutage
lahendust:

b2) Suunake seib eelnevalt ette valmistatud metallplaadi pinnale; viige seib labi
vaskriba ava ja blokeerige see vastava varustusse kuuluva klemmiga.

FAYAYAVAY
Seibi punktkeevitamine maanduse I6plikuks fikseerimiseks Lo b
Monteerige pustoli vélli vastav elektrood (ASEND 9, Joon. F) ja sisestage sinna seib
(ASEND 13, Joon. F).
Asetage seib valitud kohta. Samas kohas asetage kontakti maandusterminal; vajutage
pustoli nupule keevitades seibi, mille peal sooritada eelnevalt kirjeldatud kinnitamine.

24
Kruvide, seibid, naelad, needid T
Varustada plstol sobiva elektroodiga ja sisestada sinna keevitatav element ja toetage
see soovitud punktis metallplaadile; vajutage pustoli nupule: vabastage nupp alles
peale paika pandud aja méddumist.

Metallplaatide punktkeevitus ainult Gihelt kiiljelt !

Monteerida pustoli vélli ette nahtud elektrood (ASEND 6, Joon. F) vajutades
punktkeevitatavale pinnale. Vajutage pustoli nuppu, vabastage nupp alles peale paika
pandud aja méddumist.

A TAHELEPANU!

Ainult lihel kiiljelt punktkeevitatava metallplaadi maksimaalne paksus: 1+1 mm.
Selline punktkeevitus pole lubatud autokereté6de puhul kandvatel struktuuridel.
Metallplaatide punktkeevitamisel dige tulemuse saavutamiseks on vajalik tarvitusele
vétta méned pohilised ettevaatusabindud:

1 - Laitmatu maandusiihendus.

2 - Punktkeevitatavad osad peavad olema vabad vdimalikust varvist, maaretest,
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olist.

3 - Keevitatavad osad peavad olema Uksteisega kokkupuutes, ilma Shuvaheta, kui
vaja vajutada tooriistaga, mitte plstoliga. Liiga suur surve vdib pdhjustada halbu
tulemusi.

4 - Pealmise eseme paksus ei tohi lletada 1 mm.

5 - Elektroodi otsa labimdot peab olema 2.5 mm.

6 - Keerata korralikult elektroodi blokeerivat mutrit, veenduda, et keevituskaablite
liitmikud oleksid blokeeritud.

7 - Ombluse sooritamise ajal asetage elektood kerget survet avaldades paigale (3+4

kg). Vajutage nuppu ja oodake punktkeevituse I8ppu, alles seejarel eemaldage
plstol.
8 - Arge kunagi eemalduge maanduse fiseerimispunktist kaugemale kui 30 cm.

PAYAYAVAY
Spetsiaalsete seibide punktkeevitus ja samaaegne vedu '@
Selleks monteeritakse ja keeratakse I16puni voll (ASEND 4, Joon. F) ekstraktori
korpuslee (ASEND 1, Joon. F), kinnitada ja keerata 16puni ekstraktori teine terminal
pustolil. Sisestada vélli (ASEND 4, Joon. F) spetsiaalne seib (ASEND 14, Joon. F),
blokeerides selle sobiva kruviga (Joon. F). Suunake see soovitus alale, seadistades
punktkeevitusseadme nagu seibide punktkeevituseks ja alustada vedu.
Lopuks keerata seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude
asendisse.

Metallplaatide soojendamine ja pressimine

Selles tddreziimis on TAIMER valja lilitatud.

Operatsioonide kestus on seega manuaalne, kuivérd maaratletud aja poolt, mille
kestel vajutatakse pustoli nuppu.

Voolu tugevuse reguleerimine toimub automaatselt, vastavalt valitud metallplaadi
paksusele.

Monteerida susinikelektrood (ASEND 12, JOON. F) pustoli vélli, blokeerides selle mutri
abil. Puudutage sisi otsaga eelnevalt puhastatud piirkonda ja vajutage pustoli nuppu.
Liikuge valjast ringjate liigutustega sissepoole sel viisil metallplaati soojendades, mis
karastudes naaseb algasendisse.

Valtimaks metallplaat ligselt karastuks,tdddeldege vaikeseid alasid ja kohe peale
operatsiooni tdmmake Ule marja lapiga, et tdddeldud ala jahtuks.

Metallplaatide pressimine

Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada metallplaate, mis on
paiguti deformeerunud.

Vahelduv punktkeevitus \g

See funktsioon sobib metallplaadi vaikeste ristikulikute punktkeevituseks, avastamaks

sel viisil roostesest v6i muust pdhjustatud auke.

Asetage sobiv elektrood (ASEND 5, Joon. F) vdllile, pingutage hoolikalt

fikseerimismutrit. Puhastage teid huvitav piirkond ja veenduge, et metallplaat, mida

soovitakse punktkeevitada oleks puhas ja maarde- ning dlivaba.

Asetage ese paika ja pange peale elektrood, seejarel vajutage pustoli nuppu, likuge

ritmiliselt edasi, jargides to0 intervalle/punktkeevitusseadme puhkeandmeid.

N.B.: T66 kaigus avaldage kerget survet (3+4 kg), jargige ideaalset joont - 2+3 mm

uue keevitatava eseme aarest.

Heade tulemuste saavutamiseks:

1 - Arge eemalduge maaduse fikseerimispunktist kaugemale kui 30 cm.

2 - Kasutage katteplaate, mille maksimaalne paksus 0.8 mm, soovitatavalt
roostevabast terasest.

3 - Viige edasi likumine punktkeevitusseadmega samasse ritmi. Liikuge edasi
pausi ajal, peatuge punktkeevitamise hetkel.

Varustusse kuuluva ekstraktori kasutamine (ASEND 1, Joon. F)

Seibide kinnitamine ja vedu

Seda funktsiooni sooritatakse monteerides ja pinguldades vélli (ASEND 3, Joon.
F) elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. F). Kinnitage seig (ASEND 13, Joon. F),
suunates nagu eelnevalt kirjeldatud ja alustada vedu. Lépus keerake ekstraktorit 90°
eemaldamaks seibi.

Pistikute kinnitamine ja vedu

See funktrioon viiakse 1abi monteerides ja pinguldades vélli (ASEND 2, Joon. F)
elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. F). Sisestada suunatud pistik (ASEND 15-16,
Joon. F), vastavalt eelpooltoodule vélli (ASEND 1, Joon. F) tdmmates terminali ennast
ekstraktoori poole (ASEND 2, Joon. F). Sisestamine I6pule viidud vabastage véll ja
alustage vedu. Lopuks tdmmake volli pistiku eemaldamiseks haamri poole.

STUDDER TOUCH

Studder v&ib olla ka ilma nuputa versioonis.

Punktkeevitamine toimub asetades lihtsalt todriista keevitatavale esemele, mis on
maanduskaabliga Uhendatud: masin tunneb kontakti dra ja sooritab automaatselt
ombluse.

A TAHELEPANU: VALTIGE STUDDERI ASETAMIST ESEMELE, JUHUL
KUI EI SOOVITA KEEVITAMISEGA ALUSTADA!

7. HOOLDUS

A _TAHELEPANU! ENNE HOOLDUST VEENDU, ET PUNKTKEEVITUSSEADE
OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

7.1 TAVAHOOLDUS B

TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

- elektroodi otsa profiili ja diameetri kohandamine/taastamine;

- elektroodide ja 6lgade valjavahetamine;

- elektroodide joondumise kontroll;

- kaablite ja képa jahtumise kontroll;

- kontrollib punktkeevitusseadme ja képa toitekaabli terviklikkust

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . }
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ELEKTRO-MEHAANILIST KVALIFIKATSIOONI OMAVA PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSSEADME VOI KLAMBRI
PUNKTKEEVITUSSEADME PANEELIDE EEMALDAMIST SISSEPAASUKS,
VEENDU, ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA ELEKTRI-

VOI PNEUMOVORGUST (kui olemas) VALJAS.

Pinge all 1abi viidavad kontrollid punktkeevitusseadme sees vdivad pdhjustada

raskekujulist elektriSokki, tulenevalt otsesest kokkupuutest pinge all osadega ja/vdi

kehalisi vigastusi otsesest kontaktist seadme liikumises osadega.

Kontrolli korraparaselt, vastavalt kasutussagedusele ja keskkonnatingimustele,

punktkeevitusseadme ja klambri sisemust eemaldamaks kuiva surudhuvooga (max

5 bar) transformaatorile, dioodide moodulile, toite klemmliistule kogunenud tolmu ja

metalli osaksesi Valdi surudhuvoo suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhasta

neid pehme harja vdi sobivate lahustega.

Seega:

- Veendu, et kaablite isolatsioon poleks kahjustatud véi ihendused oksideerunud-
16tvunud.

- Veendu, et varbade/pdimikutega transformaatori sekundaarse Uhenduse kruvid
oleksid kinni keeratud ega leiduks marke okslideerumisest vdi Ulekuumenemisest.

8. RIKETE OTSIMINE .

JUHUL, KUI SEADME TOO ON EBARAHULDAY, SIIS ENNE SUSTEMAATILISEMA

KONTROLLI LABIVIIMIST VOI POORDUMIST TEHNILISE ABI KESKUSE POOLE,

VEENDU, ET:

- Punktkeevitusseadme (Uldllliti oleks suletud (pos. “ | ”) kuvar sisse lilitatud;
vastasel juhul on viga toiteliinis (kaablid, pistikupesa ja pistik, kaitsekorgid, ligne
pingelangus jne).

- Kuvar ei visualiseeri alarmsignaale (vaata TAB. 1): alarmi I6ppedes vajuta
punktkeevitusseadme taaskaivitamiseks “START”;

- Sekundaarsesse ahelasse kuuluvad osad (6lgade aluseks olevad valudetailid -
olad - elektroodihoidikud - kaablid ) pole t66korras I16dvenenud véi oksiideerunud
kruvide tottu.

- Keevitusparameetrid Ghilduvad tehtava té6ga.

- Peale hooldus- vdi parandustééde labiviimist taasta algsed Uhendused ja
juhtmestikud nii, et need ei puutuks liikuvate vdi kdrget temperatuuri saavutavate
osadega. Kdéida koéik juhtmed nagu need algselt olid, hoides kdérge pingega
primaarmahised lahus madalpingega sekundaarmahistest.

Kasuta autokere sulgemiseks originaalseibe ja kruvisid.
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APARATS PRETESTIBAS METINASANAI RUPNIECISKAJAI UN PROFESIONALAI
LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,, punktmetinasanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par punktmetinaSanas aparata
drosu izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu
kartibu negadijumu laika.

Punktmetinasanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija ,,0” (atverts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificétam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas proceduiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombiitnes laika slédzim jabut pozicija ,,0” un tam jabiat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai
no tas.

AN

- Veicot elektriskos pieslégumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistemas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

- Lietojiet punktmetinasanas aparatu vietas, kuras temperatiira ir diapazona
no 5°C lidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz
40°C un 90% temperatiirai lidz 20°C.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad
list.

- Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka art sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinaSsanas aparatam jabat
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas
ir pievienots). PunktmetinaSanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais
sledzis ir janoblokeé pozicija ,,0” ar komplektacija esoSas slédzenes palidzibu.
Ta pati procediirair javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontura
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar idens dzesésanu), ka
ar1 jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

- PunktmetinaSanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir
janobloké pozicija ,,0” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procediirair javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontira
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar ddens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu veikSanas laika (arkartas tehniska apkope).

- Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificetas ka spradziennedrosas
uzliesmojoso gazu, putek]u vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dé|.

A VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

$o vielu tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist! Nenovietojiet detalu uzliesmojosu
vielu tuvuma.

- Parliecinieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
lidzekl|i elektrodu tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir
jaievada sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas
novértéSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

POO®

- Vienmer aizsargajiet acis ar atbilstoSam aizsargbrillem.

- Velciet aizsargcimdus un aizsargterpus, kas ir pieméroti
metinasanai.

- Trok$na limenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad

pretestibas

obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

L OOROB®

EMF
SAFE
- Metinasanas stravas plismas dé] apkart punktmetinasanas kontidram
veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var trauceét dazadu medicinisko iericu darbibai
g)ieméram, elektrokardiostimulatori, elpo$anas aparati, metala protézes utt.).
adu iericu lietotajiem jaievero atbilstoSie piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties punktmetinasanas aparata lietoSanas zona.
is punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas
attiecas uz rapnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.
Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu
dzivojamas telpas.

Operatoram  jalieto zemak noraditas lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai juisu galva un kermenis atrastos péc iespé€jas talak no
punktmetinasanas kontira.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinaSsanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

- Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas punktmetinasanas kontira
iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

- Pievienojiet punktmetinaSanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka art
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinaSanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:
- d=3 cm, f= 50 cm (att. G);
- d=3 cm, f= 50 cm (att. H);
- d=30 cm (att. I);
- d=20 cm (att. L) Studder.

- AKklases ierice:

Sis punktmetinasanas aparits atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari
ékas, kuras ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
dzivojamajam majam.

proceduras,

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS

Aparats ir paredzéts lietoSanai tikai autodarbnicas automasinu virsbivju
remontésanai: to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda
lok$nu ar zemu oglek|a saturu punktmetinasanai.

AN e A NG

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

NEPIETUVINIET ROKAS ROTEJOSAM DALAM!

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detaJu formu

un izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspiesSanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sis risks ir jasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabit kvalificetam vai instruétam par pretestibas metinasanas
darba procediiru, izmantojot $1 veida aparatiiru.

- Janoveérte risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzeéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai, lai
rokas atrastos drosa attaluma no elektrodiem

- Portativa punktmetinasanas aparata lietoSanas gadijuma: cieSi satveriet
spaili ar abam rokam aiz specialiem rokturiem; rokdm vienmeér jatur drosa
attaluma no elektrodiem.

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebitu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.
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Nepiedero$am personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

Neatstajiet punktmetinaSanas aparatu bez uzraudzibas: Saja gadijuma
tas ir obligati jaatvieno no baroSanas tikla; punktmetinasanas aparatu
ar pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli ,,0”
un noblokéjiet to ar komplektacija esoSas slédzenes palidzibu, atsléga ir

jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

Izmantojiet tikai aparatam paredzétos elektrodus (skatit rezerves dalu
sarakstu) un nemainiet to formu.

APDEGUMU GUSANAS RISKS

Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosie aizsargtérpi.

Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodala , ,UZSTADISANA”
izklastitajiem noradijumiem). Preteja gadijuma, ja grida ir sllpa vai nelidzena,
balstvirsma ir kustiga, pastav apgasanas risks.

Ir aizliegts celt punktmetlnasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tieSa veida noradits Sis rokasgramatas nodaja ,,UZSTADISANA"

Uz ratiniem uzstadita aparata lietoSanas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparéta parvietoSanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla
un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet skérsjus un gridas
nelidzenumus (pieméram, vadus un caurules).

NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinaSanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (skatit nodalu ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”)

A AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinasanas aparata pieslégSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, plemeram

Elektrodu nomaina vai tehniska apkope
Sviru vai elektrodu pozicijas regulésana

PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO
ELEKTRIBAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).

GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA ,

,0”, SLEDZENEI

JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM tas attiecas uz modeliem ar
PNEIMATISKO CILINDRU).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slégtas telpas.
Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.
Gaisa temperatirai jabiit diapazona no -15°C idz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar ddens dzeséSanas iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza $kidrumu vai
pilnigi iztukSojiet hidraulisko kontiiru un Gdens tvertni.

Vienmeér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS
2.1 IEVADS
Mobilais elektropretestibas metindSanas aparats (punktmetinaSanas aparats)

ar

digitalo vadibu ar mikroprocesora palidzibu. Aprikots ar atrdarbigam ligzdam

metinaSanas vadu pievienoSanai, kas |auj atri mainit piederumus un veikt lokSnu
dazada veida karsto apstradi un punktveida apstradi, ir 1pasi piemérots automasinu
virsbaves remontdarbiem un Iidzigiem apstrades veidiem.

Galvenas Tpasibas:

metinaSanas parametru automatiska izvéle;

pievienota piederuma automatiska noteikSana;

ITnijas parsprieguma ierobezo$ana ieslégsanas laika (ieslégSanas cose kontrole);
LCD displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek attélotas komandas un iestatitie
parametri;

Ar punktmetina$anas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu un
cinkotas dzelzs loksnes.

2.2 SERIJAS PIEDERUMI

Pistole "studder".

Masas vads ar spaili.
Ekstraktors.

Dapadi elektrodi.

Kaste izlietojamiem materialiem.

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

3.

Manuala spaile ar vadu pari.

Dazadu garumu un/vai formu sviru un elektrodu pari manualajam spailém (sk.
rezerves da|u sarakstu).

"C" veida manuala spaile ar vadiem.

"Studder" komplekts bez meélites, ar masas vadu (metinaSana tiek veikta
pieskaroties, bez pogas izmanto$anas).

TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)
Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir
izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-

8-

Fazu skaits un baroSanas linijas spriegums.

BaroSanas spriegums.

Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

Tikla jauda nepartraukta reZzima laika (100%).

Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

Ar droSibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas
dro$ibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetind$anas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI
Visparéji raksturojumi

- (*)Elektropadeves spriegums un frekvence:

400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz

vai: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektriskas aizsardzibas klase: |
- lzolacijas klase: H
- Korpusa aizsardzibas pakape: 1P 22
- Gabariti (GxPxG): 390x260x225mm
- Svars: 18.5kg
leeja
- PunktmetinaSanas maksimala jauda (S maks.): 16kVA
- Jaudas koeficients pie Smaks.(coso): 0.7
- Tikla paléninatas darbibas drosSinataji: 16A (400V) / 25A (230V)
- Tikla automatiskais slédzis: 16A (400V) / 25A (230V)
- Baro$anas vads (L<4m): 3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)
Izeja
- Sekundarais spriegums tuk8gaitas rezima (U, maks.): 6V
- Maksimala punktmetinasanas strava (1, maks) 3kA

- Metinasanas spéja (térauds ar zemu oglekla saturu):

maks. 1.5 + 1.5mm

(*)PIEZIME:
- PunktmetinaSanas aparata baro$anas avota spriegumam jabat 400V vai 230V;
preciza veértiba ir noradita plaksnité ar tehniskajiem datiem.

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS

4.1

PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GALVENAS

SASTAVDALAS (att. B)
Priek$puseé:

1

- Vadibas panelis;

2 - Spailes vadu stiprindjums (dinse);
3 - 14 kontaktu savienotajs;

Aizmuguré:
4 - Galvenais slédzis;
5 - Baro$anas vada ieeja;
4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES
4.2.1 Vadibas panelis (att. C)
START
1. Taustin$ ar vairakam funkcijam

a) FUNKCIJA “START":
lauj ieslégt aparatu, uzsakot darbu vai péc klimes.

PIEZIME: NepiecieSamibas gadijuméa uz dlspleja paradas zinojums par to, ka
ir janospiez poga "START”, lai varétu izmantot aparatu.

b) FUNKCIJA “MODE":
|auj izvéleties “impulsu” punktmetmééanu m (var ieslégt tikai tad, ja ir
uzstaditas pneimatiskas spailes) vai izvélas Studder instrumentu (att. C-8a / 8f,
var ieslégt tikai tad, ja ir uzstadita pistole studder).

¢) MERVIENIBAS IZVELE:
nospiezot un turot to nospiestu 3 sekundes, var iestatit loksnes biezuma
meérvienibu “milimetri” [mm], “biezums” [ga] vai “collas” [in].

2-3.™ l + Taustini ar dubulto funkciju

a) LOKSNES BIEZUMA FUNKCIJA:
nospiezot taustinu [+] loksnes biezums palielinas, bet nospiezot taustinu [-]
biezums samazinas.

b) LIMENA IZVELES FUNKCIJA "TIME" (laiks) @ vai "POWER" (jauda) POWERE
turot taustinu [-] nospiestu 3 sekundes var palielinat vai samazinat metlnasanas
laiku attieciba pret aparata automatiski iestatito vértibu

4. LCD displejs
START

L START .

Norada, ka janospiez taustins , lai masinu sagatavotu metinasanai.

oo
6. .L'.i_l.i_l

arada loksnes biezumu un trauksmes signalu kodus, ja tie ir.

7 ul

leslédzas, kad pieslédz Studder pistoli ar vai bez mélites I (modelis ar

kontaktieslégsanu).

8a. Lo&

Apzimé stienu, kniezu, paplaksnu, Tpasu paplak$nu punktmetinaSanu ar

piemérotiem elektrodiem.
24

gb. &°*
Apzimé 4+6 diametra skravju un 5 diametra knieZzu punktmetinasanu ar piemérotu
elektrodu.
8c.
Apzimé viena punkta metina$anu ar piemérotu elektrodu.
o
Apzimé loksnu atlaidinaSanu ar ogles elektrodu.
8e.
Apzimé lokSnu sédinasanu ar piemérotu elektrodu.
o
Apzimé loksnu ielapu intermitéjoSu punktmetindSanu ar piemérotu elektrodu.
9.
Apzimé metinasanas laika lTmeni @ attieciba pret automatiski iestatito vértibu
AUTOJ
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10

Norada, ka ir aktivizéta impulsu punktmetinaSanas funkcija (tikai pneimatiskajam
spailém).

g

1.
Norada, ka izmanto "manualo", nevis "pneimatisko" spaili.

&

Norada, ka izmantojamajai spailes tiek padota strava.

134445, I I
@ @ apzimé dubulta punkta spaili, @ e apzimé “X” veida spaili, @

iesleédzas ar Studder pistoli.

12.

16. ¢
Apzimé metindmas loksnes biezumu.

- )

Norada uz to, ka ieslédzas masinas termostatiska aizsardziba.

18. ﬂ

Norada uz to, ka tiek izmantota siltumpistole plastmasas detalu lodéSanai ar
skavam.
ga
in
19. mm
Norada uz loksnes biezuma mérvienibu.

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS
4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali (TAB. 1)
a) Termiska aizsardziba:
Ta iesledzas punktmetindSanas aparata parkarS$anas gadijuma, ko izraisija
dzesésSanas $kidruma trikums vai ta nepietiekoSa plisma vai darba cikls, kas
parsniedz atlautos ierobeZojumus.
Uz ieslégSanos norada zimes, kas paradas displeja (att. C-17) un:
AL1 = aparata termiskas aizsardzibas trauksmes signals.
AL2 = spailes, studder termiskas aizsardzibas trauksmes signals.
REZULTATS: stravas blok&Sana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu péc temperatlras
atgrieSanas pielaujamajas robezas - zime pazdd).
b) Aizsardziba pret parak augstu un parak zemu spriegumu
Uz ieslégSanos norada AL 3 (parak augsta sprieguma trauksmes signals) un AL 4
(parak zema sprieguma trauksmes signals) paradiSanas uz displeja.
REZULTATS: stravas blokéSana (metinasana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospieZot pogu "START").
c) Poga "START" (att. C-5).
Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinaSanu Sajos gadijumos:
- katru reizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. "O" => poz. "I");
- péc katras dro$ibas/aizsardzibas ieri¢u ieslégsanas reizes;
- péc enerdijas (elektribas un saspiesta gaisa) padeves atjaunos$anas, ja ta
ieprieks tika partraukta ar slédzi, kas uzstadits pirms aparata, vai avarijas dél;

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS _
PUNKTMETINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. _
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

IZSLEGTAM UN

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetina$anas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas.

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI
UZMANIBU: Visi $aja rokasgramata aprakstiti punktmetinaSanas aparati nav
aprikotas ar cél&jiericem.

5.3 IZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekoSi plasu laukumu bez $kérsliem, kas nodrosinas
pilntgi droSu piek|uvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplades
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosi

putekli, kodtgi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetind$anas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilsto$a kravnesiba (skatiet “tehniskos datus”), lai

izvairitos no apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikSanas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA () vienfazes aparatiem;
- Tips B ( ) trisfazu aparatiem.

- PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetindSanas aparatu pie nerdpnieciska baroSanas ftikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaks$a un rozete
Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3P+Z : tiek izmantoti tikai
2 poli: STARPFAZU savienojums!) ar atbilstoSajiem raditajiem un sagatavojiet

barosanas tikla rozeti, kas aprikota ar droSinataju vai automatisko magnetotermisko
izslédzeju; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabat pieslégtam pie barosanas Iinijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

DroSinataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noradtti
paragrafa "TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstadtti vairaki punktmetina$anas aparati, sadaliet barosanu cikliski starp trim
fazem, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L1-L2;

2. punktmetina$anas aparats: baro$ana L2-L3;

3. punktmetinasanas aparats: baro$ana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéroSana batiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, Iidz ar
ko bitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.5 MANUALAS SPAILES UN STUDDER PISTOLES SAVIENOSANA AR MASAS
VADU (ATT. D)

- Pievienojiet DINSE spraudnus pie atbilsto§am ligzdam.

- lespraudiet vadibas vada savienotaju atbilstoSaja ligzda.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetindSanas darbu veikS8anas ir javeic parbauzu virkne un

reguléjumi, kuru laikd galvenajam slédzim ir jabadt stavoklt "O" un slédzenei jabat

aizslégtai.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar loksnes
biezumu; parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas un elektrodi
atrodas uz vienas ass (to uzgali sakrit).

NepiecieSamibas gadijuma noregulgjiet to, atslabinot sviru sprostskraves, kuras var
pagriezt vai parvietot abas pusés paraléli to asim; péc regulésanas pabeigSanas
rapigi pieskravéjiet sprostskraves.

- lzmantojot manualo spaili, nemiet véra, ka punktmetinaSanas laika elektrodu
pieliekamo spéku var regulét ar rievota uzgriezna palidzibu (ZIM. E); pieskravéjiet
to pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielinatu spéku proporcionali loksnes
biezuma palielinasanai, noreguléjot to t3, lai spaile varétu aizvérties ($aja gadijuma
iesleédzas atbilstoSas mikroslédzis), tiek pielietots |oti ierobezZots spéks.

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetinasanas rezima)

Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais spéks.

- PunktmetinaSanas strava.

- PunktmetinaSanas ilgums.

Pieredzes trokuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitdti un biezumu ka
apstradajamajam loksném.

PunktmetinaSanas stravas un ilguma parametri tiek reguléti automatiski, izvéloties
metinamas loksnes biezumu ar taustinu (zimes + / -) palidzibu. NepiecieSamibas
gadijuma standarta punktmetina$anas ilgumu (DEFAULT) var noregulét noteiktaja
diapazona ar taustina (zime att. C-2) palidzibu.

6.3 DARBA PROCEDURA

6.3.1 MANUALAS SPAILES ! EQ

- Atbalstiet apakséjo elektrodu pret metinamo loksni.
- ledarbiniet spailes aug$éjo sviru gajiena beigas, lai panaktu:
a) Loksnu saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks iestatito spéku.
b) Metinasanas stravas padevi ar ieprieks$ iestatito intensitati un ilgumu, uz ko

norada zimes ieslégSanas un izslégSanas

- Péc kada briza péc zimes izslégSanas (metindSanas beigas) atlaidiet spailes
sviru; ST aizkave (uzturéSana) nodroSina labakus metinata punkta mehaniskos
raksturojumus.

6.3.2 PISTOLE "STUDDER" uI

A UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles darbvarpstas,
izmantojiet divas fiksétas seSstiiru atslégas, lai nofiksétu patronu.

- Durvju vai parsegu metinasanas gadijuma masas svira obligati japievieno
pie §im detalam, lai novérstu stravas plismu caur engém, pievienojiet
to metinasanas zonas tuvuma (liels stravas plismas garums samazina
punktmetinasanas efektivitati).

6.3.3 Masas vada pievieno$ana

a) Novietojiet attiritu loksni péc iespéjas tuvak darba vietai, kas atbilst masas stiena
kontaktvirsmai. . _

b1) Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas, izmantojot SARNIRSPAILI
(metinaSanai paredzéts modelis).
Punkta "b1" vieta (ja to ir grati Tstenot praktiski), izmantojiet $adu risinajumu:

b2) Novietojiet paplaksni uz iepriek§ sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet
paplaksni vara stiena atveré un noblokégjiet to ar atbilstoSu komplektacija eso$o
spaili.

PAAYAVAM
Paplaksnes punktmetinasana masas kontakta piestiprinasanai
Uzstadiet pistoles darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 9, att. F) un ievietojiet taja
paplaksni (POZ. 13, att. F).
Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. Taja pasa zona pielieciet lidz saskarei
masas kontaktu; nospiediet pistoles pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinasanai, ka aprakstits augstak.

Skrivju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana

Uzstadiet uz pistoles atbilstoSu elektrodu, ievietojiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu un
atlaidiet to tikai péc iestatita laika.

LokSnu punktmetinasana no vienas puses E
Uzstadiet pistoles darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 6, att. F) un piespiediet to pie
metinamas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika.
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A UZMANIBU!

Maksimalais lokSpu biezums, kuras var metinat no vienas puses: 1+1 mm. So

punktmetinasanas veidu nedrikst veikt uz virsbiives neso§am konstrukcijam.

Lai iegdtu labus lokSnu punktmetinaSanas rezultatus, ir jaievéro dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1 - Masas savienojumam jabat nevainojamam.

2 - Abam metinamajam detalam jabadt tiram un uz tam nedrikst bat krasas, ziedes,
ellas.

3 - Metinamajam detalam japieskaras bez spraugas, nepiecieSamibas gadijuma
saspiediet tas kopa ar atbilstoSiem instrumentiem, bet ne ar pistoli. Parak liels
spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

4 - Augséjas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

5 - Elektroda uzgala diametram jabat vienadam ar 2.5 mm.

6 - Labi pievelciet uzgriezni, kas bloké elektrodu, parbaudiet, vai metinasanas vadu
savienotaji ir bloketi.

7 - PunktmetinaSanas laikd piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3—4 kg).

Nospiediet pogu, gaidiet ldz izbeidzas punktmetinaSanas laiks un tikai péc tam
attaliniet pistoli.

8 - Attalums lldz masas stiprina$anas vietai nekada gadijuma nedrikst parsniegt 30
cm.

e
Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaksSnu vilkSana Lo
Lai izmantotu $o funkciju, ir jauzstada un Iidz galam japieskravé darbvarpsta (POZ.
4, att. F) pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, att. F), otrs ekstraktora gals ir japiekabina
un Iidz galam japieskravé pie pistoles. levietojiet specialo paplaksni (POZ. 14, att.
F) darbvarpsta (POZ. 4, att. F) , noblokéjot to ar atbilstoSas skriives palidzibu (att.
F). Novirziet to vélamaja zona, noregulgjot punktmetindSanas aparatu paplaksnu
punktmetinaSanai un saciet vilk§anu.
Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, kuru var atkartoti
piemetinat citviet.

Loks$nu uzsildi$ana un sédinasana —*‘Q -LL

Saja darba rezima TAIMERIS ir izslégts.

Tapéc operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas turéSanas
ilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no iestatita loksnes biezuma.
Uzstadiet pistoles darbvarpsta ogles elektrodu (POZ. 12, att. F) un noblokgjiet to
ar gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek$ notiritai zonai
un nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibas no iekSpuses uz arpusi, lai
uzsildttu loksni, kas péc sacietéSanas atgriezisies sava sakotnéja stavokl.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidinaSanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc S$Ts operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato dalu.

Loksnes sédinasana ’Z E

aja pozicija, stradajot ar atbilstoSu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas.

Intermitéjosa punktmetinasana @

ST funkcija ir piemérota nelielu Getrstira lok&nu punktmetinasanai, lai aizsegtu

caurums, kas radusies korozijas vai citu iemeslu dé|.

Uzstadiet darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 5, att. F) un rdpigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un atbalstiet pret to elektrodu, péc tam nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turot to, ritmiski virziet to uz priekSu, ievérojot punktmetinaSanas aparata

darba/partraukumu intervalus.

PIEZIME: Darba laika viegli piespiediet loksni (3—4 kg), darba laika virzieties pa taisnu

ITniju 2—3 mm attdluma no jaunas metinamas loksnes malas.

Lai nodroSinatu labus rezultatus:

1 - Neattalinieties vairak ka par 30 cm no masas stiprinadSanas vietas.

2 - Parklasanai izmantojiet loksnes ar biezumu ne lielaku par 0,8 mm, ieteicams
izmantot neriséjosa térauda loksnes.

3 - lzvélieties kustibas ritmu atbilstoSi punktmetinaSanas aparata darbibas ritmam.
Virzieties uz priekSu pauzes bridi, apstajieties punktmetinaSanas bridr.

Komplektacija esoSa ekstraktora izmantosana (POZ. 1, att. F)

Paplaksnu piekabinasana un vilkSana

Lai veiktu So operaciju, ir jauzstada un japieskravé darbvarpsta (POZ. 3, att. F) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. F). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, att. F), virzot to,
ka aprakstits ieprieks, un saciet vilk§anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu piekabinasana un vilkSana

Lai veiktu So operaciju, ir jauzstada un japieskravé darbvarpsta (POZ. 2, att. F) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. F). lespraudiet tapu (POZ. 15-16, att. F), virzot to
darbvarpsta, ka noradits iepriek$ (POZ. 1, att. F), turot uzgali ta, lai tas batu virzits
ekstraktora virziena (POZ. 2, att. F). Péc iesprausanas atlaidiet darbvarpstu un saciet
vilk§anu. Beigas velciet darbvarpstu amura pusé, lai iznemtu tapu.

STUDDER TOUCH

Var pasutit "Studder" modeli bez pogas.

Lai veiktu punktmetinaSanu, Sis riks vienkarsi jaatbalsta pret metinamo detalu, kas ir
savienota ar masas vadu: aparats péc briza konstatés kontaktu un automatiski veiks
punktmetinasanu.

A UZMANIBU: NEATBALSTIET STUDDER PRET

A DETALU, JA
NETAISATIES TO METINAT!
7. TEHNISKA APKOPE
A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjauno$ana;
- elektrodu un sviru maina;

- elektrodu izlidzinaSanas parbaude;
- vadu un spailes dzesé$anas parbaude;
- punktmetinaSanas aparata baroSanas vada un spailes integritates parbaude

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM
MEHANIKAS JOMA.

IKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA VAI

SPAILES PANELU NONEMSANAS UN PIEKLUSANAS TO IEKSEJAI DALAI

PARLIECINIETIES, VAI_ PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN

ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir

pievienots).

Veicot parbaudes, kamér punktmetindSanas aparata iek$éjas dalas ir pieslégtas

spriegumam, var gdt smagu elektroSoku, pieskaroties §Im dalam. Turklat var

savainoties, pieskaroties kustigajam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides

apstakliem, parbaudiet punktmetina$anas aparata un spailes iek$&jo daju un notiriet

uz transformatora, diozu modula, baro$anas spailu panela eso$os putek|us un metala

dalinas ar sausa saspiesta gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa struklu elektronisko plasu virzien3; to tiri§anai izmantojiet |oti

Pie reizes:

- Parbaudiet, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
vai oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu / appinuma
savienotajskrives ir labi pieskrivétas un uz tam nav oksidéSanas un parkarSanas
pazimju.

8. BOJAJUMU MEKLESANA o

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS

CENTRA, PARBAUDIET SADAS LIETAS:

- Kad punktmetind$anas aparata galvenais slédzis ir saslégts (poz. “ | ), ieslédzas
displejs; pretéja gadijuma probléema parasti ir baro$anas ITnija (vadi, rozete un
kontaktdaksa, drosinataji, parmérigs sprieguma kritums utt.).

- Uz displeja neparadas trauksmes signali (skatiet TAB. 1): kad izslégsies trauksmes
signals, nospiediet “START”, lai ieslégtu punktmetindSanas aparatu no jauna;

- Sekundara kontdra sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji — vadi)
efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso skravju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikS8anas pievienojiet savienojumus un
kabelus ta, ka tie bija pievienoti sakotnéji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré
ar kustigajam dalam vai dajam, kuru temperatdra var batiski paaugstinaties.
Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotnéji, sekojot
tam, lai primara kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Saliekot konstrukciju, uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skraves.
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ANAPATYPA 3A CBbIMPOTUBUTENNIHO 3ABAPABAHE 3A MHOYCTPUAINHA U
NMPO®ECUOHAITHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, koMTO creaBa Le 6bAe U3NON3BaH TEPMUHBT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

1. ObLUM NPABUNA 3A BE3OMNACHOCT MPU CBMNPOTUBUTENHOTO
3ABAPSBAHE

OnepaTopbT Tpsi6Ba Aa 6bAe AocTaTbyHO MHOPMUPAH OTHOCHO Ge3onacHaTta
ynotpeba Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe M pUCKOBeTe, CBbpP3aHu C
pasnnyH1Te MeToAM Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKu 3a
6e30MacHOCT U AelCTBME B KPUTUYHMU CUTYyaLUuN.

AnapaThbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CamoO BbB BepcuuTe CbC 3ageicTBaHe
C NHeBMaTMYeH UMMUHABP) e cHabAeH ¢ rmaBeH NpekbCcBay € (DYHKUMM 3a
3afeiicTBaHe B KPUTUYHM CUTyaLuu, o6opyaBaH C KaTUHap 3a GrnokupaHeTo My
B nonoxeHue “0O” (0OTBOpPeHO) .

KnioubT Ha kaTuHapa TpsA6Ba Aa 6bAe BpbYeH camo Ha oneparTopa, no3HaBaLy
1 06y4YeH OTHOCHO U3BbPLUBAHETO HAa Bb3NOXEHUTE My 3a4a4u U Bb3MOXHUTE
ONacHOCTU, NPOM3TUYaLLM OT TO3U MeToA Ha 3aBapsiBaHe MNM OT HebGpexHaTa
ynoTtpeba Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTcbcTBMEe Ha onepaTtopa, NpekbCcBaybT TpPsiGBa Aa O6bje NocTaBeH B
nonoxeHue “O” 6rOKUPaHO CbC 3aKNOYeH KaTuHap U 6e3 Knkou.

/N

- EnekTtpuuyeckaTa uWHcTanauus TpsibBa Aa O6bAe HanpaBeHa CbrNacHo
AelCcTBalLMTe 3aKOHU 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBM 3MNOMNONYKW.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6bae cBbp3aH eAWHCTBEHO
CbC 3axpaHBalla cCUCTEMA C HeyTparneH 3a3emMeH NPOBOAHMK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a eneKTPU4YecKo 3axpaHBaHe € NpPaBUITHO
3a3eMeH.

- [a He ce u3non3BaT kabenu c noBpedeHa M3onauuMs UNU pasxnabeHu
BPBb3KMU.

- W3nons3panTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MNpu TemnepaTypa Ha
okonHata cpeaa mexay 5°C n 40°C n oTHocUTenHa BNaXxHocCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu o 40°C n Ha 90% npu Temnepatypu go 20°C.

- He usnonsBaiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BLB BriaXHa UMM MoKpa
cpeaa unu Npu AbLXA,.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu U Bcsika onepauusi N0 oGMKHOBEHaA

noaapbXKka BbpPXy pameHeTe W/MNUM enekTpoaute TpsA6Ba Aa 6baart
M3BbPLIEHM MPU U3raceH M U3KMNIOYEeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBallaTa enekTpuyecka UnM MHeBMaTU4HA Mpexa (ako MMa Takasa).
Mpu anapaTute 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4eH LUUIUHABLP €
HeoO6xogMmMo fAa ce Gnokupa rnaBHUMA NpeKbcBay B nonoxeHue “O” c
npeAocTaBeHUA KaTUHap.
Cbuwarta npoueaypa Tpa6Ba ga 6bae cnaseHa Npu CBbP3BaHETO KbM
XMApaBNUYHATA Mpexa MNM KbM oxnaxaalla eguMHuLa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXAaHW C BoAa) U npu
nonpaska (M3BbHpeaHa noaapbkKKa).

- [MNpu anapaTute 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4eH LUUIUHABLP €

Heob6xogMmMoO Aa ce Gnokupa rnaBHUMA NpeKkbcBa4y B nonoxeHue “O” c
npeAocTaBeHUs KaTUHap.
Cblarta npouedypa TpA6Ba Aa 6bAae cnaseHa Npu CBbP3BaHETO KbM
XUMApaBNUYHATA Mpexa MNM KbM oxnaxaalla eguMHuua CbC 3aTBOpPeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXAaHW C BoAa) U npu
nonpaeka (MU3BbHpeAHa NoaApPbXKKaA).

- 3abpaHsBa ce ynorpe6ara Ha anapatypata B cpeda CbC 30HU
KnacuduLmMpaHu KaTo PUCKOBU 3a €KCMNII03MUsA, MOpPaau HanM4yueTo Ha rasose,
npax unu nsnapeHus.

/3\ [\ /O

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoBe unu TpbL6onpoBoau, KOUTO
CbAbPXKaT UK ca CbAbPXKANM TeYHU UMK ra3oo6pasHN 3ananuMm NPOAYKTU.

- [a ce u3bsrea u3BbpLIBaHETO Ha paboTa BbpPXY MaTepuanu, NOYUCTBAHU C
pasTBopUTENnMU, CbAbPXKaLLM XJIOp UNu B 6rM30CT C TaKMBa BeluecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe Nnopj HansiraHe.

- [Oa ce noctaBAT ganey oT paGOTHOTO MSICTO BCSIKAKBU JIECHO 3ananummu
npeamMeTu (Hanp. AbPBO, XapTuA, Napuanu, U T.H.).

- OcraBeTe TOKY-LLO 3aBapeHuUs AeTann ga ce oxnaau! He nocraBainTe getanna
B 61M30CT A0 3ananumu BelyecTBa.

- [Oa ce noacvurypu noaxoAsilio NPOBeTPEHUE UMM BEHTUNauusi, KOUTo Aa
NO3BONAT OTBEXAAHETO Ha nylweuuTe, MOSMy4YeHW NpuU 3aBapsiBaHETO B

6nM30CT [0 enekTpoAuTe; HEOGXOAUM e CUCTEeMeH MOAXOoA 3a OLEeHKa Ha
rpaHMUMUTe Ha M3naraHe Ha nylweuuTe, NONyYeHW Npu 3aBapABaHe, cnopeq
TEXHUSI CbCTaB, KOHLIEHTPaLMsA U NPecTos B TakaBa cpeaa.

POO®

BuHaru npegnasBaiite ounTe CbC CbOTBETHUTE NpeAnasHu ouuna.

- HoceTe pbkaBuuM U obnekno, noaxoasilumn 3a padbota Npu CLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Llym: Ako nopaan oco6eHO MHTEH3WBHU onepauuu ce YCTaHOBU HUBO Ha
exeAHeBHa NnepcoHanHa ekcnosuums Ha wym (LEP,d) paBHo unu no-ronsiMmo
ot 85db(A), e 3agbmkuUTEeNHa ynorpe6arta Ha NoAXoAALM CPeACcTBa 3a NIMYHA
3awmTa.

L OOROO®

EMF

SAEE

- [MpeMuHaBaHeTO Ha TOKa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOXe Aa npeAu3BUKa
nosiBata Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), nokanusupaHu okono
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpoMarHUTHUTe nomneta moraT Aa MOBMAMUAAT BbPXY (PYHKLUMOHUPAHETO Ha

HAKOW MeAMUMHCKM anapaTtu (Hanp. lMeWc-meilkbpu, pecnupaTopu, MeTanHu

npoTesu U T.H.).

TpsiéBa Aa ce npeAnpuemaTt afeKkBaTHU MpeAnasHU Mepku 3a nuuarta, KouTo

HOCAT TakumBa anapatu. Hanpumep ga ce 3abpaHu gocTbna Ao 30HaTa Ha

M3Mon3BaHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

To3unanapar 3a TO4KOBO 3aBapsABaHe OTroBaps Ha U3NCKBaHUATA Ha TEXHUYECKUTE

cTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpeGsiBaT caMo B MHAYCTpUanHa cpega

M ¢ npodecuoHanHa uen. He ce rapaHTMpa CHOTBETCTBMETO C OCHOBHUTE

rpaHMLM Ha eKCNo3MLMA Ha YOBeKa Ha Bb3AENCTBMETO Ha eneKTPOMarHUTHU

norerta B AoMallHa cpeaa.

OnepaTtopbT TpsGBa Aa cna3Ba crie4HWTe npoueaypu, Taka Ye Aa Hamanu

eKcno3uumsiTa Ha Bb3AeWCTBUETO Ha eNeKTPOMarHUTHU nonera:

- 3akpeneTe 3aeAHO UM BBb3MOXHO HaW-6nMM3o aBaTa kaberma Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (aKo MMa TakuBa).

- CrapaiTe ce Aa AbpXUTe rnaBaTa W TANOTO MaKCMManHO OTAaneyYeHu oT
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Hukora He yBuBaunTe KaGenuTte 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa TakuBa)
OKOJIO TANOTO.

- He u3BbpLlIBaiiTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ako CTe cpef cMcTemaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe. [IpbXTe ABaTa kaberna oT egHa M Cbllia CTpaHa Ha TANOTO.

- CBbpxeTe M3XoQHMA KabGen Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako uma
TaKbB) 3a AeTanna, no KOWTo TpsibBa Aa ce 3BbpPLIBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6nu3o no o6paborBaHus getann.

- [la He ce U3BBLPLUBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe B GNM30CT A0 anapara, cegHanu
Unu obnerHaTy Ha Hero (MMHMMarHo pascrosiHue: 50cm).

- He octaesiiTe (pepomarHuTHM NpeamMeTH B 6NIM30CT A0 cUCTeMaTa 32 TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

- MwuHuManHo pascTosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (Pwur. G);
- d=3cm, f= 50cm (®wur. H);
- d=30cm (®wr. I);

- d=20cm (®wr. L) Studder.

- Anapartypa knac A:

To3u anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha U3UCKBAHWUATA Ha TEXHUYECKUTe
cTaHAapTH 3a NPoAYKTU, KOUTO ce ynoTpebaBaT camo B MHAYCTpUanHa cpepa u
¢ npodecuoHanHa uen.

He ce rapaHTupa cbOTBETCTBMETO C eneKTpoOMarHWTHaTa CbBMECTUMOCT Ha
XWUMULLHUTE Crpagu M Ha Te3n KOUTO AUPEKTHO ca CBbp3aHU KbM 3axpaHBalia
Mpexa HUCKO HanpexeHue, KOATO 3axpaHBa XUNULLHUTE crpaau.

YMNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

CHOpBLKEHMETO € NPOEKTUPaHO, 3a Aa 6bAe U3NoN3BaHO eANHCTBEHO B cdhepaTta
Ha aBTOMOGMMNHaTa NPOMMULLIIEHOCT 3a PEMOHT Ha aBTomMobunu: Tpséea ga ce
M3Mon3Ba 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha efiHa UM NoBeYe CTOMAHEHU NlaMapyHu ¢
HUCKO CbAbPXKaHUe Ha BbIepoa, C pa3nuyHa ¢yopma U pasmepu B 3aBUCUMOCT

-95-



oT o6paboTkaTa, KosiTo TpAGBa Aa ce U3BBLPLUMN.

A OPYIM PUCKOBE &

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FTOPHUTE KPAMHULM

HE NOCTABSIUTE PBLETE B B/IN30CT 0O ABMXXELLW CE YACTU!

Pexxumute Ha dyHKUMOHMpaAHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W

U3MeHYMBOCTTa BbLB opmata M pa3mepute Ha oO6paGoTBaHMs AeTann

Bb3NPensATCTBAaT OCHLLLECTBSIBAHETO HAa MHTErpMpaHa 3aluTa oT onacHoCcTTa 3a

npema3BaHe Ha rOpPHUTE KPpalHULU: NPbCTHU, pbKa, NpeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpA6Ba Aa 6GbAe HamaneH KaTo ce npeanpuemaT CbOTBETHUTE

npeanasHyu MepKu:

- OnepaTtopbT TpAGBa Aa UMa onUT unn aa 6bae obyvyeH OTHOCHO MeToAUTE
Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3W TUN anapartypa.

- Tpsab6Ba Aa 6bAe M3BLPLUIEHA OLiEHKa Ha pUCKa 3a BCEeKM TN paboTa, KosiTo
TpA6Ba Aa ce M3BLPLIM; HEOOXOAMMO € Aa ce NOoACUrypu NOoAXOASLIOTO
obopyaBaHe W MacKMpoBKa 3a npuabpXaHe W HanpaBnsiBaHe Ha
o6paboTBaHusa AeTaun, Taka Ye pbLeTe Aa ce oTAaneyar oT onacHaTa 3oHa
OT onacHaTa 30Ha Ha eneKkTpoauTe.

- B cnyvan 4e ce usnonsea nopraTMBeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
XBaHeTe 34paBO lUMNKata C ABeTe pPblie, NOCTaBeHW Ha cneuunanHurte
PBKOXBATKU; APBXKTE pbLeTe BUHArn ganey or enekrpoaure.

- BBbB BCMUKM cnyyau, KoraTo CTpyKTypaTa Ha peTanna no3BonsBa,
perynupaiTe pa3cTOSIHNETO Ha eNeKkTpoAuTe, Taka Ye XOA4bLT Aa He cTaBa no-
Abnbr ot 6 mm.

- He nosBonsiBaiTe Ha noBeuye OT eAMH YOBeK Aa PaboTM eAHOBPEMEHHO Ha
€IMH 1 CbLy anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Tpsb6Ba Aa 6bAe 3a6paHeH AOCTBLNBT Ha BLHLUHM XOpa A0 30HaTa Ha pa6orTa.

- He ocTtaBsiiiTe 6e3 Haa30p anapaThLT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3M cny4au
e 3aABLMKUTENHO Aa A U3KMIOYMTe OT 3aXpaHBallaTa Mpexa; Npu anapaTurte
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3aAeiCTBaHe C MHeBMaTU4YeH LUUNUHABLP,
nocraBeTe rMaBHUA NpekbcBay B “O” M ro 6nokupainte ¢ npegocTaBeHUN
KaTUHap, KNoYbT TpAAOBa Aa ce M3BaAWU M CbXpaHsiBa OT OTFTOBOPHO Nnuue.

- WsnonsBaiTe eAMHCTBEHO eneKkTpoauTe, NpeABUAEHM 3a MallMHaTa (BUX
cnucbKa ¢ pe3epBHU YacTu) 6e3 ga npoMeHsTe hopmarta UMm.

- PUCK OT U3rAPAHUA
Hsikon 4yacTM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (erleKTpoau - pameHe U
cbCceaHUTe 30HM) MoraT Aa AOCTUrHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heo6xoaumo
e Aa ce HOCK CHOTBETHOTO NpeanasHo o6nekno.
OcTaBeTe TOKy-LI0O 3aBapeHusl AeTann Aa ce oxnaau, npeau aa ro nunare!

PVICK OT NPEOBPBLLUAHE U NAOAHE
MNocTaBeTe anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPU3OHTamHa
NMOBBLPXHOCT CbLC CbOTBETHaTa TOBapPOMNOHOCMMOCT; CBbLpXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NocTaBsiHe (KaKTo e npeABUAEHO
B pasgen “UHCTAJIALUUA” Ha HacTosileTO pbKOBOACTBO). B npotuBeH
crnyvan, MpUM HaKMOHEHM U HepaBHW MoAOBe, NOABWXHA MOBBLPXHOCT, HA
KOSITO € NoCTaBeH anaparapa, CbhliecTByBa PUCK OT NpeobpbLiaHe.

- 3abpaHeHO e noBAMraHeTo Ha MapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cny4vauTe, KoraTo e U3pu4Ho npeasuaeHo B pasgen “UHCTAJTALINA” Ha ToBa
PBKOBOACTBO.

- B cnyuvait, 4ye ce M3non3BaT MalIMHWU Ha KOMIMYKMU: U3KNIOYeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBaljaTa efeKkTpuvecka MNM NHeBMaTUM4Ha
WHCTanauus (ako uma TakaBa) NMpeAu Aa NpemMecTUTe eAuHULaTa B Apyra
30Ha 3a pabota. O6bpHeTe BHUMaHME 3a HanuuvMe Ha NPensiTCTBUA UNuU
HepaBHOCTU Ha TepeHa (Hanpumep kabenu n TpbLOMK).

- YNOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHUE
Ynorpe6arta Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paboTku pa3nuyHu oT
npeaBugeHute e onacHa (Bux YNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHME)

A SALLUMUTU N NPEFPAOU

3awmTuTe M NOABMXKHUTE YacTU Ha KOXKyXa Ha anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
Tps6Ba Aa 6bAAT Ha MACTOTO cu, Npeau Aa 6bAe BKIOYEH KbM 3axpaHBallaTa
Mpexa.

BHUMAHUE! Bcsika pb4Ha MHTEPBEHLMA BbPXY AOCTHMNHUTE MOABWKHMN YacTu
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Hanpumep:

- MNopmsaHa n noaapbXKKa Ha enekTpoAn

- PerynupaHe Ha NoOnoXxeHMeTO Ha paMeHa U eneKTpoau

TPABBA [OA BbAE W3BBLPWEHO MPU CNPAH W WU3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA MU NMHEBMATUYHA UHCTANALUA (ako
nma TakaBa) AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

MABEH NPEKbCBAY BNOKUMPAH B MONMOXEHUE “O” CbC 3AKIKOYEH
KATUHAP U U3BALOEH KINKOY npu mogenuTe cbe 3aaBuxeaHe c MTHEBMATUYEH
UMNUHAOBP).

CBbXPAHEHUE

- [MNocTtaBeTe MawwMHaTa M HeWHUTEe akcecoapu (c unu Ge3 onakoBKa) B
3aTBOpPEHU NoMeLLeHus.

- OTHOcUTenHaTa BNaXHOCT Ha Bb3AyXa He Tpsi6Ba Aa HagBuwasa 80%.

- TemnepaTtypa Ha okonHaTta cpefa Tpsi6Ba aa 6bae mexay -15°C n 45°C.

B cnyuai, 4Ye MawuHata e obGopyABaHa M eAuMHMLA 3a oOXMnaxpaHe W

TemnepaTypaTta Ha okonHata cpega e nog 0°C: po6aBeTe npeaBuaeHwus

aHTMPU3 UNKM n3npasHeTe M3LUANO XMAPABMMYHATA MHCTaNauus u pesepeoapa

3a Boga.

MpeanpuemaiiTe BUHarM NoAXoA4sWM MepPKU 3a npeAnas3BaHe Ha MallMHaTa ot

Brnara, MpbCOTUU N KOPO3US.

2.yBOA U OBLLO ONMUCAHUE

2.1YBO[

Mo6unHo cbopbXeHue 3a CbNPOTUBMTENHO 3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe) C AuruTaneH KoHTpon v Mukponpouecop. O6opyaBaH € C KOHTaKTh

3a 6bp3 AOCTbN 3a 3aBapbyHUTE kabenu, KOeTo ynecHsiBa He3abaBHaTa CMsiHa Ha

MHCTPYMEHTUTE, KaTo NO3BOSSABA M3MbIIHEHWETO HA MHOMO TOMMWHHU O6pPaboTKN U

TOYKOBO 3aBapsiBaHE BbPXy NamapuHu, No-creumanHo B CeKTopa Ha aBTOMOGUNHMTE

Kapocepuu 1 B CEKTOPU C aHanorn4Hm obpaboTku.

OCHOBHUTE XapaKkTepUCTUKK ca:

- aBTOMaTW4HO M3bUpaHe Ha 3aBapbYHUTE NapameTpu;

- aBTOMaTW4HO pasno3HaBaHe Ha NOCTaBEHUsI UHCTPYMEHT;

- OrpaHvMYaBaHe Ha CBPbXTOKA Ha NWHWSATA NPU BKIOYBaHe (KOHTPOM COSQ Ha
BKIIHOYBaHeE);

- LCD gucnneit cbe 3aaHO OCBETNEHME 3a NoKa3BaHe Ha KoMaHauTe U 3aaageHnTe
napametpu;

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOXe [a U3BbpLUBA AEMHOCTU BbPXY XenesHu

NlaMapurHU C HUCKO CbabpXKaHWE Ha BbIMEPOA U XKENe3HU NMOLMHKOBAHW NlaMapuHu.

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA
- TMwucToner studder.

- Kaben cbc 3amacsaBsalla knema.
- EkctpakTop.

- PasnunyHu enektpogu.

- KyTtus 3a koHcymaTtusm.

2.3 AKCECOAPU MO 3ASAIBKA

- Knewm c pbyHo 3ageiicTBaHe ¢ ABoiika kabenu.

- [1BoiKa pameHe 1 eneKkTpoam ¢ AbIMKMHA U/unu pasnuyHa opma 3a pbYHU Knewm
(BUX CNUCBK C pe3epBHM YacTh).

- Knewwm c chopma Ha "C” ¢ pbYHO 3agencTBaHe ¢ kabenu.

- Komnnekt Studder 6e3 cnycbk, BknioyBaLl 3amacsBaly kaben (3aBapsiBa KOHTaKTHO
6e3 na ce n3nonsea OyToHa).

3. TEXHWYECKU OAHHU

3.1 TABJIULA C JAHHU (PUT. A)

OcCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHu c ynotpebata u pabotata Ha amapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, ca 0606weHn B Tabenata C TEXHWYECKUTE XapaKTEPUCTUKN CbC

crefHUTE 3Ha4YeHus:

1- Bpowi Ha hasuTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa NINHUS.

2- 3axpaHBallo HanpexeHue.

3- HomunHanHa MOLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLeHMe Ha NpekbeBaHe Ha 50%.

4- MolyHOCT Ha Mpexara npu nocTosiHeH pexum (100%).

5- MakcumarnHo HarnpexXeHve npu npaseH Xof Ha enekTpoguTe.

6- MakcumarneH ToK C enekTpoam B KbCO CbeuHEHWe.

7- CvimBonu, oTHacsiLy ce Jo 6e3onacHoCTTa, YMETO 3HAYEHME e OTPa3eHo B rnasa 1
“ObLa 6e30MacHOCT MpK CbNPOTUBMTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

8- Tok Ha BTOpMYHaTa HaMoTKa Ha TpaHcdopmaTopa npu noctosiHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npeacraseHaTta Tabena C TEXHUYECKW XapakTEPUCTUKU MoKassa
3HAQUEHWETO HA CUMBOMUTE M UMPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKUTE
napaMeTpy Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa fa Gbaar nposepeHu
LMPEKTHO OT Tabenarta Ha MaLuvHaTa.

3.2 APYTYU TEXHUYECKU AAHHU
OGN xapaKTepPUCTUKMN

- (*) BaxpaHBalLO HanpexeHue 1 YecToTa: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
unu: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Knac enektpuyecka 3awumra: |
- Knac Ha nsonupane: H
- CTeneH Ha 3alMTa Ha kopnyca: 1P 22
- [abaputn (LXWxH): 390x260x225mm
- Terno: 18.5kg
Bxon
- MakcumanHa MOLLHOCT Npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe (S max): 16kVA
- dakTop Ha MOLLHOCTTa Ha Smax (Cos®): 0.7
- WHepuuoHHM NpegnasnTenu Ha Mpexara: 16A (400V) / 25A (230V)
- ABTOMaTM4eH NpekbcBay Ha Mpexara: 16A (400V) / 25A (230V)

- 3axpaHBauy kaben (L<4m):

Waxop,

- BropuuHo HanpexeHwe Ha npaseH xoa (U, max): 6V

- MakcumaneH Tok npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe (I, max): 3kA

- Kanaumtert Ha TO4KOBOTO 3aBapsiBaHe (CTOMaHa C HUCKO
CbAbpXaHve Ha Bbrnepoa):

(*)BABENEXKU:
- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Moxe Aa ObJde [OoCTaBeH CbC 3axpaHBaLLO
HanpexeHue 400V nnn 230V; npoBepeTe To4HaTa CTOMHOCT Ha TabenaTa ¢ AaHHW.

3 x 2.5mm?(400V) - 3 x 4mm? (230V)

max 1.5 + 1.5mm

4. ONMUCAHUE HA ANAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE

4.1 OBLL U3ITEQ HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSBAHE U OCHOBHUTE
MY KOMMOHEHTU (®ur. B)

Bbpxy npeaHara cTpaHa:

1 - KoHTponeH naHen;

2 - CveauHenvie 3a kabenute Ha knewwTe (dinse);

3 - KoHekTtop 14 pin;

Bbpxy 3apgHaTa cTpaHa:
4 - [maBeH npekbcBay;
5 - Bxopa Ha 3axpaHBawus kaben;

YPEQOW 3A KOHTPOI U PEIYNIMPAHE

.1 KoHtponeH naxen (®wur. C)
START

4.2
4.2

1. ByToH ¢ Hsikonko cyHKLMKN

a) ®YHKLMA “START”:
no3BossiBa Ha MalmHaTa ga yHKUMOHUpa NpU MbpPBO MyckaHe Wnu creq
CcUTyauus Ha 3afeiicTBaHe Ha anapma.
SABENEXKA: OucnneaT curHanuaupa Ha onepartopa, korato e Heobxogumo,
Ye TpsibBa fa HaTucHe 6yToH “START”, 3a Aa Moxe Aa “3nonsea MalumHaTa.

b) PYHKLUNA “MODE”:
136u1pa “UMNyricHO” TOYKOBO 3aBapsiBaHe (Moxe a ce akTvBMpa camo

C MHEBMATUYHUTE KNeLum) unm musbupa MHCTpyMeHTa Ha nucTtoneTa studder
(dour. C-8a / 8f, Moxe aa ce akTmBMpa camo ¢ nucroneT studder).

c) USBOP HA MEPHATA EAVNHULIA:
KaTo ce AbPXMW HaTUCHAT 3a 3 cekyHAu GyToHa e Bb3MOXHO fa ce 3apane
MepHaTa eavHuua Ha aebenuHarta Ha namapuHata B “munumetpu” [mm],
“kanubbp” [ga] unu nnd [in].

23.™ l + ByToHu ¢ aoBoOIHa hyHKLUMA
a) PYHKUMA AEBENVMHA Ha TAMAPUHATA:
KaTo ce HaTucHe ByToH [+] ce yBennyaBa AebennHaTa Ha NnamapuHara, kaTo ce
HaTucHe ByToH [-] HamansBa.
b) ®YHKUNA N3BOP HA HMBO TIME @ vnn POWER m

KaTo ce AbpXKU HaTucHaTa ByToH [-] 3a 3 CeKyHAM e Bb3MOXHO Aa ce YBenuym
UM Hamanu BpemeTo 3a 3aBapsiBaHe cnpsiMo 3afjafeHaTta CTOMHOCT

aBToOMaTU4HO oT MawwuHaTa [[XTELe);
4. [Oucnnen LCD
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START
L START
CurHanuampa, ye e Heo6XoaMMo Aa ce HaTucHe ByToH
Ha MaluvHaTa [a U3BbpLUBa 3aBapsBaHe .

, 3@ Aa ce nossonu

-

o

i—
=
=

Mokasea gebenunHarta Ha namMapuHaTta U eBeHTyarnHu Kogose Ha anapma.

N
d

AkTuBMpa ce kaTo ce cBbpxke nucTtoneta Studder cbe cnycbk munu 6es I
(BEpcusi, KOSITO Ce aKTUBMPA NPW KOHTaKT).

8a. @

[Moka3Ba TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha LWMTOBE, HUTOBE, LWabu, cneynanHy LWwanbu
CbC CbOTBETHUTE ENEKTPOAMN.

[Moka3ea TO4KOBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe C AnamMeTbp 4+6 n HUTOBE C AnameTbp
5 CbC CbOTBETHUS E€NEKTPOA.

Mokasea 3aBapsiBaHe C eHa To4Yka CbC CbOTBETHUA €NeKTpoa.

Mokasea OoTBpbLUaHe Ha NaMmapuHu C BbINepoaeH enekTpoa.

Mokasea nU3nNpaBAHETO Ha NamMmapuHU CbC CbOTBETHUA eneKkTpoa.

8f.

Moka3sea NpeKkbCHATO TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 3aKbprnBaHe Ha namMapuHu CbC
CbOTBETHUA enekTpoa.

9. L

Mokasea HWMBOTO Ha BpeMeTo Ha 3aBapsiBaHe

@ cnpsAMo aBTOMAaTU4YHO
3afageHarta CTOMHOCT

Moka3sea, ye d)yHKLLI/IFITa Ha UMMyICHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe € akTuBupaHa (CaMO
3a NHeBMaTU4HU KﬂeLLlI/I).

.

Mokasgea, Ye ce 13non3ear Kewwm ¢ “pbyHo”, a He “NHeBMaTUYHO 3aJencTBaHe”.

Mokasea, Ye 13non3BaHMTe Knewm ca 3axpaHBaHu C TOK.

134445, I I
@ @ nokassar KneLyy 3a ABoiHa Touka, @ @ nokassar knewm Ha “X”,

@ aKTmBupa ce ¢ nuctonet Studder.

-

16. ¢
MpencTaensBa gebenuHarta Ha namapvHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

i

Moka3sea, Ye e 3agencTBaHa TepMocTaTuyHaTta 3aliuTta Ha MalunHara.

18. ﬂ

Mokasea, Ye ce M3nonsBa TEPMUYHUSI NMUCTONET CbC CKOOW 3a 3aBapsiBaHe Ha
nnacTMacoBm YacTu.
ga
in
19. mm
Mokasea MepHaTa eguHuLa Ha aebenvHaTa Ha NnamapuHara.

4.3 ®YHKLUMUN 3A BE3OMNMACHOCT U BBAMMHO BITOKUPAHE

4.3.1 3awuTn n anapmu (TAB. 1)

a) TepMuyHa 3awmTa:

3apelicTBa ce B crnyyal Ha npekarieHo BUCOKa TemnepaTtypa Ha anaparta 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MPUYMHEHO OT nuUncata WU HepocTaTbyeH Ae6uUT Ha

oxnaxgalla TeYHOCT UK oT paboTeH LMKbI, KOWTO € MOo-rofisiM OT JONYCTUMOTO.

Ta3n MHTEPBEHLIMS Ce CUrHanuavpa cbC CBETBAHETO Ha MKOHaTa Ha aucnnes (dwur.

C-17)unc:

AL1 = anapma 3a TepMuyHa 3almTa Ha MalumHaTa.

AL2 = anapma 3a TepMUYHa 3almTa Ha knewu, nucronet studder.

E®EKT: 6nokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e 6rokvpaHo).

NMOAHOBABAHE: pbuHo (TpsibBa ga ce HaTtucHe 6yToH “START” cnep kato

Temneparypara ce BbpHe B ONYCTUMUTE rPaHnLM - U3racBaHe Ha MKoHaTa).

3awuTa 3a npekaneHo BUCOKO U HACKO HamnpexeHue

WHTepBeHUuaTa ce curHanusmpa Ha gucnnest ¢ AL 3 = anapma 3a npekaneHo

BWCOKO HanpexeHue u ¢ AL 4 = anapma 3a npekaneHo HUCKO HanpexeHue.

E®EKT: 6nokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e GrokvpaHo).

NMOAHOBABAHE: pbyHo (HaTuckaHe Ha ByToH “START”).

ByToH “START” ($ur. C-5).

Heobxoaumo e ga ce HaTUCHe, 3a Ja MOXe Aa ce ynpaensiBa onepauusita no

3aBapsiBaHe Npu BCAKO OT CreaHUTE YCroBus:

- NpW BCSIKO 3aTBapsiHe Ha rmaBHuKs nNpekbesay (non. “O”=>non. “I”);

- crnep BCSKO 3afelicTBaHe Ha ycTpoicTBaTa 3a 6esonacHocT/3alwmTuTe;

- cnep Bb3CTaHOBSIBAHETO HA 3axpaHBaHe C eHeprusi (enekTpuyecka W CrbCTeH
Bb3[lyX) MpedBapuTENHO MNpekbCHATO nopagu pasfensHe npeau ToBa UM

o

C

-

aBapus;

5. UHCTANMIUPAHE

BHUMAHUE! BCUYKWN ONMEPALIMM NO UHCTANTUPAHE U ONEPALIMUA
N0 ENEKTPMYECKOTO U NHEBMATUYHO CBLP3BAHE A CE U3BBLPLLUBAT
CAMO MPU HANMBNHO 3ArACEH U WU3KNIKOYEH OT EJNEKTPUYECKATA
MPEXA, ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbOAT U3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANMU®UUWPAH 3A TA3W [OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 NOArOTOBKA
PasonakosaiTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, U3BbpLUETE CBbP3BaHNATA, KaKTO
€ NoCcoYeHO B Tasm rmasa

5.2 HAYMHU 3A NOBAUTAHE
BHUMAHME: Bcuyku anapaty 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OMMCaHW B HACTOSALIETO
pBKOBOACTBO ca 6e3 ycTpoicTBa 3a noBaMraHe.

5.3 MECTONOJNIOXEHUE

Onpegenete B 30HaTa Ha WHCTanupaHe A[OCTaTbYyHO OGLIMPHO MPOCTPaHCTBO
6e3 NpensaTCTBUs, Taka Ye Aa rapaHTMpa AOCTbNa 40 KOMaHAHUSA NaHen, rnasHus
npekbeBay 1 paboTHOTO MSACTO, B MbiHa 6e30nacHoCT.

YBepeTe ce, fanu Hama NpensaTcTBUS Npef CbOTBETHUS OTBOP 3@ BXOA U WM3X0A4 Ha
oXxnaxgalumsi Bb3gyx; B CbLUOTO BpEMe yBEpeTe ce, Ye He Ce BCMyKBaT MpaLluuHKK,
KOPO3WBHY M3MapeHus, Bnara u T.H.

MocTaseTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY PaBHa NOBLPXHOCT OT XOMOreHeH
1 KOMMaKTEH MaTepuar, Taka Ye Aa U3AbPXKU TEXECTTa, (BUX “TEXHUYECKV AaHHK"), 3a
[a ce usberHe onacHocTTa oT NpeobpbluaHe 1Ny onacHo NpemecTeaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NMpeaynpexaeHus

Mpeav Oa ce M3BbPLUM, KAKBOTO M Ja €NeKTPUYECKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
TabenaTa ¢ TEXHUYECKN XapakTepPUCTUKN Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Aanw
[aHHWTe OTroBapAT Ha HamnpeXeHWeTo U YecToTaTa Ha Mpexara npu MACTOTO Ha
MHCTanauus.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa Obde CBbp3aH €OUHCTBEHO CbC
3axpaHBalla CMCTeMa CbC 3aHymneH 1 3a3eMeH NPOBOAHWK.

3a pa ce rapaHTpa 3almTa cpelly WHAWPEKTEH KOHTaKT, Ja ce uanonaear
AndepeHumantn NpekbCBaymn oT Tuna:

- TunA( ) 38 MOHO(a3HNTE MaLLUWHK;

) 3a TpUgasHUTe MaLnHK.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTrOBaps Ha W3UCKBaHWATA Ha CTaHdapT
IEC/EN 61000-3-12.
Axo anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsAbGBa [Aa ce CBbpXe KbM obliecTeeHa
3axpaHBalla Mpexa , NULETO ,KOeTo ro WHCTanupa unu usnonssa Tpsabsa aa
nposepu, Aanu mMoxe Aa Obae cBbp3aH (ako e HeobxoauMo, Aa ce Hanpasu
KOHCYNTaLms C pasnpeenuTenHoTo ApyXecTso).

- TunB

5.4.2 LLlencen u KOHTaKT

CBbpxeTe 3axpaHBawysa kaben ¢ HopmanuavpaH wwencen (3P+T : usnonseat ce
camo 2 nontoca: MEXXKAY®PA30OBO cBbp3BaHe!) cbC CbOTBETHATa M3APBXIIMBOCT
W NpedBuAETE KOHTAKT 3a Mpexara, cHaboeH ¢ npeanasvTeny Unu aBToMaTUyeH
MarHMToTepMUYeH MpeKbCBaY; creuuanHata 3asemsiBalla knema Tpsibea aa 6bae
CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, MPOBOAHUK (KbSITO — 3eMleH Ha LBSIT) Ha 3axpaHBaliata
TINHUS,

Kanaumteta n xapakTepucTMkuTe Ha [eUCTBMETO Ha npeanasvtenute U Ha
MarHUTOTEPMUYHUS MPeKkbeBad ca oTpaseHu B naparpad “TEXHUYECKU JAHHW".
ToraBa, koraTo Ce WHCTanupa noBeye OT edWH anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpepenere 3axpaHBaHETO LIMKNNYHO Mexay TpuTe pasu, Taka 4e Ja ce OCbLLEeCTBU
e[lHO Mo-ypaBHOBECEHO 3apexaaHe; npumep:

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L3;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha npaBunarta, U3noXeHu rno-rope npasu
HeedmkacHa cuctemara 3a 6esonacHocCT, npeABUAEHa oT NponsBoauTens (knac
1) ¢ npousTMyalMTe OT TOBa CEPUO3HN PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. eneKTpMYeckn
yaap) unu npeameTu (Hanp. noxap).

5.5 CBbP3BAHE HA PBYHUTE KIEWWM WU NUCTONET STUDDER CbBbC
3AMACHABALL KABEN (®UT. D)

- Csbpxerte wencenute DINSE B cbOTBETHUTE KOHTAKTU.

- BkapaiiTe KOHEKTOpa Ha KOMaHOHWUS kaben B CbOTBETHUSI KOHTAKT.

6. 3ABAPABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 MIPEABAPUTENHM ONEPALIUA

Mpean oa npucTbnuUTe, KbM KakBaTo M [a € ornepauusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, e

Heo6X04MMO U3BbPLLIBAHETO HA Cepusi OT NPOBEPKM M HACTPOIKK, KOMTO TpsibBa Aa ce

HanpaBesiT C rMaBeH NpekbcBay B nonoxeHne "O” 1 3aKnYeH kaTuHap.

- [lpoBepeTe eneKkTpMYECKOTO CBbpP3BaHe, Aanv € W3BbPLUEHO MpaBuUIHO, cropen
MHCTPYKLUMKUTE Mo-rope.

- [loctaBeTe Mexay enekTpoaute MaTepuan C ekBuBaneHtHa pebenuHa Ha

pebenuHata Ha namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe; npoBepeTe, [danv pameHeTe,
[obnmxeHn pbYHO, ca ycrnopedHW, a eneKkTpoauTe ce pasnonarat Ha ocTta
(BbpXOBETE MM CbBNAAAT).
M3BbplueTe, ako e Heobxoaumo, kaTo pasxnabute OGnokupalimTe BUHTOBE,
perynupaHe Ha pameHeTe, KOUTO MoraT Aa 6baaT 3aBbPTEHU UNU pa3MecTeHu
B ABETE MOCOKW Ha TsXHaTa OC; LLOM PerynmpaHeTo MpuKioYun, CTerHeTe OTHOBO
cTapartenHo Aokpar brokmpalumTe BUHTOBE.

- KoraTto n3nonsearte pbyHWTE KNeww, UManTe B NpPeaBud, Ye perynvpaHeTo Ha
cunara, ynpaxHsiBaHa OT enekTpoauTe BbB (ha3aTa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ce
nocrtura 4ypes pudenosaHarta raka (PUr. E); 3aBuiiTe no nocoka Ha HacoBHUKOBaTa
cTpenka, 3a fa yBenuuuTe cunarta npornopuMoHanHO Ha YBENWYEHWETO Ha
nebenuHata Ha namapuHuTe, kato u3bepeTe BCe Mak HACTPOMKW, KOUTO
Nno3BonsBaT 3aTBapsIHETO Ha KnewmTe (LmunkaTta) (M CboTBETHOTO 3aAencTBaHe Ha
MUKPOCYMYa), yNpaXKHSABaNKN CUMHO OrpaHUYeHo ycunue.

6.2 PEF'YNIUPAHE HA MAPAMETPUTE (npu ToukoBO 3aBapsiBaHe)

MapameTpuTe, KOUTO MMAT 3HaYeHMe 3a OMpeAensiHe Ha AvameTbpa (cekums) u
MexaHu4HaTa yCTOMYMBOCT Ha TouKaTa ca:

- Cwunarta, ynpaxHsiBaHa OT enekTpogure.
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- Tok Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha To4KOBO 3aBapsiBaHe.

Mpy nunca Ha cneunduyeH ONUT € YMECTHO Aa Ce W3BbPLUAT HAKOMKO OnuTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce M3Mos3Ba JlamapuHa CbC CbLLIOTO KayecTBo 1 aebenvHa
KaTo Ta3n Ha pabotata, KoATo TpsibBa Ja ce M3BBbPLUN.

MapameTpuTe Ha ToKa M BpeMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce perynnpar aBToMaTuyHO
KaTo ce nsbepe aebennHata Ha NnamapuHuTe, KOUTo TpsIGBa Aa ce 3aBapsiBaT ¢ OyTOHN
(MKkoHW + / =). EBEHTyanHu HacTPOVKM Ha BpeMeTO 3a TOYKa CnpsIMO CTaHAaapTHaTa
ctonHocT (DEFAULT) mMoraT Aa ce HanpassAT B NpeaBapuTenHo hukcrpaHuTe rpaHnum
KaTo ce HaTucHe ByTOH (MkoHa dpur. C-2).

6.3 MPOLLEOUPAHE

6.3.1 PbYHU KNELUKN ! tg

[MocTaBeTe JONHUS enekTpoa BbpXy NamapuHUTE, BbpXy KOWUTO Lie ce U3BbpLUBa
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
- 3apevicTBaliTe ropHUs NOCT Ha KreLumTe B Kpasi Ha XoAa, KaTo TOBa Lue AoBede A0:
a) 3aTBapsHe Ha namapuHWTE MexXay enieKTpoauTe C  npeaBapuTenHoO
perynupaHa cvna.
b) MNpemuHaBaHe Ha npedBapuTenHO 3ajadeHus 3aBapbyeH TOK 3a
npeaBapuTenHo 3agajeHo BpeMe, KOeTo ce cUrHanmampa CbC CBETBaAHETO U
n3racBaHeTo Ha MkoHaTa .

- CnpeTe Aa HatuckaTe NMocTa Ha KrewmTe Marnko crief M3racBaHeTo Ha MKoHaTa
(kpai Ha 3aBapsiBaHeTO); TOBa 3aKbCHEHWe (NnoaabpxaHe) npupasa no-gobpu
MEXaHUYHW XapakTepUCTUKN Ha TouKaTa.

6.3.2 MUCTONET STUDDER uI

BHUMAHUE!

- 3a aa nocrtaBuTe Unu AEeMOHTUpaTe akcecoapuTe Ha NnaTpoHa Ha nucToneTa,
M3nonsBanTe ABa HENOABMXKHMU LLECTObIbIIHM KIKOYa, Taka Ye Aa usberHere
BbPTEHETO Ha caMus NaTpoH.

- B Cﬂy‘laﬁ Ha onepauun BbBPXY Bpatn uUnu GaraXxHuuM 3agbImKUTENHO
CBbpXeTe 3amacsiBalia nNpbT BbPXy Te3n 4YacTu, 3a Aa nsberHerte
npeMmMHaBaHEeTO Ha TOK Mpe3 LWapHUpuUTe UNu B 6nusocT OO0 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe (A'bﬂrl/lﬂ NBT HA TOKa HamansaBa e(,beKTVIBHOCTTa Ha 'rqua'ra).

6.3.3 CBbp3BaHe Ha 3amacsiBawus kaben

a) OroneTe namapuHaTa, Bb3MOXHO Haii 6n30 40 TouKkaTa, B KOSITO Bb3HamepsiBaTe
fa paboTuTe, B NOBLPXHOCT, KOSITO 4@ CbOTBETCTBA HAa KOHTAKTHaTa NMOBLPXHOCT
Ha 3amacsiBalLys NpbT.

b1) 3akpenete mMeaHWs NPBT Ha NOBLPXHOCTTA Ha NlamapuHaTa KaTo u3nonasate
LWWAPHWPHW KNELWW (Mopen 3a 3aBapsiBaHe).
Kato antepHatvBa Ha noxsaT “b1” (TpyAHO 3a NpPaKTUYECKO W3MbIIHEHWE)
Bb3npuemeTe CneaHUs HauuH Ha aeiicTeue:

b2) 3aBapete TO4KOBO lwaiba BbPXY MOBBLPXHOCTTA Ha NamapuHata, KosiTo
npeABapuTENHO € NOAroTBeHa; npekapanTe LaibaTta npe3 otBopa Ha MeaHUs
npbT 1 51 BriokmpaiiTe B cneumanHaTa npefocTaBeHa Knema.

ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha Wailba 3a 3aKpenBaHe Ha 3aMacsiBall, TepMUHan 4
MoHTupaiiTe B naTpoHa Ha nuctoneta crieuunaneH enektpog (MO3. 9, dur. F) n
BKapanTe B Hero waiibata (M03. 13, dur. F).

MoctaBeTe waibata B nsbpaHata 3oHa. locTaBeTe B KOHTaKT, B cbliaTta 30Ha,
3aMacsBaliMs TepMuHan; HaTucHeTe OyToHa Ha nucToneTa KaTo 3anoyHeTe
3aBapsiBaHeTO Ha LWwaibata, BbpXy KOSTO Lie HanpaBuTe 3aKpenBaHETO, KaKTo e
onncaHo no-rope.

TouKkoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE, NOANOXKU, FBO3JeN, HUTOBE
MocTaBeTe B NUCTONETa NOAXOASLL, ENEKTPOL, BKapanuTe B HEro eNeMeHTa 3a TOUKOBO
3aBapsiBaHe 1 ro NocTaBeTe Ha NlaMapuHaTa B JKernaHarta Touka; HaTucHeTe ByToHa Ha
nuctorneTa: cnpete Aa Hatuckate GyToHa, camo Criea KaTo € U3MUHaNo 3a4afeHoTo
Bpeme.

TouykoBO 3aBapsiBaHe Ha NaMapuMHW CaMo OT e[iHa CTpaHa ==
MoHTVpaiiTe B natpoHa Ha nuctoneta npeasuaeHusi enektpog (MO3. 6, dur. F)
KaTo HaTuckaTe BbPXy MOBBPXHOCTTA, BbPXY KOATO TpsibBa Aa ce M3BbPLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe. HaTtucHeTe ByToHa Ha nucToneTa, cnpeTe Aa Hatuckate byToHa, camo
crep kaTo e U3MMHano 3afgafeHoTo Bpeme.

BHUMAHUE!

MakcumanHa aeb6envHa Ha namapuHarta, BbpXy KOAITO Lie ce HanpaBu TOYKOBO
3aBapsiBaHe camo OT egHaTa cTpaHa: 1+1 mm. To3u TMN TOYKOBO 3aBapsiBaHe He
ce gonycka BbpXy HOCeLM CTPYKTYpU Ha KapocepusTa.
3a fga ce NOCTUrHAT MpaBUMHK pe3ynTaTyi Npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha NnamapuiHu e
HeobxoaMMo fa ce B3emaT HSIKOM OCHOBHM NpeanasHn Mepku:
1 - BesynpeyHo cBbp3BaHe Ha Macara.
2 - [iBeTe yacTu, BbpXy KouTo TpsibBa Aa ce M3BBbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsibea

fa ca oroneHu, 6e3 eseHTyanHu 6owu, rpec unu macro.
3 - YactuTe, Bbpxy kouTo TpsibBa Aa ce U3BbLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa
Ca B KOHTaKT efHa ¢ Apyra, 6e3 ens3o nomexay UM, Npu Hyxaa Aa ce HaTUcHe
C WHCTPYMEHT, @ He c nuctoneta. lNpekaneHo cuneH HaTUCK BOAM OO NoLwuv
pesynrtaru.
[ebenvHaTa Ha ropHWs AeTann He Tpsibea Aa Hagswwasa 1 mm.
BbpxbT Ha enekTpoaa Tpsibea Aa e ¢ anameTbp 2.5 mm.
3aterHeTe pobpe rainkarta, kosTo Onokvpa enekTpoaa,
KOHeKTopuTe Ha 3aBapbyHuUTe kabenu ca GrnokvpaHu.
KoraTo ce n3BbpLUBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe, enekTpoabT TpsibBa Aa ce noctaBu
KaTo ce ynpaxHu nek HaTuck (3+4 kg). HatucHeTe 6yToHa v n3vakate fa usmvHe
BpPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, CaMo ToraBa ce oTAaneveTe c nucronera.
Hwukora He ce oTaanedvaBaiTe ¢ noseve ot 30 cm OT ToukaTa Ha 3akpernsaHe Ha
macara.

npoeepete, Oanu
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TouKkoBO 3aBapsiBaHe U e4HOBPEMEHHO U3TernsiHe Ha cneuunanHu Wwamomn
Tasn yHKUMA ce 13BbPLUBA KaTo Ce MOHTMPa W 3aTerHe gokpaw natpona (MO3. 4,
dur. F) Bbpxy TsiN0TO Ha ekcTpakTopa (M03. 1, dur. F), 3akaveTe n 3aTerHete gokpan
OpYyrusi Kpan Ha ekcTpakTopa BbpXy nuctonerta. BkapaviTe cneynanHara wanba (MO3.
14, our. F) B natpoHa ([M03. 4, dur. F), kato 5 6riokupate CbC cneumnantusa BUHT
(Pur. F). HanpaBeTe To4KOBO 3aBapsiBaHe B enaHaTta 30Ha kaTo perynupare anaparta
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha Lwanbu u 3anoyHeTe

nsTernsiHe.
Hakpas, 3aBbpTeTte ekcTpaktopa Ha 90°, 3a fja otaenuTe warbarta, Ha KOSiITo MoXe Aa
ce NMoBTOPM TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe B HOBOTO MOSOXEHMWE.

HarpﬂBaHe W usnpassiHe Ha flamapuHu @ @

B To3u onepatueeH pexxum TAUMEPDBT e pneaktvBupaH.

MpoabmkMTENHOCTTa Ha onepauuuTe, CrnegoBaTeriHoO € pbYHa, ThIl KaTo ce onpeaens
OT BPEMeTO, B KOETO Ce AbPXMN HaTucHaT ByToHa Ha nucToneTa.

WHTeH3uTeTa Ha ToKa ce perynupa aBTOMaTW4HO, B 3aBMCMMOCT OT u3bpaHaTta
nebenvHa Ha namapuHara.

MoHTupaiite BbrnepoaHus enektpog (MO3. 12, ®UI. F) B naTpoHa Ha nucToneta kato
ro 6nokupate ¢ npbcTeHa. [JokocHeTe C Bbpxa Ha BbITEPOAHUS enekTpos, 3oHaTta
KOSITO NpeaBapuTenHO e orofieHa U HaTucHeTe ByToHa Ha nucToneTa. [eicTBanTte
OTBbH HaBbTPE C KPLrOBU ABWKEHUS, Taka Ye Aa HarpeeTe namapuHara, KosTo kato
ce NOBTbPAM, Lie Ce BbpHE B MbpPBOHAYaNHOTO CU MOMOXEHNE.

3a fga ce usberHe npekaneHoTo OTBPbLUAHe, TPeTUpanTe Manki 30HW 1 BedHara cnej
onepauuaTa MUHeTe C BNaxHa Kbpna, Taka Ye Aa ce oxnaav TpeTmpaHaTta 4YacT.

W3npaBsiHe Ha namapuHu
B Tasu noavums kato ce paboTu CbC CbOTBETHUS eNeKTPod MoraT Aa ce crneckart
namapuHu, KOUTO ca C NIoKanuanpaHu aegopmaumm.

MpekbCcBallo TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Tasn ¢yHKUMS e nopxodsiya 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE Ha Manku IamMapuHeHu
NpaBObIbMHULM, Taka Ye a ce MOKPUST OTBOPM, KOUTO Ce AbMKaT Ha pbXaa unu
OPYTV NPUYUHK.
MocTaBeTe cneunanHus enektpopa (MO3. 5, dur. F) B natpoHa, 3aTerHeTe cTapartesiHo
hukempalma npbeTeH. OroneTe kenaHata 30Ha W ce yBepeTe, Ye NnamapuHeHuUsT
[eTaiin, KOMTo UckaTe Aa 3aBapsiBaTe € YUCT U Mo Hero HaMa rpec 1 6os.
Mo3uumnoHupaiiTe feTaiina u nocTaBeTe BbPXY HEro enekTpoAaa, crnea ToBa HaTUCHETe
GyToHa Ha nucToneTa, KaTo ce ObpXW NMOCTOSHHO HaTWcHaT GyToHa, HanpeaBaiiTe
PUTMUYHO KaTo crniedBaTe MHTepBanuTe 3a paboTa/moymBka Ha anaparta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.
3ABENEXKA: No Bpeme Ha paboTtaTa ynpaxHsiBanTe nek Hatuck (3+4 kg), pabotete
KaTo crnefBate uaeanHa nuHUa Ha 2+3 mm ot pbba Ha HoBUS AeTalin 3a 3aBapsiBaHe.
3a nocTuraHe Ha fobpw pesynTatu:
1 - He ce otganevasaiite noeeye ot 30 cm OT TouKaTa 3a 3akpenBaHe Ha macara.
2 - M3nonsBaiiTe NnamapuHu 3a NOKp1BaHe Ha MakcumanHarta aebenuHa ot 0.8 mm,
no-gobpe ako e oT HepbXaaema CToMaHa.
3 - PUTbMBT Ha ABUXEHWETO € TO3W HanaraH OT anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
HanpenBaHeTo cTaBa B MOMEHTa Ha nay3a, CMpaHeTo B MOMEHTa Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

W3non3BaHe Ha npepgocTaBeHus ekctpakrop (M0O3. 1, dur. F)

3akauBaHe 1 U3TernsiHe Ha LWanom

Ta3un dyHKUMS Ce M3BbLPLUBA KaTo ce MOHTUpa W 3aTerHe natpoHa (M0O3. 3, Fig. F)
BbpXy Tanoto Ha enektpoga (M03. 1, dur. F). 3akaveTe wanbata (MO3I. 13, dur. F),
3aBapeHa, KakTo e on1caHo npeam ToBa W 3anoyHeTe Aa uaTternsTe. B kpas 3aBbpTeTe
ekcTpakTopa Ha 90°, 3a ga otaenuTe wawnbara.

3akauBaHe U usTernsiHe Ha wWudToBe

Ta3un yHKUMA ce M3BbPLUBA KaTo ce MOHTMpa U 3aTerHe natpoHa (MO3. 2, dur. F)
BbpXy TAnoTo Ha enektpoaa (MO3. 1, dur. F). Bkapante wudrta, (MO3I. 15-16, dur.
F), 3aocTpeH, kakTo e onucaHo npeam ToBa, B natpoHa (M03. 1, der. F) kaTo ce Abpxu
obTerHat kpasiT kbM ekcTpaktopa ([1083. 2, dur. F). Korato npukntoum BkapBaHeTo,
nycHeTe naTpoHa 1 3anoyHeTe u3TernsiHeTo. B kpas ApbnHeTe naTpoHa KbM YyKk4eTo,
3a fa n3saguTe wudra.

NMUCTONET STUDDER TOUCH

MuctonetsT studder moxe Aa 6bae AocTaBeH BbB Bepcusita 6e3 ByToH.

ToukoBOTO 3aBapsiBaHe Ce W3BbPLUBA KaTo Ce NOCTaBW MHCTPYMeHTa BbpXy AeTanna,
KOWTO € CBbp3aH CbC 3amacsBalusi kaben Ha MalumHaTa, Crneg HSKOMKo mura
pasno3HaBa KOHTaKTa W 3a4eiicTBa aBTOMATUYHO TouKara.

BHUMAHMUE: U3BATBAUTE OA NMOCTABATE NMUCTOJIETA STUDDER
BBbPXY OETAUNA, AKO HE Bb3HAMEPABATE [A 3ANOYBATE 3ABAPSABAHE!

7. NOAAPBXKA

BHUMAHME! NPEAN OA U3BBPLUUTE KAKBATO U A E ONMEPALMA
N0 NOAAPBXKA, YBEPETE CE, YE ANNAPATHT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE E
CMNPAH U N3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHA NMOAAPBXKA

OMEPAUMWTE MO OBWMKHOBEHATA MOOOPBXKA MOFAT [OA BbOAT

MN3BbPLEHW OT OMEPATOPA.

- U3paBHsiBaHe/Bb3CTaHOBABaHe Ha AMaMeTbpa M Npoduna Ha Bbpxa Ha enekTpoaa;

- noAaMsiHa Ha enekTpoauTe U Ha paMeHeTe;

- npoBepka Ha NoApaBHSIBAHETO Ha ENEeKTPoAUTE;

- MpoBepkKa Ha OxnaXaaHeTo Ha kabenuTe u KnewuTe;

- MpoBepKa Ha LiernocTTa Ha 3axpaHBaLLms kaben Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
1 Ha KnewmTe

7.2 UBBBHPEOHA NOOAOPBXKA

OMEPALUIMWTE NO W3BbHPEAHA TMOOOPBXKA TPABBA [OA BbIAT
M3BLPLWBAHW EAVMHCTBEHO OT EKCMNEPTEH WNK  KBANU®ULIMPAH
MEPCOHAN B OBJTACTTA HA ENEKTPO-MEXAHVKATA.

BHMMAHME! NPEOU OA OTCTPAHWUTE NMAHEJNIUTE HA ANAPATA
3A TOYKOBO 3ABAPABAHE WUNN HA KNEWWTE U OA OOCTUTHETE OO
TAXHATA BBLTPELWIHA YACT, YBEPETE CE, YE AMNAPATBHLT 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE E CMPAH U U3KINIOYEH OT 3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA
WU NHEBMATUYHA MPEXA (ako uma TakaBa).
EBeHTyanHu npoBepku, M3BbPLUEHU MOA HanpexeHue BbB BbTpellHaTa 4acT Ha
anapata 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe MoraT [ja NMPUUMHAT CepMo3eH TOKOB yaap, NopoaeH
OT AVNPEKTHUSA KOHTAKT C 4acTu NoJ HanpexeHne U/unu HapaHaBaHus, AbMKallm ce Ha
[AVPEKTHUS KOHTaKT C ABMXELLN Ce YacTu.
MepunognyHo 1 ¢ YecToTa B 3aBMCMMOCT OT ynoTpebarta v ycnoeuata Ha cpeparta,
npernexaante BbLTPELHOCTTa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W Ha KrewuTte,
3a f[a OTCTpaHuTe npax W MeTanHM 4acTuLW, KOUTO ca Ce HaTpynanu Bbpxy
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TpaHcdopmaTopa, Moayna C AVOAW, 3axpaHBalLMs Knemopes W T.H., NOCpeacTBOM

CTPYS CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 5 bar).

M3bsreante ga HacouBaTe CTPyATa CrbCTEH Bb3AyX BbpXy €NIEKTPOHHUTE CXEMMU;

norpmxete ce eBEHTYanHO Aa MM MoYUCTUTE C MHOTO MeKa YeTka UNMn MoAXOoAsiLLm

pasTBopuTenu.

Mo To3un noeog;:

- [lpoBepeTe, ganu HsAMa HapylleHWe B usonauusTa Ha kabenaxute wnu 3a
pasxnabeHn Bpb3ku - OKUCTIEHMW.

- Tpoeepete, panu BMHTOBETE 3a CBbp3BaHe Ha BTOpUYHATa HaMoTKa Ha
TpaHcdopmaTtopa C U3XOAHUTE NpbTOBE/MNUTKM ca gobpe 3aTerHat M HAMa
Npy3HaLM Ha OKVUCNABaHe UMK nperpsBaHe.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEQOU

B CNyYYAW HA HEYOOBNETBOPUTENIHO ®YHKUMOHWPAHE W MPEON OA

M3BLPWWNTE MO-CUCTEMATUYHWU NMPOBEPKN U OA CE OBbPHETE KbM

BAWWAT CEPBU3 3A TEXHUYECKO OBCITY>XBAHE, NMPOBEPETE JANW:

- [pwu 3aTBOpeH rMaBeH NpekbCcBay Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ro3. “ | ”)
[anv OUCnnesiT e BKIOYEH; B MPOTUBEH crydvan, AedekTbT e B 3axpaHBalliata
nuHus  (kabenu, KOHTaKT W Liencen, npeanasuTeny, npekomepeH cnag B
HanpexeHWeTo 1 T.H.).

- [OucnnesT He nokas3ea curHanu Ha anapmata (Bwx TAB. 1): kato npuvknioumn
anapmarta, HatucHete “START”, 3a [fOa pecrapTvpaTe anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe;

- Janu enemeHTMTE, KOUTO ca YacT OT BTOpWYHaTa cuctema (npeanasuteny Ha
ObpXaunTe Ha paMeHeTe - paMeHe - PbKOXBATKU Ha enekTpoaute- kabenu) ca
HeedmKacHU, Nopaaun pas3xnabeHy BUHTOBE WM OKUCIIEHUSI.

- [fanv 3aBapbyYHUTE NapameTpu ca afeKkBaTHU Ha U3BbpLUBaHaTa paboTa.

- Cnep KaTo CTe U3BbPLUMMM MOAAPBXKKA MMM NoMpaBka, Bb3CTAHOBETE BPb3KUTE
1 kabenaxuTe, KakTo ca Gunu NbpBOHAYaNHO KaTo ce MOrpuXMTE Aa He Bnu3at
B KOHTaKT C [ABVKELLM Ce 4acTu WK YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHaT BMCOKM
Temnepatypu. MpeBbpxeTe BCUYKM NMPOBOAHMLM, KAKTO ca Gunu nbpBOHaYanHo
KaTo ce morpwxuTe da otaenute fobpe Bpb3KUTE HA MbpBUYHATA HaMoOTKa nog
BVICOKO HamnpexXeHne OT BTOPUYHWUTE MOA HUCKO HamnpexeHue.

M3nonsBaiiTe BCUYKM OpUrMHANHW BUHTOBE U LWIaibu 3a 3aTBapsiHe Ha kopnyca.
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URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,,spawarka
punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego) jest wyposazona w wytacznik gtéwny, petniacy funkcje
awaryjne, wyposazony w kiédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu ,,0”
(otwarty)

Klucz do kiédki moze znajdowaé sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowe;j.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”,
zamkna¢ na kiédke i wyjac klucz.

- Wykonaj instalacje elektryczng zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtagczonym do uziemienia.

- Upewnij sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi pota

- Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawarte)]
5°C do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej réwnej 50% w przypad
do 40°C i 90% w przypadku temperatur do 20°C.

- Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego
i pneumatycznego (jezeli wystepuje). W spawarkach punktowych
uruchamianych z pomoca sitownika pneumatycznego nalezy zablokowaé
wylacznik gtéwny w potozeniu ,,0”, zamykajac na ktédke znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia.
Ta sama procedura musi by¢ réwniez przestrzegana podczas podtaczania do
sieci wodnej lub do systemu chiodzenia z zamknigtym obwodem (spawarki
punktowe chitodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

- W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitlownika

pneumatycznego nalezy zablokowaé¢ wylacznik gtéwny w potozeniu ,0”,
zamykajac na klodke znajdujaca si¢ w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy réwniez przestrzega¢ podczas podiaczania do
sieci wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknigtym obwodem (spawarki
punktowe chtodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

- Zabrania si¢ uzywania oprzyrzadowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu,
pytow lub mgty.
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- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikéw Ilub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

- Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

- Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia! Nie umieszczaj go w
poblizu substancjl tatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje sie odpomednla wymiana
powietrza lub odpomednle srodki stuzace do usuwania dymow
spawalniczych; nalezy je systematycznie sprawdzaé¢ oceniajac granice
narazenia na dziatanie dymoéw spawalniczych w zaleznosci od ich skiadu,

czeniami.
w zakresie od
ku temperatur

stezenia i czasu trwania samego narazenia.

PDOO®
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Chron zawsze oczy z pomocg specjalnych okularow ochronnych.

Nos rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.
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Przeptywajacy  prad punktowania powoduje  powstawanie
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu
punktowania.

(( ))

pol
obwodu

Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do osoéb
stosujacych te urzadzenia. Na przykltad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka punktowa.

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢

z podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola

elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

Przymocuj razem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli
wystepuja). i .

Glowa i tutow powinny znajdowaé sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

Nie owijaj nigdy przewodoéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokoét siebie.
Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej
strony ciata.

Podiacz przewoéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest polaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj
i nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

Minimalna odlegtosé¢:

- d=3cm, f= 50cm (Rys. G);

- d=3cm, f= 50cm (Rys. H);

- d=30cm (Rys. |);

- d=20cm (Rys. L) Studder.

Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego

dotyczacego urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymaganiami dotyczacymi pola

elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sg podiaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napigciem budynkéw
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie zostato zaprojektowane do uzytku wylacznie w zakresie napraw
blacharskich pojazdéw samochodowych: musi by¢ uzywane do spawania
punktowego jednej lub kilku blach stalowych o niskiej zawartosci wegla, o
réznym ksztalcie i wymiarach, w zaleznosci od wykonywanej obrobki.
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A RYZYKA SZCZATKOWE é &

RYZYKO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

NIE WKLADAJ RAK W POBLIZU ELEMENTOW ZNAJDUJACYCH SIE W RUCHU!

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennosc¢ ksztattu i wymiaréw

obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie = wbudowanego

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn goérnych: palce,
reka, przedramie.

Nalezy zredukowa¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkéw

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Ocen zagrozenia dla kazdej typologii wykonywanej obrobki; przygotuj
odpowiednie oprzyrzadowania i tulejki wiertarskie bedace w stanie
podtrzymywaé¢ i prowadzi¢ poddawany obrébce przedmiot w sposéb
umozliwiajagcy utrzymywanie rgk w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej odpowiadajacej elektrodom.

- W przypadku uzywania przenosnej spawarki punktowej: mocno chwyé¢
zacisk obiema rekami chwytajac za specjalne raczki; rece powinny zawsze
znajdowac si¢ w odpowiedniej odlegtosci od elektrod.

- Zawsze, kiedy jest to mozliwe ze wzgledu na budowe przedmiotu wyreguluj
odlegtosci elektrod w taki sposéb, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku.

- Uniemozliwiaj wykonywanie operacji kilku osobom jednoczesnie z
zastosowaniem tej samej spawarki punktowej.

- Uniemozliwiaj dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawiaj spawarki punktowej bez nadzoru: w przeciwnym przypadku
nalezy obowigzkowo odlaczy¢é ja od sieci zasilania; w spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca sitownika pneumatycznego nalezy
ustawi¢ wylacznik gtowny na ,,0” i zamknaé na kiodke, znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i odda¢ na przechowanie osobie
odpowiedzialne;j.

- Uzywaj wylacznie elektrod przeznaczonych dla urzadzenia (patrz spis czesci
zamiennych) nie zmieniajac ich ksztattu.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramionaii strefy przylegajace)
moga osiagac¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia
odziez ochronna.
Pozostaw wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego
dotknieciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU
Ustawspawarke punktowq napowierzchni pozwmej, onosnosci odpowiedniej
dla jej cigzaru; przymocuj ja do ptaszczyzny oparcia, (jezeli przewidziana w
rozdziale “MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym przypadku
- posadzki pochyte lub nierowne, ruchome ptaszczyzny oparcia - istnieje
niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odtacz je od zasilania
elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed przesunigciem do
innej strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i nierownosé gruntu (na
przyktad kable i przewody rurowe).

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE
Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrobki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

& ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zalozy¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przykfad:

- Wymiana lub konserwac;a elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
JEJ OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje).

ZABLOKUJ WYLACZNIK GLOWNY W POZYCJI “O”, ZAMKNIJ NA KLODKE
I WYJMIJ KLUCZ w modelach uruchamianych z pomoca SILOWNIKA
PNEUMATYCZNEGO).

MAGAZYNOWANIE

- Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem Ilub bez) w
pomieszczeniach zamknigtych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie od -15°C do 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chlodzenia wodnego i

temperatury otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego plynu

niezamarzajacego lub catkowicie opréznij obwoéd hydrauliczny i zbiornik z woda.

Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chronigce urzadzenie przed wilgocia,

brudem i korozja.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przeno$na instalacja do spawania oporowego (spawarka punktowa) z

mikroprocesorowym  sterownikiem cyfrowym. Wyposazona w szybkozigczki

przeznaczone dla przewodéw spawalniczych, utatwia szybkg zamienno$c

wyposazenia, umozliwiajac wykonywanie wielu réznych rodzajéw obrébki blach na

gorgco oraz obrobki punktowej, a szczegdlnie karoserii samochodowych oraz w

sektorach wykonujacych podobne rodzaje obrébki.

Gléwne parametry urzgdzenia sg nastepujgce:

- automatyczne ustawianie parametréw spawania;

- automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia;

- ograniczenie przetezenia linii po wigczeniu urzadzenia (sterowanie cos@
wigczenia);

- Podswietlany wyswietlacz ciektokrystaliczny umozliwiajgcy wyswietlanie polecen
oraz ustawionych parametréw;

Spawarka punktowa moze by¢ uzywana do spawania blach zelaznych o niskiej

zawartosci wegla oraz blach zelaznych ocynkowanych.

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
- Pistolet studder.
- Przewdd z zaciskiem masowym.

- Wyciggacz uderzeniowy.
- Rozne elektrody.
- Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Kleszcze uruchamiane recznie z dwoma przewodami.

- Dwaramionai elektrody o roznej dtugosci i/lub ksztatcie dla kleszczy uruchamianych
recznie (patrz wykaz czgsci zamiennych).

- Kleszcze w ksztalcie litery "C" uruchamiane recznie wraz z przewodami.

- Zestaw Studder bez spustu, w komplecie z przewodem masowym (spawanie
stykowe bez uzycia przycisku).

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na

tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

1- llo$¢ faz oraz czestotliwo$¢ linii zasilania.

2- Napiecie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe elektrod.

6- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujgcej sie w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Gtoéwne parametry

- (*) Napiecie i czestotliwos¢ zasilania: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
lub: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasa zabezpieczenia elektrycznego: |
- Klasa izolacji: H
- Stopien zabezpieczenia obudowy: 1P 22
- Wymiary gabarytowe (DxSxW): 390x260x225mm
- Cigzar: 18.5kg
Input
- Maks. moc podczas punktowania (S max): 16kVA
- Wspdiczynnik mocy przy Smax (cose): 0.7
- Bezpieczniki zwloczne sieci: 16A (400V) / 25A (230V)
- Automatyczny wytgcznik sieciowy: 16A (400V) / 25A (230V)
- Przewdd zasilania (L<4m): 3 x 2.5mm? (400V) - 3 x 4mm? (230V)
Output
- Napiecie wtérne jatowe (U, max): 6V
- Maksymalny prad punktowanla (I, max): 3kA
- ZdoIno$¢ punktowania (stal o nlsﬁlej zawartosci wegla): max 1.5 + 1.5mm
(*)UWAGI:

- Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napigciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdzi¢ prawidtowg wartos¢ na tabliczce znamionowe;j.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ i

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GLOWNE KOMPONENTY (Rys. B)
Strona przednia:

1 - Panel sterujacy;

2 - Przytacze przewoddw kleszczy (dinse);

3 - tacznik 14-pinowy;

Strona tylna:

4 - Wylacznik gtéwny;
5 - Wejscie przewodu zasilania;
4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)
START
1. Przycisk wielofunkcyjny

a) FUNKCJA “START”™:
aktywuje urzadzenie do funkcjonowania przy pierwszym uruchomieniu lub po
stanie alarmu.
UWAGA: Wyéwietlacz sygnalizuje operatorowi, kiedy jest konieczne wcisnigcie
przycisku “START” umozliwiajgce uzywanie urzadzenia.
b) FUNKCJA “MODE":
ustawia spawanie punktowe “‘impulsowe” ﬂ_ﬂ_ (aktywowane tylko dla

kleszczy pneumatycznych) lub ustawia narzedzie studder (rys. C-8a / 8f
aktywowane tylko dla pistoletu studder).

c) WYBOR JEDNOSTKI MIARY:
trzymajac przycisk wcisniety przez 3 sekundy jest mozliwe ustawienie jednostki
miary grubosci blachy “milimetry” [mmy], “gauge” [ga] lub cal [in].

2-3.™ l+ Przyciski dwufunkcyjne
a) FUNKCJA GRUBOSCI BLACHY:
wcisnigcie przycisku [+] powoduje zwigkszenie grubosci blachy, wcisnigcie
przycisku [-] powoduje jej zmniejszenie.
b) FUNKCJA WYBORU POZIOMU TIME @ lub POWER POWER]

trzymajac wcisniety przycisk [-] przez 3 sekundy jest mozliwe skrécenie lub
wydiuzenie czasu spawania @ w stosunku do wartosci ustawionej

automatycznie przez urzadzenie [AUTOlS

4. Wyswietlacz ciektokrystaliczny

'l L START &

Sygnalizuje, ze nalezy wcisng¢ przycisk aby aktywowa¢ urzadzenie do
spawania.

[
6. JLCLN

Wyswietla grubo$¢ blachy i ewentualne kody alarmu.
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-

Aktywuje sie w wyniku potgczenia pistoletu Studder ze spustem lub bez I
(wersja aktywowana w wyniku zetkniecia).

8a. @

Wskazuje spawanie punktowe kotkéw, nitéw, podktadek, specjalnych podktadek
przy zastosowaniu odpowiednich elektrod.

Wskazuje spawanie punktowe $rub o $rednicy 4+6 i nitéw o $rednicy 5 przy
zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

8c.

Wskazuje spawanie punktowe pojedyncze przy zastosowaniu odpowiedniej
elektrody.

8d.

Wskazuje podnoszenie blach przy zastosowaniu elektrody weglowe;.

8e.

Wskazuje speczanie blach przy zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

8f.

Wskazuje spawanie punktowe przerywane przeznaczone do tatania blach przy
zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

Wskazuje poziom czasu spawania @ w stosunku do wartosci ustawionej
automatycznie

10

Wskazuje, ze funkcja spawania punktowego impulsowego zostata aktywowana
(tylko dla kleszczy pneumatycznych).

.

Wskazuje, ze uzywane sg kleszcze uruchamiane w trybie “rgcznym” a nie
“pneumatycznym”.

858

12.
Wskazuje, ze uzywane kleszcze sg zasilane.

13-14-15. @@ 6

@ @ wskazujg kleszcze umozliwiajgce wykonywanie podwojnego punktu,
@ @ wskazujg kleszcze w ksztalcie litery “X”, @ aktywuijg sie przy pomocy

pistoletu Studder.

16. ¢
Reprezentuje grubo$¢ spawanej blachy.

- )

Wskazuje, ze urzadzenie jest w stanie zabezpieczenia termostatycznego.

18. ﬂ

Wskazuje, ze uzywany jest pistolet termiczny ze zszywkami do spawania
elementow z tworzywa sztucznego.
ga
in
19. mm
Wskazuje jednostke miary grubosci blachy.

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy (TAB. 1)

a) Zabezpieczenie termiczne:

Zadziata w przypadku przegrzania spawarki punktowej, spowodowanego przez

brak lub niedostateczny przeptyw cieczy chtodzacej lub tez jezeli cykl roboczy

przekracza dopuszczalng granice.

Jego zadziatanie sygnalizowane jest przez zaswiecenie sig ikony na wyswietlaczu

(rys. C-17) oraz:

AL1 = alarm termiczny urzadzenia.

AL2 = alarm termiczny kleszczy, studder.

EFEKT: zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku "START" po powrocie do

dopuszczalnego zakresu temperatury - zgasniecie ikony).

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem

Zadziatanie jest sygnalizowane na wys$wietlaczu przez AL 3 = alarm zbyt wysokiego

napiecia oraz AL 4 = alarm zbyt niskiego napigcia.

EFEKT: zablokowanie pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku "START").

Przycisk “START” (Rys. C-5).

Jego wcisniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania czynnoscig

spawania w kazdym z nastepujgcych warunkow:

- po kazdym zamknieciu wylacznika gtéwnego (poz “O”=>poz “I");

- po kazdym zadziataniu urzgdzen zabezpieczajgcych/zabezpieczenia;

- po ponownym podigczeniu zasilania energig (elektryczng i sprezonym
powietrzem) uprzednio przerwanego w wyniku odtgczenia zasilania przed
urzgdzeniem lub tez w wyniku awarii;

o

C

-~

5. MONTAZ

A UWAGA! WYKONAJ WSZELKIE OPERACJE MONTAZU ORAZ

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA. .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ urzadzenie
opakowaniu.

i zamontowa¢ odigczone czesci znajdujgce sie w

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukcji nie posiadajg
urzadzen do podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE

Przygotuj do instalacji urzadzenia strefe wystarczajgco rozlegta i pozbawiong
przeszkdéd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostgp do panelu
sterujgcego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewnij sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego
nie znajduja sie przeszkody, sprawdz czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgo¢, itd.

Ustaw spawarke punktowa na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz ,dane techniczne”)
w celu unikniecia niebezpieczenstwa przewrécenia lub niebezpiecznych przesunigé.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢ czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i czgstotliwosci
sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu montazu.

Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé
wytgczniki réznicowoprgdowe typu:

- TypA () dla urzadzen jednofazowych;

- TypB ( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej
podtgczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sig z przedsiebiorstwem zarzgdzajgcym
siecig dystrybucji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podtgczy¢ kabel zasilajacy do znormalizowanej wtyczki (3B+U : zostang wykorzystane
tylko 2 bieguny: podtgczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiednim przeptywie pradu i
przygotowa¢ gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny
wytgcznik magnetotermiczny; podtgczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu
uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytgcznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE”".

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np. pozar).

5.5 POLACZENIE KLESZCZY URUCHAMIANYCH RECZNIE ORAZ PISTOLETU
STUDDER Z PRZEWODEM MASOWYM (RYS. D)

- Podtacz wtyki typu DINSE do odpowiednich gniazd.

- Wiéz wtyczke przewodu sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykonaé¢ nastgpujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w pozycji "O”

i zamknieciu ktodki.

- Sprawdzi¢, czy podtgczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazowkami.

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach;
sprawdzi¢, czy ramiona, dosuniete recznie sg réwnolegte oraz czy elektrody sg
ustawione w osi (koncowki elektrod pokrywajg sie).

Jezeli to konieczne wykona¢ regulacje poluzowujgc $ruby blokujgce ramiona,
ktére moga by¢ obracane i przesuwane w obu kierunkach wzdtuz wtasnych osi; po
zakonczeniu regulacji nalezy doktadnie dokreci¢ wkrety blokujace.

- W przypadku uzywania kleszczy uruchamianych manualnie nalezy pamietac,
ze regulacja nacisku wywieranego przez elektrody w fazie punktowania jest
uzyskiwana w wyniku regulacji nakretki radetkowanej (RYS. E); dokreci¢ w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (prawoskretny), aby zwigkszyé
nacisk proporcjonalnie do zwigkszenia grubosci blach, wybierajgc jednakze te
regulacje, ktére umozliwiajg zamknigcie kleszczy (i uruchomienie wytacznika typu
mikroswitch), wywierajac znacznie ograniczony nacisk.

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktore okreslaja srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu
sg nastepujgce:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad punktowania.

- Czas trwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob
punktowania, z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co
materiat przeznaczony do obrébki.

Parametry pragdu i czas spawania punktowego sg regulowane automatycznie po
ustawieniu grubosci blach przeznaczonych do spawania przy uzyciu przyciskéw
(ikony + / -). Ewentualne dostosowania czasu wykonywania punktu w stosunku do
wartosci standard (DEFAULT) mogg by¢ wykonywane w ustalonych granicach, przy
uzyciu przycisku (ikona rys. C-2).
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6.3 PROCES

6.3.1 KLESZCZE MANUALNE ! tg

- Przytéz dolng elektrode do blach przeznaczonych do punktowania.
- Wigcz gorng dzwignie kleszczy i doprowadz do pozycji koncowej, uzyskujac:

a) Zacisniecie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiong sitg.

b) Przeptyw wstepnie ustawionego pradu spawania przez czas wstepnie
ustawiony, sygnalizowane przez zaswiecenie si¢ i nastepnie zgasniecie ikony

- Zwolnij dzwignie po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasnigcia ikony (koniec
spawania); to opdznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

6.3.2 PISTOLET STUDDER uI

A UWAGA!

- Aby zamocowa¢ lub wymontowa¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy
uzywaé¢ dwoéch statych kluczy szesciokatnych, zapobiegajac w ten sposéb
obracaniu sie trzpienia.

- W przypadku wykonywania czynnosci na drzwiach lub pokrywach silnika
nalezy obowiazkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby
zapobiec przeplynigeciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu
obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje
skutecznos¢ wykonywanego punktu).

6.3.3 Podtaczenie przewodu masowego

a) Oczysc¢ blache, jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierzasz
spawaé, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej drazka
uziemiajgcego.

b1) Przymocuj miedziany drgzek do powierzchni blachy uzywajagc KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).
Lub alternatywnie do sposobu "b1" (trudnosci z praktycznym wykonaniem)
zastosuj nastepujgce rozwigzanie:

b2) Umies¢ podktadke na powierzchni uprzednio przygotowanej blachy; wioz
podkfadke przez szczeling miedzianego drazka i zablokuj jg specjalnym
zaciskiem dostarczonym w wyposazeniu.

FAYAYAVAY
Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego @
WHt6z na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 9, Rys. F) i wt6z
podktadke (POZ. 13, Rys. F).
Umie$¢ podktadke w wybranym miejscu. Zaci$nij zacisk masowy w tym samym
miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie umozliwiajac przyspawanie podktadki, ktorg
nalezy przymocowac, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej.

Punktowanie wkretéw, podktadek, gwozdzi, nitow

Wtéz odpowiednig elektrode do pistoletu, nastgpnie wtéz element przeznaczony do
punktowania i przytéz do blachy w wybranym miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie:
zwolnij przycisk dopiero po uptynigciu ustawionego czasu.

Punktowanie blachy z jednej strony

W16z na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 6, Rys. F)
naciskajgc na poddawang punktowaniu powierzchnig. Naci$nij przycisk na pistolecie i
zwolnij dopiero po uptynieciu ustawionego czasu.

A UWAGA!

Maksymalna grubos¢ blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony:
1+1 mm. Ten rodzaj punktowania nie jest dozwolony na konstrukcjach nosnych
karoserii.

Aby uzyska¢ prawidtowe wyniki podczas spawania punktowego blachy nalezy

zastosowac kilka podstawowych $rodkéw ostroznosci:

1 - Bezbtedne podtgczenie masy.

2 - Obie czesci przeznaczone do spawania punktowego muszg by¢ oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaru, oleju.

3 - Czesci przeznaczone do spawania punktowego muszg stykac sie ze soba, nie
moze miedzy nimi wystepowac szczelina powietrzna, jezeli jest to konieczne
docis$nij przy pomocy narzedzia, nie uzywaj do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
doci$niecie powoduje uzyskanie nieprawidtowych wynikéw.

4 - Grubo$c¢ gornej czesci nie moze przekracza¢ 1 mm.

5 - Koncowka elektrody musi mie¢ $rednice 2.5 mm.

6 - Mocno dokre¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdz czy tgczniki przewodow
spawalniczych sg zablokowane.

7 - Podczas spawania punktowego przytdéz elektrode wywierajac lekki nacisk
(3+4 kg). Wecisnij przycisk i odczekaj, az uptynie ustawiony czas spawania
punktowego, dopiero wtedy odsun pistolet.

8 - Nie odsuwaj go nigdy na odlegto$¢ przekraczajgcg 30 cm od punktu

przymocowania masy.

NN
Punktowanie i jednoczesne rozcigganie specjalnych podktadek
Ta funkcja jest wykonywana poprzez do zamontowanie i dokrgcenie trzpienia do
konca (POZ. 4, Rys. F) do korpusu wyciggacza (POZ. 1, Rys. F), zaczep i dokrg¢
do konca drugg koncoéwke wyciggacza do pistoletu. Wiéz specjalng podktadke (POZ.
14, Rys. F) do trzpienia (POZ. 4, Rys. F), zablokowujac jg specjalng $rubg (Rys. F).
Przymocuj ja w odpowiednim miejscu, regulujac spawarke punktowa, jak w przypadku
spawania punktowego podktadek i rozpocznij rozcigganie.
Po jego zakonczeniu obré¢ wyciggacz o 90°, aby zerwac¢ podktadke, ktéra moze by¢
ponownie uzywana w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach

W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wytaczony.

Czas trwania tej czynnosci jest wiec manualny, poniewaz jest wyznaczany przez czas,
w ciggu ktérego pozostanie wcisniety przycisk na pistolecie.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubosci wybranej
blachy.

Zatéz elektrode weglowg (POZ. 12, RYS. F) na trzpien pistoletu, zablokowujgc
nakretkg. Przyt6z koncowke weglowg do strefy uprzednio oczyszczonej i wcisnij
przycisk na pistolecie. Przesuwaj pistolet ruchem okrgznym od zewnatrz do
wewnatrz, ogrzewajac w ten sposéb blache, ktéra twardniejgc powraca do pofozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé czynnosci na
niewielkich obszarach i bezposrednio po ich zakonczeniu przetrze¢ wilgotng szmatka,
aby w ten sposo6b schiodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach

Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe sptaszczanie blach, ktére
ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Spawanie punktowe w trybie przerywanym @

Ta funkcja przeznaczona jest do spawania punktowego matych prostokatnych

fragmentow blachy, pokrywajac w ten sposéb otwory spowodowane przez rdze lub

inne przyczyny.

Zat6z odpowiednig elektrode (POZ. 5, Rys. F) na trzpien, doktadnie dokre¢ nakretke

mocujaca. Oczys$¢ odpowiednig powierzchnieg i upewnij sig, czy czes$¢ blachy, na ktorej

zamierzasz wykona¢ spawanie punktowe jest czysta oraz czy zostat z niej usunigty

smar lub lakier.

Odpowiednio ustaw jg i przytéz do niej elektrode, nastepnie wcisnij przycisk na

pistolecie i przytrzymaj wcidniety, przesuwaj rytmicznie pistolet przestrzegajac

odstepéw czasowych praca/przerwa wyznaczonych przez spawarke.

ZAUWAZ: Podczas wykonywania tej czynnosci wywieraj lekki nacisk (3+4 kg),

przesuwaj sie idealnie wzdtuz linii, w odlegtosci 2+3 mm od krawedzi nowej czesci

poddawanej spawaniu.

Aby uzyskac¢ dobre wyniki nalezy:

1 - Nie oddala¢ sie nigdy na odlegto$¢ przekraczajgca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

2 - Stosowac¢ blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej ze stali
nierdzewne;j.

3 - Nadawac¢ rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowoscig wyznaczana
przez spawarke punktowg. Przesuwac sig¢ do przodu podczas przerwy,
zatrzymywac sie podczas punktowania.

Uzywanie wyciagacza dostarczonego w wyposazeniu (POZ. 1, Rys. F)
Zaczepianie i wycigganie podkladek

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 3,
Rys. F) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. F). Zaczep podktadke (POZ. 13, Rys. F),
przymocowana, jak opisano wyzej i rozpocznij wycigganie. Po jego zakonczeniu obro¢
wyciggacz o 90°, aby oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozcigganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 2,
Rys. F) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. F). Wi6z kotek (POZ. 15-16, Fig. F) do
trzpienia (POZ. 1, Rys. F), jak opisano wyzej, kierujac koncéwke w strone wyciggacza
(POZ. 2, Rys. F). Po zakonczeniu wktadania zwolnij trzpien i rozpocznij rozcigganie.
Po zakonczeniu rozciggania przesuwaj trzpien w kierunku miotka, aby wyjaé kotek.

STUDDER TOUCH

Pistolet studder moze by¢ dostarczany w wersji bez przycisku.

Spawanie punktowe nastepuje poprzez dosuniecie narzedzia do spawanego
przedmiotu, ktéry jest potgczony z przewodem masowym: po kilku sekundach
urzadzenie rozpoznaje zetkniecie i automatycznie wykonuje punkt.

- UWAGA: NIE UMIESZCZAJ PISTOLETU STUDDER NA PRZEDMIOCIE,
JESLI NIE ZAMIERZASZ ROZPOCZAC SPAWANIA!

7. KONSERWACJA

A' UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .

CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola schtodzenia przewodéw i kleszczy;

- weryfikacja stanu przewodu zasilajgcego spawarke punktows i kleszcze

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA i

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB

KLESZCZY | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA, NALEZY UPEWNIC SIE, ZE

ZOSTALAWYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO

| PNEUMATYCZNEGO (jezeli wystepuje).

Kontrole pod napigciem, przeprowadzane wewnatrz spawarki punktowej moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt

z czgs$ciami znajdujgcymi sie pod napigciem i/lub z elementami znajdujgcymi sie w

ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od warunkéw

Srodowiskowych, sprawdzaj jego wnetrze jak réwniez i kleszcze, i usuwaj kurz oraz

czasteczki metalowe osadzajgce sie na transformatorze, module diodowym, tabliczce

zaciskowej zasilania itp., przy pomocy suchego strumienia sprezonego powietrza

(max 5 bar).

Unikaj kierowania strumienia sprezonego powietrza na Kkarty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo miekka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtgczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢ czy $ruby zlaczne wtdérnego transformatora w drazkach / warkoczach
wyjéciowych sg mocno dokrgcone i czy nie wykazujg Sladow utleniania lub
przegrzania.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA |
PRZED WYKONANIEM ZWYKLYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO, NALEZY SPRAWDZIC CZY:
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Przy zamknietym wytgczniku gtéwnym spawarki punktowej (poz. “ | ”) wyswietlacz
jest wigczony; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania
(kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia itp.).
Wyswietlacz nie wyswietla sygnatéw alarmu (patrz TAB. 1): po wyciszeniu alarmu
wecisnij “START”, aby ponownie wigczy¢ spawarke punktowa;

Elementy bedace czescig obwodu wtornego (odlewane uchwyty ramion - ramiona
- uchwyty elektrodowe - kable) nie funkcjonujg skutecznie w wyniku poluzowania
$rub lub ich utlenienia.

Parametry spawania zostaty dostosowane do wykonywanej obrébki.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaly sie one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osiaga¢ wysokg temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidlowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaj wszystkie
wczesniej zastosowane podkiadki i Sruby.
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WARNING LEDS ON DISPLAY - SEGNALAZIONI DEL DISPLAY

DESCRIPTION

POSSIBLE SOLUTION

DESCRIZIONE

SOLUZIONE POSSIBILE

AL1

Machine thermal cut out

Make sure the holes for
ventilation of the machine are
not blocked and that the fan is
working properly.

Reduce the rate of spot-welding.

Allarme termico macchina

Verificare che le feritoie per la
ventilazione della macchina non
siano occluse e che il ventilatore
funzioni correttamente.

Ridurre la cadenza di puntatura.

AL 2

Clamp thermal cut out

Verify that the cooling fluid flows
into the clamp properly.
Reduce the rate of spot-welding.

Allarme termico pinza

Verificare che il fluido di
raffreddamento circoli
correttamente nella pinza.
Ridurre la cadenza di puntatura.

AL3

Machine overvoltage

Check the supply voltage and
make sure it is within the Vin +/-
15% range.

Allarme macchina sovra
alimentata

Controllare la tensione di
alimentazione ed assicurarsi
che sia compresa nel range Vin
+/-15%

AL 4

Machine undervoltage

Check the supply voltage and
make sure it is within the Vin +/-
15% range.

Allarme macchina sotto
alimentata

Controllare la tensione di
alimentazione ed assicurarsi
che sia compresa nel range Vin
+/-15%
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to
poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned
machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The
guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence
are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. |l certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

( F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une
mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a
cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU
uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a
une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les
dommages directs ou indirects.

( E ) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE
DEBIDO. Son excepcién, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo
si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran
de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Ubernimmt die Gewabhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, mu® dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurliickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur glltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung flr direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(RU ) FAPAHTUA
KomnaHnus-nponssoamTesnb rapaHTMpyeT xopoLuyto paboTty MalmHHoro obopyaoBaHust 1 06si3yeTca GecnnaTHO NPOU3BECTU 3aMeHy YacTe, MMEKLLMX
HeucnpaBHOCTW, SIBUBLUMECS CMEACTBMEM NJIOXOTO KayecTBa Martepuana unu aedekToB Npou3BOACTBA, B TeYeHMM 12 MecsueB C AaTbl nycka B
3KCMnyaTauuio MallMHHOro oBGopyaoBaHUs, NPOCTaBMNEHHOW Ha cepTudukaTe. BosspalleHHoe obopynoBaHue, faxe Haxogslieecs nopg AeilcTBreM
rapaHTuu, 4OrmKHO BbITh HanpaeneHo Ha ycnosusix MOPTO ®PAHKO u 6yaet BossparyeHo B YKASAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro BhiLLE UCKITOYaeTcs
MallvHHOe obopyaoBaHue, cuMTalLleecs ToBapaMu notpebneHns, B COOTBETCTBMMN C eBponeiickon aupektnson 1999/44/EC, Tonbko B TOM criyyae,
ecnv oHu 6bInn NpoaaHsbl B rocyaapcTsax, Bxoaswmx B EC. MapaHTuiiHbI cepTudukaT cuntaeTca AeNCTBUTENBHBIM TOMBKO NPK YCMOBUW, YTO K HEMY
npunaraeTcsi TOBapHblii YEK UNK TOBApOCONPOBOANTENbHANA HaknagHas. HencnpaBHOCTM, BO3HMKLLIME U3-32 HEMPABUMBHOTO UCMONb30BaHNS, NMOPYN UK
HebpexHoro obpalleHuns, He NOKPbIBAOTCS AeNCTBUEM rapaHTun. [lononHUTeNnbHO NPOM3BOAMTENL CHUMAET ¢ cebsi Miobyto OTBETCTBEHHOCTb 3@ KaKOW-
nnbo NpsMon unmn HenpsIMown yLuepo.

(P ) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteragao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além
disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH

H KaTaoKeuaoTIKN €TaIpia €yyudTal TNV KaAr AEIToupyia Twv punxavwy Kol OeCPEUETAl va eKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATAGTACN TUNUATWY € TTEPITITWAON
@BopAag Toug e€aITiag KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU 1 EAQTTWHATWY KATAOKEUNG, VTOG 12 unvwv até Tnv nuepounvia B€ong o€ AeItoupyiag Tou PnxavrpaTog
empBeBaiwpévn atd To mMOoTOTTOINTIKG. T INXAVAUOTO TTOU ETTIOTPEPOVTAI, AKOUA Kal av €ival o eyyunon, 8a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a
emoTpépovTal pe €€06a MAHPQTEA ZTON NMPOOPIZMO. E¢aipoUvTal atrd Ta opI{OPEVA TO NXAVAUATA TTOU aTTOTEAOUV KATaVAAWTIKG ayabd cUupwva
ME TNV eupwTraikr odnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTtal o€ kpdtn péAn Tng EE. To moTomoinTiké £yyunong 1oxUel évo av ouvodeUeTal atrd TTioNN
ammédeIgn TANPWUNG f atrddeign rapaiaBng. Evoexoueva poBARpaTa o@eIAduEVa O€ KAKA XPAON, TTApaTToinan ) apéAEIa, aTToKAgiovTal aTTo TNV €yyunon.
ATroppiTrTeTal, €1Tiong, KABe €uBUvN yia otroladrTToTE BAARN Apean 1 éuueon.

( NL ) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
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(H)JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
min&ségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép Gizembe helyezésének a bizonylat szerintigazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon belil. Acserélendd
alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhdz kiszallitva. Kivételt képeznek e
szabaly aldél azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban
kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbdl, megrongalasbdl
illetve nem megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felel6sségvallalas minden
kozvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatji
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de
garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insofit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvaté sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. in plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av de maskiner som réknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsldshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven
allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund
af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lgbet af de fgrste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de
returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skgdeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N ) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake,
ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med
kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet
alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( SF ) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskauitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittdmista tai valillisista vaurioista.

(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilll opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadg, Ze je predlozen
spolu s uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného poskozeni nebo chybéjici péte nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost’ strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice
do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade,
ked je predlozeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na v§etky priame i nepriame $kody.

( SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in
zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se velja garancija, je
treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko
direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica.
Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse
neposredne in posredne poskodbe.
( HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vrac¢eni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani
bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako
su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraéen racunom ili dostavnom listom. Osteéenja nastala uslijed neispravne
upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne
Stete.
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(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GrgzZinami
jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siundiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lé$omis. I$imtj auk$&iau apradytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezilra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva
garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miiiidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest
vOi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV ) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu
dél 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotéjs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai
nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG ) TFAPAHUUA

duvpmarta npon3BoaMTen rapaHTupa 3a 4oO6pOoTO hyHKUMOHMpPaHe Ha MallMHUTE U ce 3abihkaBa [a M3BbpLUM 6e3nnaTHO nogMsiHaTa Ha YyacTu, KOUTo
ca ce NOBpeauMNnK, 3apaju HeKavyecTBEH MaTepuan Wnu nNpousBOACTBEHW AedekTw, 4o 12 mMeceua OT gartata Ha nyckaHe B AENCTBME Ha MalluHaTa,
[oKa3aHa C rapaHUMoHHa kapTa. BbpHatute MalumHm, Jopy 1 B rapaHums, Tpsbea ga 6waat usnpareHn cbe SAMNJIATEH NMPEBOS m we 6baat BbpHaTth
¢ HAJIOXKEH TMJIATEX. C uskntoyeHMe Ha MalUUHWUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a OBWMKUMMO UMYLLECTBO 3@ MOCTOSIHHO MON3BaHe, KaKTo € YCTaHOBEHO OT
eBponerickata agupektuea 1999/44/EC, camo ako MallMHUTE ca NpoaaBaHu B CTpaHMW YneHkn Ha EBponerickusi cbiol. MapaHumMoHHaTa kapTa e BanuaHa,
caMo ako e NpuapyxeHa oT hmckaneH 60H unn pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTute, nponstuyalum ot nowa ynotpeba unm HebpexxHOCT, ca U3KITHYEHN
OT rapaHumsTa. OCBeH TOBa Ce OTKIOHSIBA BCSIKakBa OTFTOBOPHOCT 3a AVMPEKTHU UM MHONPEKTHU LLETU.

( PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktdre zepsuja sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta,
réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z
ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywg europejskg 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci
wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE
| CERTIFICATO DI GARANZIA

F CERTIFICAT DE GARANTIE

E CERTIFICADO DE GARANTIA
D GARANTIEKARTE

RU FAPAHTUAHbLIA CEPTU®UKAT
P CERTIFICADO DE GARANTIA
GR MIZTOMNOIHTIKO EITYHXHX

NL GARANTIEBEWIJS

H GARANCIALEVEL

RO CERTIFICAT DE GARANTIE

S GARANTISEDEL

DK GARANTIBEVIS
N GARANTIBEVIS

SF TAKUUTODISTUS

cz ZARUCNI LIST

SK ZARUCNY LIST

sl CERTIFICAT GARANCIJE
HR/SCG GARANTNI LIST

LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
EE GARANTIISERTIFIKAAT

LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de compra - D
RU [Jlata npopaxw - P Data de compra - GR Hpepopnvia ayopds - NL
Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK
Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF Ostopdivaméaara - CZ Datum zakoupeni - SK Datum
zakupenia - Sl Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu

Kauftdatum -

kuupéev - LV PirkS8anas datums - BG JJATA HA MOKYTKATA - PL Data zakupu:

GB Sales company (Name and Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)
F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)

RU WTAMM » NOANNCH (TOPIFOBOIo MPEANPUATUA) Sl Prodajno podjetje (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Katdotnpa mdinons (2 payida kar vmoypadn) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiiugi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Alairas) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) BG MPOOABAY (Moanwc n Mevart)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) PL Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

GB The product is in compliance with: DK At produktet er i overensstemmelse med:

| Il prodotto & conforme a: N At produktet er i overensstemmelse med:

F Le produit est conforme aux: SF Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

E Het produkt overeenkomstig de: cz Vyrobok je v sulade so:

D Die maschine entspricht: SK Vyrobek je ve shodé se:

RU 3asBnsieTcsi, YTO U3aenve CooTBETCTBYET: Sl Proizvod je v skladu z:

P El producto es conforme as: HR/SCG Proizvod je u skladu sa:

GR To Npoidveival KATAOKEUACUEVO CUUPWVA PE TN: LT Produktas atitinka:

NL O produto € conforme as: EE Toode on kooskdlas:

H A termék megfelel a kdvetkez6knek: Lv Izstradajums atbilst:

RO Produsul este conform cu: BG MpoayKkTbT oTroBaps Ha:

S Att produkten ar i dverensstammelse med: PL Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (1) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AWUPEKTMBBbI - (P) DIRECTIVAS - (GR) MPOAIATPA®ES -
(NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER - (SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE -
(SK) SMERNICE - (SI) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AMPEKTUBMY - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt.

RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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