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(EN)  INSTRUCTION MANUAL °

(ITY  MANUALE D'ISTRUZIONE
(FR)  MANUEL D'INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MNONb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV)  BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI)  OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(SK) NAVOD NA POUZITIE

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV)  ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUUU

(AR)  Juidl JJdo

©

» (EN) Spot welder

»(IT) Puntatrice

> (FR) Poste de soudage par points
> (ES) Soldadora por puntos

» (DE) PunktschweiBmaschine

> (RU) Annapam A515 moyeyHol ceapku
» (PT) Aparelho de soldar por pontos
> (NL) Puntlasmachine

» (EL) Iovra

» (RO) Aparat de sudura in puncte

> (SV) Punktsvets

> (CS) Bodovacka

) (HR-SR)  Stroj za tockasto varenje

» (PL) Spawarka punktowa

> (FI) Pistehitsauslaite

» (DA) Punktsvejsemaskine

» (NO) Punktesveiseapparat

> (SL) Tockalnik

> (SK) Bodovacka

» (HU) Ponthegeszt6

p(LT) Taskinio suvirinimo aparatas

> (ET) Punktkeevitusseade

»(LV) Punktmetinasanas aparats

» (BG) Anapam 3a mo4koeo 3asapsieaHe

» (AR) ol elsd AT
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRAN, R

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH NAKAZU | ZAKAZU.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(;AO E PROIBIDO. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHE KAI AMAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJU IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $lI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD
DE INTERZICERE. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD, (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONMACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
\(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Sasdly slyls sasdl g0y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OACHOCTb
MOPAXEHWUA SNEKTPUYECKMM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE -
(SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) d_5b,s8)l donall ,las

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKW - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOZ
KAMNOQN XYTKOAAHEIHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA
PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK -
(SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO
DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT NYLUEKA MPU 3ABAPABAHE - (AR) L=l sl s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO
DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3USA - (AR) jL=iyl ,las

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJIEBATb 3ALUUTHYIO OJEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNE!J - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO
OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJIKUTESIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKNO - (AR) dSlgll pm—sdlall cluyl sldyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHbLIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS
DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NMPOXTATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ
NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL)
OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES
- (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAb/DKUTEJIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HU PbKABULIM - (AR) ddlgll wljladll lasyb »lxIvl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YNIbTPAGVOJIETOBOTO U3NIYYEHUA CBAPKM - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOE YMEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ AMO EYTKOAAHEH
- (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI
i - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN
AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL)
NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIENIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT
IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OBJTBYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (AR) sladll s d il dovwiidl cosd daidl pop=il ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKATIAX - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST
OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO
POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (AR) §—i),> Yol 8 umnddl yhas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES-(ES) PELIGRODEQUEMADURAS- (DE)VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OXXOl'OB- (PT) PERIGODEQUEIMADURAS
- (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX. EFTKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN -
(HU) EGESISERULESVESZELYE- (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT U3TAPAIHUA - (AR) $ 9524 oyl ylos

(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (DE) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) ONACHOCTb MHTEHCUBHbIX MAFHUTHbIX NOJMEN - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (NL)
GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (EL) KINAYNOX ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN FMEAIQN - (RO) PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA
MAGNETFALT -(CS) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLi - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL
MAGNETYCZNYCH - (FI) VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (DA) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (SL) NEVARNOST
MOCNIH MAGNETNIH POLJ - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO
PAVOJUS - (ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT CUITHU MATHUTHU MOJETA - (AR) daS duumblise Jgi> yhas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR
NICHTIONISIERENDERSTRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HEMIOHU3UPYIOLLEN PAOVUALIUA-(PT) PERIGO DERADIAGOES NAOIONIZANTES - (NL) GEVAARNIETIONISERENDE STRALEN- (EL) KINAYNOX
MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING
- (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA I1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE NOHU3UPAHO OBJTBYBAHE - (AR) diaje yi Olelais) popzil ylos
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUAA OMNACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC| - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTU - (AR) sls -l

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELLEHO NOABELUMBATb CBAPOYHbIN AMMAPAT
3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM
HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ATAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZXHZX THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET_ AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN -
(CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE
SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU)
TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI

- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI -
(BG) 3ABPAHEHO E [IA CE U3MOMN3BA PLKOXBATKATA KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUS AMAPAT - (AR) sLsdll 8lsi Sl dliwgS pamiall plastiowl ydasu

@ X

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO
- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA FYAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZiVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO® PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL)
OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAB/DKUTENIHO AA CE HOCAT NPEAMA3HUN OYUJIA - (AR) d—dly whyldas cladl olx IVl

s

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1l AOCTYNA MNOCTOPOHHUX UL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYEH MPOXBAXHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE -
(NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRIiSTUPU
K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE
KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JJOCTBITBT HA HEYMb/IHOMOLLEHU JINLA - (AR) g Tro—s =l oyl s JoSWl -ty

_2-



(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YOXPEQIH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA
MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI
ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AZB/KUTENHO M3NON3BAHE HA MPEAMASHA 3ABAPBMHA MACKA - (AR) dly gLid slasiwl sliIyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO
- (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALIULLATD CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL)
YNOXPEQXH NPOXTAZIAL AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA
ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (F1) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/ARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAB/PKUTENIHO AA CE HOCAT NMPEAMA3HM CPEACTBA 3A CJYXA - (AR) O3V dolew sldyl

(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (ES) PELIGRO
DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (DE) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) OMACHOCTb PA3OABNVBAHUSI BEPXHUX
KOHEYHOCTEM - (PT) PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (EL) KINAYNOX SYNOAIWHE
ANQ MEAQN - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (SV) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (CS) NEBEZPECi PRITLAGENi HORNICH
KONCETIN - (HR-SR) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (FI) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA
- (DA) FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (SK) NEBEZPEGENSTVO
PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (HU) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE
MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAVHULIY - (AR) daghsll Glyoyl Guctds das

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABM)XXEHUWU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
MPOZOXH OPFANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE -(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR
DIJELOVI U POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAEGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER
- (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS
DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHVE OBWXELWMW CE MEXAHU3MMU - (AR) Sy chol a il

@ @@@@

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA
MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH
DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCNOJIb3OBAHUE YCTAHOBKU 3AMPELLEHO JINLAM, UCNOJIb3YIOLWUM SNIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANMAPATYPY OBECNEYEHUA XXU3HEAEATENbHOCTU
- (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS
VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ
ZQTIKHE THMAZIAS - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE
AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH
ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE
JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI
DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO HA MALUVHATA OT JINLIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAULIMHCKN YCTPOWMCTBA - (AR) do gazd| dig yiSIVlg daily g1 832Vl Jloold dIVI slasiiow| ydasg

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE
DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHVUE MALUMHbBI 3AMPELAETCA JIIOAAM, UMEIOLLMM METAJUTMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE
ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOZOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER
SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELOUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR
PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNIOTPEBATA HA MALUVHATA OT HOCUTE/NIY HA METAJTHU NMPOTE3U - (AR) g usall gomudl 85421 ousi s VN plasiiwl ylaza

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELYAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE MPEAMETbI, YACbI WJIM MATHUTHBIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR
OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA
®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR §I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV)
FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN
JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL,
KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A
MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY
AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT
LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NMPEAMETM, YACOBHULIV I MATHUTHU CXEMU - (AR) dlnisiac lslayg wlelw cddasme sbil slasiwl ylasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) WUCMOJIb3OBAHME 3AMPELWAETCA NIOAAM, HE
VMEIOLUM PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEY:IH
XPHIHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA
APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM
- (F1) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR
UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLWIEHU JIMLA - (AR) o) zro—o p3l polidl Jod oo plusiicwdl ydasu

(EN) 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. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte 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. - (ES) 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.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerdt nicht mit dem gemischt erfa3ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y i Ha p /i C60p 3NeKTPUYECKOro 1 SNeKTPOHHOro
o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbIGpacbiBaTb AaHHOE 060pPyAOBaHMNE B KauecTBe CMELIAHHOTO TBEpAOro 6bITOBOro OTXoAa, a PaWaThea B C

LeHTpbl c6opa oTxofos. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker
is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de iseerde ophaalcentra. - (EL) Z0pBolo mov Ssixvel Tn Siapopomoinuévn culloyr
TWV NAEKTPIKWV KIA NAEKTPOVIKWV OUGKELWV. O XpHioTNG UTTOXPEOUTAL VA HNV SIOXETEVEL AUTH) TN CUGKEUN GAV MIKTO OTEPEG AoTIKG amoPAnTo, aAld va OVETON OF EYKEKPIPEVA KEVTPA
GuAloyrG. - (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-1
predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna
anordning till. med blandat fast hushall Il, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol oznaéujici 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. - (HR-SR) Simbol koji oznacava 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 - (PL) Symbol, ktory oznacza

sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronlcznej Zabrania sie likwidowania aparatury jako mi ych odpadé iejskich stalych, obowiazl uzyt| ika jest skier

si¢ do autoryzowanych osrodkow g dzacych od| - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdahko- ja elektronukkalalttelden erillisen kerdyksen. Kayttajan velvolllsuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajﬁtteena - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at
bortskaffe dette app som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette app med lige hj fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol,
ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreéi kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene
centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujuci sep: y zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzi 3 ie likvid f toto zariadenie ako pevny zmiesany k alny odpad, ale je

povinny dorucit ho do autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgytijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi
tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nek dojamy elektriniy ir elektroniniy
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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.
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- 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.

Ve VAN

- 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.

()
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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. E);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);
- d=20cm (Fig. H) Studder.
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- 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.

IN o /N

The operating functions of the spot welding machine do not foresee a push-
button to start the welding operation, but simply the contact of the gun electrode
with the machined piece connected to the earth: there is the risk of starting the
welding process by inadvertently placing the gun electrode on the earth or parts
connected to the same!

When the work has been completed, place the gun on an insulating surface and
switch off the machine!

- 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).

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. The system can perform numerous hot and spot welding operations
on the sheet metal that are specific to the automobile body shop sector and those with
similar processing of sheet metal.

Their main characteristics are:

- automatic choice of the welding parameters;

- possibility of varying the welding time compared to the value selected automatically;
- limitation of line overcurrent at insertion (insertion cos @ check);

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

- specific programme for welding of the earth to the sheet metal to repair.

The spot welding machine also enables connection of two studder guns and rapid
use of one or the other gun with independent programmes (for “DUQO” version only).
The spot welding machine can work on sheet metal in iron with low carbon content or
on sheet metal in zinc-plated iron.

2 2 STANDARD ACCESSORIES
Studder gun with trigger (for “DUQ” version only).
- Studder gun without trigger.
- Earth cable with earth to spot weld.
- Extractor with blowback.
- Electrode for star washers.
- Star washers for traction.

For further details please consult the latest catalogue.

2 3 OPTIONAL ACCESSORIES
Consumables box.

- Trolley.

- Ringvolver.

- Quick connection cable.

- Various tools for traction.

For other accessories please consult the latest catalogue

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”.

Current to secondary when running permanently (100%).

8

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 ~ 2ph-50/60 Hz

or: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Electrical protection class: |
- Insulation class: H
- Enclosure protection rating: IP 22

Weight: 18kg
Input
- Max. power when spot-welding (S max): 13kVA
- Power factor at Smax (cos®): 0.8
- Main supply delayed fuses: 10A (400V)/16A (230V)
- Automatic circuit-breaker: 10A (400V)/16A (230V)
- Power supply cable (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Loadless secondary voltage (U, max): 5.6V
- Max. spot-welding current (I, max) 2.5kA

- Spot-welding capacity (low &arbon steel): max 1.5 + 1.5mm

(*)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 - Studder gun cable attachment with trigger;

3 - Studder gun 14 pin connector attachment with trigger;

4 - Studder gun cable attachment without trigger or rapid connection cable (see
catalogue);

5 - Earth cable.

At the back:
6 - Power cable input.

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES
4.2.1 Control panel (Fig. C)

1. \’/ 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 the programme of the tool in use (fig. C-8a/ 8e).

¢) 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].

2.3.™ / + 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

A ! START

Signals that the

(0

key must be pressed to prepare the machine for welding.

o0
6. NN

Displays the programme " Lmd e for welding the earth clamp; also displays the
thickness of the sheet metal and any alarm codes.

4

Indicates the Studder gun without trigger (contact version) or with trigger (for
“DUQ” version only).

B

ga. Lo&

Indicates spot welding of plugs, rivets, washers, slotted washers, bits for special
traction with specific hammers (see catalogue).

Q
n &

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.

AN

8d.

ndicates sheet tempering with the carbon electrode.

e g

8e.
Indicates sheet upsetting with the relative electrode.

uﬂﬂm

Indicates the level of the welding time @ respect at the automatically set value [AUTOJ}

12. -

Indicates that the clamp being used is energised.

13. @

activated using the Studder gun.

.’l

16.
Is the thickness of the sheet to be welded.

17. @E

Indicates that the machine is being thermostatically protected.

ga
in

19. mm
Indicates the measurement unit of the metal sheet thickness .

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 (if planned).

EFFECT: current block (welding inhibited).

RESET: manual (action on “START” button after falling within the allowed
temperature limits - icon switch off).

“START” button (Fig. C-5).

This push-button must be pressed to control welding in each of the following
conditions:

b

-



- on first start-up of the machine;

- each time the safety/protection devices cut in;

- when the power supply is reinstated (electricity) following a shutdown of power
supplies or a malfunction;

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:

- TypeA( ) for single-phase machines;

- TypeB ( ) 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 Plug and mains socket

- Version 230V:

The power supply cable is supplied with a Schuko (2 poles + earth) plug already
assembled.

- Version 400V:

Connect a standard plug (3P + E: only 2 poles are used: INTERPHASE connection!)
to the power supply cable of adequate capacity.

- Mains socket

Prepare a mains socket protected with fuses or an automatic circuit breaker switch;
the specific earth lug must be connected to the earth conductor (yellow-green) of the
power supply line.

The capacity and characteristics of fuse and circuit breaker switch intervention are
outlined in the "TECHNICAL DATA" paragraph.

If multiple spot welding machines are used, distribute the power supply cyclically
between the three phases to create a more balanced load; for example:

spot welding machine 1: power supply L1-L2;

spot welding machine 2: power supply L2-L3;

spot welding machine 3: power supply L3-L1.

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

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before commencing any spot welding operations, check, with the power cable
disconnected from the mains, that the electrical connection is performed correctly in
accordance with the instructions above.

6.1.1 CONNECTION OF TOOLS (Fig. B)

For correct functioning of the machine, connect the tools to the relevant sockets as

described below:

- Connect the studder gun with trigger to the socket in Fig. B-2 (for “DUO” version
only).

- Connect the 14 PIN connector of the studder gun with trigger to the socket in Fig.
B-3 (for “DUO” version only).

- To the socket in Fig. B-4 connect the studder gun without trigger or the quick
connection cable (see catalogue).

A ATTENTION!

- Once spot welding has begun, using the button or contact with the piece, the
machine energises both the tools connected to it (for “DUO” version only).

- AVOID RESTING THE TOOL NOT IN USE ON THE PIECE TO WORK!

- ALWAYS BRING THE TOOL NOT IN USE ON A STABLE AND NON-
CONDUCTIVE SURFACE!

6.2 PARAMETER ADJUSTMENT (in spot welding)

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

- Force exercised by 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 SELECTION OF THE STUDDER GUN WITH OR WITHOUT TRIGGER (for
“DUO” version only)

If the gun activates, it is the one WITH THE TRIGGER (see fig. C-7) the first contact
with the sheet metal of the gun WITHOUT TRIGGER activates recognition of the tool.
If the active gun is the one WITHOUT the trigger (see fig. C-7) simply press the trigger
once on the other gun to select it.

6.3.1.1 SPOT WELDING WITH GUN WITH TRIGGER
After recognition, spot welding begins simply by resting the tool on the piece to weld
and pressing the trigger.

6.3.1.2 SPOT WELDING WITH GUN WITHOUT TRIGGER

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 spot weld automatically.

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).

- DO NOT PLACE THE STUDDER ON THE PIECE IF YOU DON'T INTEND TO
START WELDING!

6.3.2 FASTENING THE EARTH CABLE TO THE SHEET METAL
a) Switch on the machine and press the "Start" button (fig. C-1). The display shows
the spot welding programme for the earth” En‘id

b) Bare the sheet metal as near as possible to the point where you intend to work, for
a surface corresponding to the contact surface of the earth nut (fig. D-26).

c) Connect the head of the earth electrode to the eyelet of the earth cable (fig. I).

d) Rest the tip of the earth electrode (fig. D-25) on the bare sheet metal previously
prepared and close the circuit resting the tip of the studder gun without trigger on
the bare sheet metal.

e) Check the welding seal of the earth electrode by exerting light traction of the
electrode in an orthogonal direction compared to the surface on which it is welded
and then fasten the earth nut against the sheet metal (fig. L).

Note: if the earth electrode should easily detach during traction, try to increase the

welding time using the "+" and "-" buttons (fig. C-2, C-3).

Washer welding for mass terminal fixing Lo b

Select the programme in fig. C-8a using the “MODE" key.

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

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.

Slotted washers spot welding

Select the icon of the slotted washer using the potentiometer.

This function is executed by assembling and tightening the electrode holder (POS. 28,
Fig. D) of the gun. Insert the slotted washer (POS. 27, Fig. D) in the electrode holder
and spot weld as previously described.

D

Screw, washer, nail, rivet spot welding !E ¢
Select the programme in fig. C-8b using the “MODE" key.

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.

PAYAYAVAW
Contemporaneous spot welding and drawing of special washers @
Select the programme in fig. C-8a using the “MODE” key
This function can be carried out by assembling and fully tightening the spindle (POS.
4, Fig. D) on the body of the extractor (POS. 1, Fig. D): hook and fully fasten the other
end of the extractor on the gun. Insert the special washer (POS. 14, Fig. D) into the
spindle (POS. 4, Fig. D), and lock it with the relative screw (Fig. D). 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 metal heating

Select the programme in fig. C-8d using the “MODE" key.

In this mode the TIMER is disabled.

Operation duration is therefore manual, being determined by the time for which the
gun electrode is kept pressed on the piece connected to the earth.

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

Assemble the carbon electrode (POS. 12, FIG. D) on the gun chuck and block in place
with the ring nut. Touch the area, that was previously bared, with the carbon tip. 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 metal recalculation @

Select the programme in fig. C-8e using the "MODE" key.

In this position, working with the specific electrode, you can flatten the sheet metal that
underwent localised deformation.

NOTE: ALL THE PROGRAMMES DESCRIBED ABOVE CAN ALSO BE
IMPLEMENTED WITH THE TOOL WITHOUT THE TRIGGER BY PLACING THE
PIECE TO SPOT WELD IN CONTACT WITH THE SHEET METAL!

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

Washer hooking and drawing

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 3, Fig. D)
onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. D). Hook the washer (POS. 13, Fig. D),



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

A WARNING:

when the work has been completed, place the tools on an insulating surface and
switch off the machine!

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;

- check the integrity of the power cable;

- check the integrity of the gun and output cables.

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 WELDING MACHINE OR

GUN PANELS AND ACCESSING THE UNIT, MAKE SURE THE SPOT WELDING

MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER

AND PNEUMATIC SUPPLIES (if present).

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 power cable connected to the mains, the display is on; if this is not the
case, 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 (gun - 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
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

PER USO

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 [linstallazione 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.

- Laconnessione 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).

- Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico e nec io

le previste norme e

individuale.

L OOROO®

EMEF

SAEE

- 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 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. E);
- d=3cm, f = 50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);
- d=20cm (Fig. H) Studder.

procedure

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).

- FE’ fatto divieto di utilizzo dell’apparecchiatura in ambienti con zone
classificate a rischio di esplosione per la presenza di gas, polveri o nebbie.

/3\ [\ /O

- 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 inflammabili (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.

POO®

- 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.

VNN,

La modalita di funzionamento della puntatrice non prevede un comando a
pulsante per avviare la saldatura ma semplicemente il contatto dell'elettrodo
della pistola con il pezzo in lavorazione collegato alla massa: esiste il rischio di
avviare la saldatura appoggiando involontariamente I'elettrodo della pistola alla
massa o a parti ad essa collegate!

Al termine del lavoro riporre la pistola su di un piano isolante e spegnere la
macchina!

- 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 superficie 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
I'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 'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa
da quella prevista (vedi USO PREVISTO).

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. L'impianto permette I'esecuzione di numerose lavorazioni a caldo

e a punti sulle lamiere che sono specifiche delle autocarrozzerie e di quei settori con

trattamenti analoghi delle lamiere.

Le principali caratteristiche sono:

- scelta automatica dei parametri di saldatura;

- possibilita di variare il tempo di saldatura rispetto al valore scelto in modo
automatico;

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

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

- programma specifico per la saldatura della massa alla lamiera da riparare.

La puntatrice permette inoltre la connessione di due pistole studder e I'utilizzo rapido

dell'una o dell'altra pistola con programmi indipendenti (solo per la versione “DUQ").

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

lamiere in ferro zincato.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Pistola studder con grilletto (solo per la versione “DUQO”).
- Pistola studder senza grilletto.
- Cavo di massa con massa a puntare.
- Estrattore con massa battente.
- Elettrodo per rondelle a stella.
- Rondelle a stella per trazione.

Per informazioni dettagliate fare riferimento al catalogo aggiornato.

2 3 ACCESSORI A RICHIESTA
Cassetta consumabili.

- Carrello.

- Ringvolver.

- Cavo di connessione rapida.

- Utensili vari per trazione.

Per altri accessori fare riferimento al catalogo aggiornato.

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”.

8- Corrente a secondario a regime permanente (100%).

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 ~ 2ph-50/60 Hz
oppure: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
Classe di protezione elettrica: |

- Classe d’'isolamento: H
- Grado di protezione involucro: IP 22
- Peso: 18kg
Input )

- Potenza max in puntatura (S max): 13kVA
- Fattore di potenza a Smax (cose): 0.8

- Fusibili di rete ritardati:
- Interruttore automatico di rete:

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

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

- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 5.6V
- Corrente max di puntatura (I, max) 2.5kA

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

(*NOTE:

- La puntatrice puo 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 cavo della pistola studder con grilletto;

3 - Attacco connettore 14 pin della pistola studder con grilletto;

4 - Attacco cavo della pistola studder senza grilletto o del cavo di connessione

rapida (vedi catalogo);

5 - Cavo di massa.

Sul lato posteriore:

6 - Ingresso del cavo di alimentazione.
4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)

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 il programma dell’'utensile in uso (fig. C-8a / 8e).

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].

- / + 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 @ :

2-3.

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

dalla macchina [3AK®] ;
Display LCD

1 START

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

V|sual|zza il programma " uﬁ" " per la saldatura del morsetto di massa;
visualizza inoltre lo spessore della lamiera impostato ed eventuali codici di
allarme.

T

Indica la pistola Studder senza grilletto (versione attivabile a contatto) o con
grilletto solo per la versione “DUQ").

3

8a.
Indica la puntatura di spine, ribattini, rondelle, rondelle asolate, punte per trazione
speciali con appositi martelli (vedi catalogo).

0 5-6

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

8b.

E

8d.

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

8e.
a la ricalcatura delle lamiere con apposito elettrodo.

uﬂﬁm & E

Indica il livello del tempo di saldatura @ rispetto al valore impostato

automaticamente [FXTjye)-

Indica che la pinza in uso € energizzata.

—

Si attiva con la pistola Studder.

13.

16.

1
Rappresenta lo spessore della lamiera da saldare.

17.

Indica che la macchina ¢ in protezione termostatica.
ga

in

mm

Indica l'unita di misura dello spessore della lamiera.

19.

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 € segnalato dall’accensione dell'icona sul display (fig. C-17) e con:
AL1 = allarme termico macchina.
AL2 = allarme termico pinza, studder (se previsto).
EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento dell’icona).
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b) Pulsante “START” (Fig. C-5).
E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura in
ciascuna delle seguenti condizioni:
- al primo avvio della macchina;
- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica) 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
0 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;

- TipoB( ) 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
dell'installatore 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

- Versione 230V:

Il cavo di alimentazione viene fornito con spina Schuko (2 poli + terra) gia montata.

- Versione 400V:

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T: vengono utilizzati
solo 2 poli: collegamento INTERFASICO!) di portata adeguata.

- Presadirete

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 linea 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 I) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura € necessario controllare, con
cavo di alimentazione scollegato dalla rete, che I'allacciamento elettrico sia eseguito
correttamente secondo le istruzioni precedenti.

6.1.1 COLLEGAMENTI DEGLI UTENSILI (Fig. B)

Per un corretto funzionamento della macchina collegare gli utensili alle relative prese

come sotto descritto:

- Collegare la pistola studder con grilletto alla presa di fig. B-2 (solo per la versione
“DUO”).

- Collegare il connettore 14 PIN della pistola studder con grilletto alla presa di fig.
B-3 (solo per la versione “DUQ").

- Collegare alla presa di fig. B-4 la pistola studder senza grilletto oppure il cavo di
connessione rapida (vedi catalogo).

A ATTENZIONE!

- Una volta avviata la puntatura tramite pulsante o per contatto sul pezzo
la macchina energizza entrambe gli utensili ad essa connessi (solo per la
versione “DUO”).

- EVITARE DI APPOGGIARE L'UTENSILE NON IN USO SUL PEZZO IN
LAVORAZIONE!

- RIPORRE SEMPRE L'UTENSILE NON IN USO SU UN PIANO STABILE E NON
CONDUTTIVO!

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)
| parametri che intervengono a determinare il diametro (sezione) e la tenuta meccanica

del punto sono:

- Forza esercitata dall'elettrodo.

- 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 SELEZIONE DELLA PISTOLA STUDDER CON O SENZA GRILLETTO (solo
per la versione “DUO”)

Se la pistola attiva € quella CON GRILLETTO (vedi fig. C-7) il primo contatto con la
lamiera della pistola SENZA GRILLETTO attiva il riconoscimento dell'utensile. Se la
pistola attiva € quella SENZA grilletto (vedi fig. C-7) basta premere una volta il grilletto
dell'altra pistola per selezionarla.

6.3.1.1 PUNTATURA CON PISTOLA CON GRILLETTO
Dopo il riconoscimento la puntatura avviene semplicemente appoggiando I'utensile
sul pezzo da saldare e premendo il grilletto.

6.3.1.2 PUNTATURA CON PISTOLA SENZA GRILLETTO

La puntatura avviene semplicemente appoggiando I'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!

- 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 l'efficienza del punto).

- EVITARE DI APPOGGIARE LO STUDDER SUL PEZZO SE NON SI INTENDE
AVVIARE LA SALDATURA!

6.3.2 FISSAGGIO DEL CAVO DI MASSA ALLA LAMIERA

a) Accendere la macchina e premere il pulsante "Start" (fig. C-1). Il display visualizza

il programma di puntatura per la massa " i~ -
[N T

b) Portare a nudo la lamiera il pit vicino possibile al punto in cui s’'intende operare,
per una superficie corrispondente alla superficie di contatto del dado di massa
(fig. D-26).

c) Collegare la testa dell'elettrodo di massa all'occhiello del cavo di massa (fig. ).

d) Appoggiare la punta dell'elettrodo di massa (fig. D-25) sulla lamiera nuda
preparata in precedenza e chiudere il circuito appoggiando sulla lamiera nuda la
punta della pistola studder senza grilletto.

e) Verificare la tenuta della saldatura dell'elettrodo di massa esercitando una leggera

trazione dell'elettrodo in senso ortogonale rispetto al piano su cui & saldato e
quindi fissare il dado di massa in battuta sulla lamiera (fig. L).
Nota: se I'elettrodo di massa dovesse staccarsi faciimente durante la trazione provare
ad incrementare il tempo di saldatura tramite i tasti "+" e "-" (fig. C-2, C-3).

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa £

Selezionare il programma di fig. C-8a tramite il tasto "MODE".

Montare nel mandrino della pistola I'apposito elettrodo (POS.9, Fig. D) e inserirvi la
rondella (POS.13, Fig. D).

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.

Puntatura rondelle asolate

Selezionare I'icona della rondella asolata tramite il potenziometro.

Questa funzione si esegue montando e serrando il porta elettrodo (POS.28, Fig. D)
sulla pistola. Inserire la rondella asolata (POS.27, Fig. D) nel porta elettrodo e puntare
come descritto precedentemente.

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti !
Selezionare il programma di fig. C-8b tramite il tasto "MODE".
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.

PAYAYAVAW
Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali Lob
Selezionare il programma di fig. C-8a tramite il tasto "MODE".
Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig.
D) sul corpo dell’estrattore (POS.1, Fig. D), agganciare e serrare a fondo l'altro
terminale dell’estrattore sulla pistola. Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. D) nel
mandrino (POS.4, Fig. D), bloccandola con 'apposita vite (Fig. D). 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 delle lamiere

Selezionare il programma di fig. C-8d tramite il tasto "MODE".

In questa modalita operativa il TIMER é disattivato.

La durata delle operazioni & quindi manuale essendo determinata dal tempo in cui si
tiene premuto I'elettrodo della pistola sul pezzo collegato a massa.

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

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, Fig. D) nel mandrino della pistola bloccandolo
con la ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata a
nudo. 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
I'operazione passare uno straccio umido, cosi da raffreddare la parte trattata.

Ricalco lamiere

Selezionare il programma di fig. C-8e tramite il tasto "MODE".
In questa posizione operando con I'apposito elettrodo si possono appiattire lamiere
che hanno subito delle deformazioni localizzate.
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NOTA: TUTTI | PROGRAMMI SOPRA DESCRITTI POSSONO ESSERE ATTUATI
ANCHE CON L'UTENSILE SENZA GRILLETTO PONENDO IL PEZZO DA
PUNTARE IN CONTATTO CON LA LAMIERA!

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

Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.3, Fig. D) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. D). Agganciare la rondella (POS.13, Fig. D), 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. D) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. D). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. D), puntata come
descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. D) tenendo tirato il terminale
stesso verso |'estrattore (POS.2, Fig. D). Ad introduzione ultimata rilasciare il mandrino
ed iniziare la trazione. Al termine tirare il mandrino verso il martello per sfilare la spina.

A ATTENZIONE:

al termine del lavoro riporre gli utensili su di un piano isolante e spegnere la
macchina!

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 ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.

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

- sostituzione degli elettrodi;

- verifica integrita del cavo di alimentazione;

- verifica integrita della pistola e dei cavi di uscita.

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 PISTOLA 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

NELL'EVENTUALITA® DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

- Con cavo di alimentazione collegato alla rete il display sia accesso; in caso
contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina, fusibili,
eccessiva caduta di tensione, etc).

- Il 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 (pistola - 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.
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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’aprés 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 '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®

- 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.

L OOROO®

EMEF

SIAIEE

- 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 cété 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. E) ;
- d=3cm, f= 50cm (Fig. F) ;
- d=30cm (Fig. G) ;
- d=20cm (Fig. H) Studder.

0N

- 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 Il'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 toéles en acier a faible contenu de carbone, de forme et de
dimensions variant selon I'usinage a exécuter.

DN e NN

La modalité de fonctionnement du poste de pointage ne prévoit pas de
commande a bouton pour démarrer le soudage mais simplement le contact de
I'électrode du pistolet avec le morceau en usinage branché a la masse : il existe
le risque de démarrer le soudage en posant involontairement I'électrode du
pistolet sur la masse ou sur des parties qui y sont reliées !
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Au terme du travail, poser le pistolet sur un plan isolant et éteindre la machine !

- 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)

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 numeérique par microprocesseur. L'installation permet I'exécution de

nombreux usinages a chaud et de soudage par points sur les toles qui sont spécifiques

des carrosseries et des secteurs avec traitements analogues des toles.

Leurs principales caractéristiques sont :

- choix automatique des paramétres de soudage ;

- possibilité de varier le temps de soudage par rapport a la valeur choisie de fagon
automatique ;

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

- Afficheur CL éclairé par l'arriére pour la visualisation des commandes et des
parametres programmeés ;

- programme spécifique pour le soudage de la masse a la tole a réparer.

Le poste de soudage par points permet en outre la connexion de deux pistolets studder

et l'utilisation rapide de I'un ou l'autre des pistolets avec programmes indépendants

(pour la version « DUO » seulement).

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

carbone et sur des téles en fer galvanisé.

ACCESSOIRES DE SERIE

Pistolet studder a gachette (pour la version « DUO » seulement).
- Pistolet studder sans gachette.

- Cable de masse avec masse a pointer.

- Extracteur avec masse battante.

- Electrode pour rondelles en étoile.

- Rondelles en étoile pour traction.

2.2

Pour plus d'informations, se référer au catalogue mis a jour.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE
Boite de consommables.

- Chariot.

- Ringvolver.

- Cable de connexion rapide.

- Outils divers pour la traction.

2.3

Pour d'autres accessoires, se référer au catalogue mis a jour.

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les informations principales concernant l'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”.

Courant secondaire a régime permanente (100%).

8

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 l'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
- Degré de protection boitier: IP 22
- Poids: 18kg
Entrée

- Puissance max. de soudage par points (S max.): 13kVA
- Facteur de puissance a Smax (cos®): 0.8
- Fusibles de réseau retardés: 10A (400V) / 16A (230V)
- Interrupteur automatique de réseau: 10A (400V) / 16A (230V)
- Cable d'alimentation (L<4m): 3G x 2.5mm?

Sortie

5.6V
2.5kA
max. 1.5 + 1.5mm

- Tension secondaire a vide (U, max.):
- Courant max. de pointage (I, max.):
- Capacité de soudage par points (acier a basse teneur en carbone):

(*)REMARQUES
- 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 :

- Tableau de controle ;

- Attache cable du pistolet studder avec gachette ;

- Attache connecteur 14 broches du pistolet studder avec gachette ;

- Attache cable du pistolet studder sans gachette ou du cable de connexion rapide
(voir catalogue) ;

- Cable de masse.

g hWNE

Sur le coté postérieur :
6 - Entrée du cable d'alimentation.

DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE

1 Tableau de contréle (Fig. C)

\& 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 programme de 'outil en cours d'utilisation (fig. C-8a / 8e).

¢) CHOIX DE L'UNITE 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].

4.2
4.2.

-

.- / + Touches a double fonction
a) FONCTION EPAISSEUR DE LATOLE :
en appuyant sur la touche [+] on incrémente I'épaisseur de la tdle, en appuyant
sur la touche [-] on la diminue.
b) FONCTION SELECTION NIVEAU TIME @ ou POWER Em :

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 (yXTjye) :
Afficheur CL

1 START ®

Il signale gu'il est nécessaire d'appuyer sur la touche & pour habiliter la
machine au soudage.

)

o Yo Yot
om -

Affiche le programme « Lnd pour le soudage de la borne de masse ; affiche
en outre I'épaisseur de la tdle programmée et les éventuels codes d'alarme.

T

Indique le pistolet studder sans gachette (version activable par contact) ou a
gachette (pour la version « DUO » seulement).

Indique le soudage par points de fiches, rivets, rondelles, rondelles avec ceillet,
pointes pour traction spéciales avec des marteaux appropriés (voir catalogue).

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

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

u

Indique la déformation par écrasement des tdles avec électrode appropriée.

8a.

8b.

8d.

Ko}

8e.

el

ol

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

automatiquement

§
ndi

12.

ue que la pince utilisée est sous tension.

Ko}

13.

n

‘active avec le pistolet Studder.

D
Représente I'épaisseur de la tole a souder.

16.

17.
Indique que la machine est en protection thermostatique.
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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 (si prévu).
EFFET : blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » aprés étre revenu
dans les limites de température admises - extinction de I'icone).

b) Bouton « START » (Fig. C-5).
Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander I'opération de soudage
dans chacune des conditions suivantes :
- ala premiere mise en marche de la machine ;
- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité / protection ;
- apres le retour de I'alimentation d’énergie (électrique) précédemment interrompue

pour cause de sectionnement en amont ou d’avarie ;

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EXECUTERTOUTES 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 I'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 systéeme
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,
I'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 de réseau

- Version 230V :

Le cable d’alimentation est fourni avec une fiche Schuko (2 péles + terre) déja montée.
- Version 400V :

Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P + T : on utilise seulement 2
poles : branchement INTERPHASIQUE !) d'une capacité adéquate.

- Prise de réseau

Prédisposer une prise de réseau protégée par des fusibles ou par un interrupteur
automatique magnétothermique ; le terminal de terre prévu a cet effet doit étre
branché au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.

La capacité et les caractéristiques d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sont reportées au paragraphe « DONNEES TECHNIQUES ».

Si on installe plusieurs postes de soudage par points, il faut distribuer I'alimentation
cycliguement entre les trois phases de facon a réaliser une charge plus équilibrée ;
exemple :

poste de soudage par points 1 : alimentation L1-L2 ;

poste de soudage par points 2 : alimentation L2-L3 ;

poste de soudage par points 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).

6. SOUDAGE (par points)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

Avant d'exécuter toute opération de soudage par points, il faut controler, avec le
cable d'alimentation débranché du réseau, que le branchement électrique est exécuté
correctement selon les instructions précédentes.

6.1.1 BRANCHEMENTS DES OUTILS (Fig. B)
Pour un fonctionnement correct de la machine, brancher les outils aux prises

correspondantes selon la description ci-dessous :

- Brancher le pistolet studder avec gachette a la prise de la fig. B-2 (pour la version
« DUO » seulement).

- Brancher le connecteur 14 broches du pistolet studder avec gachette a la prise de
la fig. B-3 (pour la version « DUO » seulement).

- Brancher a la prise de la fig. B-4, le pistolet studder sans gachette ou le cable de
connexion rapide (voir catalogue).

A ATTENTION !

- Apreés avoir démarré le soudage par points a I'aide du bouton ou par contact
sur la piéce, la machine envoie I'énergie aux deux outils qui lui sont raccordés
our la version « DUO » seulement). .
- EVITER DE POSER L'OUTIL NON EN COURS D'UTILISATION SUR LA PIECE
EN USINAGE ! i
- TOUJOURS DEPOSER L'OUTIL NON UTILISE SUR UN PLAN STABLE ET
NON CONDUCTEUR!

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 I'électrode.

- 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 PROCEDURE .

6.3.1 SELECTION DU PISTOLET STUDDER AVEC OU SANS GACHETTE (pour la
version « DUO » seulement)

Si le pistolet activé est celui AVEC GACHETTE (voir fig. C-7), le premier contact avec
la tole du pistolet SANS GACHETTE active la reconnaissance de l'outil. Si le pistolet
activé est celui SANS gachette (voir fig. C-7), il suffit d'appuyer une fois sur la gachette
de l'autre pistolet pour le sélectionner.

6.3.1.1 SOUDAGE PAR POINTS AVEC PISTOLET A GACHETTE
Apres la reconnaissance, le soudage par points advient simplement en posant I'outil
sur la piece a souder et en appuyant sur la gachette.

6.3.1.2 SOUDAGE PAR POINTS AVEC PISTOLET SANS GACHETTE

Le soudage par points se fait simplement en posant I'outil sur la piéce 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 !

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux
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).

- EVITER DE POSER LE STUDDER SUR LA PIECE SI ON N’ENTEND PAS
DEMARRER LE SOUDAGE !

6.3.2 FIXATION DU CABLE DE MASSE A LA TOLE

a) Allumer la machine et appuyer sur le bouton « Start » (fig. C-1). L'afficheur montre

le programme de soudage par points pour la masse « = ».
Lng

b) 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 I'écrou de masse (fig.
D-26).

c) Brancher la téte de I'électrode de masse a I'ceillet du cable de masse (fig. I).

d) Poser la pointe de I'électrode de masse (fig. D-25) sur la tole nue préparée
précédemment et fermer le circuit en posant sur la tole nue la pointe du pistolet
studder sans gachette.

e) Vérifier I'étanchéité de la soudure de I'électrode de masse en exergant une légére
traction de I'électrode dans le sens orthogonal par rapport au plan sur lequel elle
est soudée, puis fixer 'écrou de masse en butée sur la tole (fig. L).

Note : si I'électrode de masse se détache facilement durant la traction, essayer

d’incrémenter le temps de soudage a l'aide des touches « + » et « - » (fig. C-2, C-3).

PAYAYAYAM
Soudage par points d’une rondelle pour fixation du terminal de masse M
Sélectionner le programme de la fig. C-8a a I'aide de la touche « MODE ».
Monter I'électrode prévue a cet effet sur le mandrin du pistolet (POS. 9, Fig. D) ety
insérer la rondelle (POS. 13, Fig. D).
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.

Soudage par points de rondelles fendues

Sélectionner I'icone de la rondelle fendue avec le potentiométre.

Cette fonction s'exécute en montant et en serrant le porte-électrode (POS. 28, Fig. D)
sur le pistolet. Insérer la rondelle (POS. 27, Fig. D) dans le porte-électrode et souder
par points de la fagon décrite précédemment.

Soudage par points de vis, rondelles, clous, rivets
Sélectionner le programme de la fig. C-8b a 'aide de la touche « MODE ».

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tdle sur le point désiré ; appuyer sur le bouton du pistolet : relacher le bouton
seulement aprés le temps programmé.

PAYAYAVAW
Soudage par points et traction simultanée de rondelles spéciales

Sélectionner le programme de la fig. C-8a a I'aide de la touche « MODE ».

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS. 4, Fig. D)
sur le corps de I'extracteur (POS. 1, Fig. D), et en accrochant et serrant a fond I'autre
terminal de I'extracteur sur le pistolet. Insérer la rondelle spéciale (POS. 14, Fig. D)
dans le mandrin (POS. 4, Fig. D), en la bloquant avec la vis prévue a cet effet (Fig. D).
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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.

Chauffage des toles

Sélectionner le programme de la fig. C-8d a I'aide de la touche « MODE ».

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 I'électrode du pistolet sur la piéce branchée a la masse.
L'intensité du courant est automatiquement régulée en fonction de I'épaisseur de la
tole choisie.

Monter I'électrode en carbone (POS. 12, FIG. D) sur le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la bague. Toucher de la pointe en carbone la zone précédemment
portée a nu. Agir de I'extérieur vers l'intérieur avec un mouvement circulaire de fagon
a réchauffer la tdle 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
I'opération, passer un chiffon humide, de fagon a refroidir la partie traitée.

Déformation par écrasement des toles

Sélectionner le programme de la fig. C-8e a I'aide de la touche « MODE ».

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

NOTE : TOUS LES PROGRAMMES DECRITS CI-DESSUS PEUVENT AUSSI
ETRE ACTIONNES AVEC L’'OUTIL SANS GACHETTE EN POSANT LA PIECE A
POINTER EN CONTACT AVEC LA TOLE !

Utilisation de I'extracteur fourni (POS. 1, Fig. D)

Accrochage et traction des rondelles

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin (POS. 3, Fig. D) sur
le corps de I'électrode (POS. 1, Fig. D). Accrocher la rondelle (POS. 13, Fig. D),
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. D) sur le
corps de I'électrode (POS. 1, Fig. D). Faire entrer la fiche (POS. 15-16, Fig. D), pointée
selon la description précédente, dans le mandrin (POS. 1, Fig. D) en maintenant
I'extrémité tirée vers I'extracteur (POS. 2, Fig. D). Quand l'introduction est achevée,
relacher le mandrin et commencer la traction. Pour finir, tirer le mandrin vers le
marteau pour extraire la fiche.

A ATTENTION :

Au terme du travail, poser les outils sur un plan isolant et éteindre la machine !

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 N . .

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES PAR
L'OPERATEUR.

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

- substitution des électrodes et des bras ;

- veérifie l'intégrité du cable d'alimentation ;

- veérifie l'intégrité du pistolet et des cables de sortie ;

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE N
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

POINTAGE OU DU PISTOLET ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR, S'ASSURER

QUE LE POSTE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION

ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s'il est présent).

D’éventuels controles exécutés sous tension a l'intérieur 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.

Périodiqguement et quoi qu'il en soit avec une fréquence en fonction de I'utilisation et

des conditions environnementales, inspecter I'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 l'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 & les nettoyer avec une brosse tres douce ou des solvants appropriés.

Al'occasion :

- Veérifier que lisolation 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 le cable d'alimentation branché au secteur, I'afficheur doit étre allumé ; dans
le cas contraire, le probléeme vient de la ligne d'alimentation (cables, prise et fiche,
fusibles, chute de tension excessive, etc.).

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

- Les éléments faisant parties du circuit secondaire (pistolet - cables) sont inefficaces
a cause de vis desserrées ou d’oxydations.

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

- Apres 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
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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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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 proteccioén.

- 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 himedos 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 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).

- 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 exposicion de los humos
de soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion de la
exposicion misma.

WOO®

- Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccién correspondientes.
- Ponerse guantes y ropa de proteccion 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

e

- EIl 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 E);
- d=3cm, f= 50cm (Figura F);
- d=30cm (Figura G);

- d=20cm (Figura H) 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 disefiado 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 é

iLa modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos no prevé un
control de pulsador para activar la soldadura, sino simplemente el contacto del
electrodo de la pistola con la pieza en elaboracion conectado a la masa: existe
el riesgo de arrancar la soldadura apoyando involuntariamente el electrodo de
la pistola a la masa o a partes conectadas con la misma!

iA la terminacién del trabajo guardar la pistola en un plano aislante y apagar la
maquina!

- 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!
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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 méviles, existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso
expresamente prevusto en la seccién “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).

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%.

- Latemperatura 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 corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

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

digital de microprocesador. La instalacion permite la ejecuciébn de numerosas

elaboraciones en caliente y por puntos en las chapas que son especificas de las

carrocerias para vehiculos y de sectores con tratamientos analogos de la chapas.

Las caracteristicas principales son:

- eleccién automatica de los parametros de soldadura;

- posibilidad de variar el tiempo de soldadura con respecto al valor elegido de forma
automatica;

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

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

- programa especifico para la soldadura de la masa a la chapa que se debe reparar.

La soldadora por puntos permite, ademas, conectar dos pistolas studder y la

utilizacion rapida de una u otra pistola con programas independientes (solo para la

version “DUQO”).

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

carbono y en chapas de hierro zincado.

2 2 ACCESORIOS DE SERIE
Pistola studder con gatillo (solo para la versién “DUQO").
- Pistola studder sin gatillo.
- Cable de masa con masa para soldar por puntos.
- Extractor con masa batiente.
- Electrodo para arandelas de estrella.
- Arandelas de estrella para traccion.

Para informacién detallada, consulte el catalogo actualizado.

2 3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
Caja de consumibles.

- Carro.

- Ringvolver.

- Cable de conexién rapida.

- Utensilios varios para traccion.

Para los otros accesorios, referirse al catalogo actualizado.

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 relacién de intermitencia del 50%.

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

5- Tension 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 indicacion 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
Caractensticas generales

(*) Tension y frecuencia de alimentacion: 400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
230V (¥15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Clase de proteccion eléctrica: |

- Clase de aislamiento: H
- Grado de proteccion del involucro: IP 22
- Peso: 18kg
Input
- Potencia méax en soldadura por puntos (S max): 13kVA
- Factor de potencia a Smax (cos®): 0.8
- Fusibles de red retrasados: 10A (400V) / 16A (230V)
- Interruptor automatico de red: 10A (400V) / 16A (230V)
Cable de alimentacién (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Tension secundaria sin carga (U, max): 5.6V
- Corriente max de soldadura por puntos (I, max): 2.5kA

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

(*) NOTAS:
- La soldadora por puntos puede suministrarse con tensién 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 anterior:

1 - Cuadro de control;
2 - Empalme de cable de la pistola studder con gatillo;
3 - Empalme de conexion de 14 clavijas de la pistola studder con gatillo;
4 - Empalme de cable de la pistola studder sin gatillo o del cable de conexién rapida
(véase catélogo);
5 - Cable de masa.
En el lado posterior:
6 - Entrada del cable de alimentacion.
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION
4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)
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 el programa del utensilio en uso (Fig. C-8a/ 8e).
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 m:]:
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
'l L START Hﬁ.ﬂ
Indica que es necesario apretar la tecla & para habilitar la maquina a la
soldadura.
21020 !
6. 000
Muestra el programa « Uﬁd « para la soldadura del borne de masa; muestra
ademas el espesor de la chapa configurado y cualquier cédigo de alarma que
pueda estar presente.
Al
7. u
Indica la pistola Studder sin gatillo (version que se activa por contacto) o con
gatillo (solo para la version “DUQ").
8a. 1L
Indica la soldadura por puntos de clavijas, remaches, arandelas, arandelas
ovaladas, puntas para traccion especiales con martillos especificos (véase
catalogo).
ab, B
Indica la soladura por puntos de tornillos de diametro 4+6 y remaches de diametro
5 con un electrodo especifico.
o
Indica el revenido de las chapas con el electrodo de carbén.
8e.
Indica la recalcadura de las chapas con electrodo especifico.
9.
Indica el nivel del tlempo de soldadura @ con respecto al valor que se configura
automaticamente
o (L]
a que la pinza en uso se encuentra energizada.
13.
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.
ga
in
19. mm

Indica la unidad de medida del espesor de la chapa.
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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 térmica de maquina.

AL2 = alarma térmica de pinza, studder (si esta prevista).

EFECTO: bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador START después de que los

limites de temperatura admitidos - apagado del icono).

Pulsador “START” (Fig. C-5).

Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en

cada una de las siguientes condiciones:

- en el primer arranque de la maquina;

- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;

- después del retorno de la alimentacién de energia (eléctrica) anteriormente
interrumpida por seccionamiento en la linea situada antes o averia;

b

-

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 protecciéon contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- TipoA () para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- Lasoldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacion 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 Clavija y toma de red

- Versién 230V:

El cable de alimentacion se suministra con clavija Schuko (2 polos + tierra) ya
montada.

- Version 400V:

Conecte al cable de alimentacion una clavija normalizada (3P + T: se utilizan solo 2
polos: conexion INTERFASICA) con una capacidad adecuada.

- Toma de red

Prepare una toma de red protegida por fusibles o por un 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 varias soldadoras por puntos, distribuya la alimentacion ciclicamente
entre las tres fases de manera que se consiga una carga mas equilibrada; ejemplo:
soldadora por puntos 1: alimentacion L1-L2;

soldadora por puntos 2: alimentacion L2-L3;

soldadora por puntos 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).

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacién de soldadura por puntos es necesario controlar,
con cable de alimentacion desconectado de la red, que la conexion eléctrica se haya
realizado correctamente segun las instrucciones anteriores.

6.1.1 CONEXION DE LOS UTENSILIOS (Fig. B)

Para un correcto funcionamiento de la maquina, conecte los utensilios a las relativas

tomas como se describe a continuacion:

- Conecte la pistola studder con gatillo a la toma de la Fig. B-2 (solo para la version
“DUO").

- Conecte el conector 14 PIN de la pistola studder con gatillo a la toma de la Fig. B-3
(solo para la version “DUQO”).

- Conecte alatoma de la Fig. B-4 la pistola studder sin gatillo o el cable de conexién

rapida (véase catalogo).

A JATENCION!

- Una vez puesta en marcha la soldadura por puntos con el pulsador o por
contacto en la pieza, la maquina da energia a los dos utensilios conectados
a ésta (solo para la versién “DUO”).

- EVITAR APOYAR EL UTENSILIO QUE NO SE USA EN LA PIEZA EN
ELABORACION.

- GUARDAR SIEMPRE EL UTENSILIO QUE NO SE USA EN UN PLANO
ESTABLE Y NO CONDUCTIVO.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

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

- Fuerza ejercida por el electrodo.

- 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 SELECCION DE LA PISTOLA STUDDER CON O SIN GATILLO (solo para la
version “DUO”)

Si la pistola activa es la CON GATILLO (véase Fig. C-7) el primer contacto con la
chapa de la pistola SIN GATILLO activa el reconocimiento del utensilio. Si la pistola
activa es SIN gatillo (véase Fig. C-7) basta con apretar una vez el gatillo de la otra
pistola para seleccionarla.

6.3.1.1 SOLDADURA POR PUNTOS CON PISTOLA CON GATILLO
Después del reconocimiento la soldadura por puntos se realiza simplemente
apoyando el utensilio en la pieza que se quiere soldar y apretando el gatillo.

6.3.1.2 SOLDADURA POR PUNTOS CON PISTOLA SIN GATILLO

La soldadura por puntos se realiza simplemente apoyando el utensilio en la pieza que
se debe soldar que esta conectada al cable de masa: después de unos instantes, la
maquina reconoce el contacto y pone en marcha automéaticamente el punto.

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).

- {EVITAR APOYAR EL STUDDER EN LA PIEZA SI NO SE DESEA EMPEZAR LA
SOLDADURA!

6.3.2 FIJACION DEL CABLE DE MASA A LA CHAPA

a) Encienda la maquina y apriete el pulsador «Start» (fig. C-1). La pantalla muestra
el programa de soldadura por puntos para la masa « Eu'ld «.

b) Elimine cualquier revestimiento de la chapa lo méas cerca posible del punto en
el que se desea trabajar, en una superficie que corresponda a la superficie de
contacto de la tuerca de masa (Fig. D-26).

c) Conecte el cabezal del electrodo de masa a la argolla del cable de masa (Fig. I).

d) Apoye la punta del electrodo de masa (Fig. D-25) en la chapa desnuda preparada
anteriormente y cierre el circuito apoyando en la chapa desnuda la punta de la
pistola studder sin gatillo.

e) Compruebe la sujecion de la soldadura del electrodo de masa ejerciendo una

ligera traccion del electrodo en sentido ortogonal respecto al plano en el que esta

soldado y después fijar la tuerca de masa hasta que toque en la chapa (Fig. L).
Nota: si el electrodo de masa se separa facilmente durante la traccién intente
aumentar el tiempo de soldadura con las teclas «+» y «-» (Fig. C-2, C-3).

PAYAVAVAW
Soldadura por puntos de la arandela para la fijaciéon del borne de masa Lo b
Seleccione el programa de la Fig. C-8a con la tecla «<MODE».
Montar en el mandril de la pistola el electrodo especifico (POS. 9, Fig. D) e introducir
en el mismo la arandela (POS. 13, Fig. D).
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 arandelas ranuradas

Seleccione el icono de la arandela ranurada con el potenciémetro.

Esta funcion se efectlla montado y apretando el porta electrodo (POS. 28, Fig. D)
en la pistola. Introducir la arandela ranurada (POS. 27, Fig. D) en el portaelectrodo y
soldar por puntos como descrito anteriormente.

24
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, remaches lm ¢
Seleccione el programa de la Fig. C-8b con la tecla «<MODE».
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.

PAYAYAVAW
Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales @
Seleccione el programa de la Fig. C-8a con la tecla «<MODE».
Esta funcion se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POS. 4, Fig. D)
en el cuerpo del extractor (POS. 1, Fig. D); enganchar y apretar con fuerza el otro
terminal del extractor en la pistola. Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. D)
en el mandril (POS. 4, Fig. D), bloqueandola con el tornillo correspondiente (Fig. D).
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.
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Calentamiento de las chapas @

Seleccione el programa de la Fig. C-8d con la tecla «xMODE».

En esta modalidad operativa se desactiva el TEMPORIZADOR.

Por lo tanto, la duracion de las operaciones es manual, al ser determinada por el
tiempo en que se mantiene apretado el electrodo en la pieza conectada a masa.

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

Montar el electrodo de carb6on (POS.12, FIG. D) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la abrazadera. Tocar con la punta del carbén la zona que se
ha desnudado anteriormente. 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 pequefias e,
inmediatamente después de la operacion, pasar un trapo humedo, para enfriar la
parte que se esta tratando.

Recalcado de chapas

Seleccione el programa de la Fig. C-8e con la tecla «xMODE».

En esta posicion si se trabaja con el relativo electrodo se puede aplanar chapas que
han sufrido deformaciones localizadas.

NOTA: TODOS LOS PROGRAMAS ANTES DESCRITOS PUEDEN EJECUTARSE
CON EL UTENSILIO SIN GATILLO PONIENDO LA PIEZA QUE SE DESEA SOLDAR
POR PUNTOS EN CONTACTO CON LA CHAPA.

Uso del extractor entregado (POS. 1, Fig. D)

Enganchamiento y traccién de arandelas

Esta funcién se realiza montando y apretando el mandril (POS. 3, Fig. D) en el cuerpo
del electrodo (POS. 1, FIG. D). Enganchar la arandela (POS. 13, FIG. D), 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. D) en el
cuerpo del electrodo (POS. 1, FIG. D). Hacer entrar la clavija (POS. 15-16, Fig.
D), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, en el mandril (POS. 1,
Fig. D), manteniendo tirado el borne mismo hacia el extractor (POS. 2, Fig. D). 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.

A ATENCION:

Al final del trabajo colocar los utensilios en un plano aislante y apagar la
magquina.

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 integridad del cable de alimentacion;

- control de la integridad de la pistola y de los cables de salida;

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRO-MECANICO.

A {IATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

POR PUNTOS O DE LA PISTOLA Y ACCEDER A SU INTERIOR COMPROBAR

QUE LA MISMA SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE

ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si esta presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacion eléctrica conectada en el

interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucion 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 metalicas que se han

depositado en el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion,

etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (méximo 5 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electronicas; 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 conexion del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacién 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 cable de alimentacion conectado a la red el display esta encendido; en caso
contrario, el defecto reside en la linea de alimentacién (cables, toma y enchufe,
fusibles, caida de tensién excesiva, 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 (pistola - 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 reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que
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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 tensién 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
der

Gebrauch
den bei

sicheren
zu

den
und

Bediener  muss eingehend in
PunktschweiBmaschine eingewiesen

WiderstandsschweiBverfahren auftretenden Risiken, zu den entsprechenden
SchutzmaBnahmen 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 Vorhédngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehandigt werden, der erfahren oder in die ihm Ulbertragenen 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.

AN

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.

VerwendenSiedie PunktschweiBmaschinebeieinerUmgebungslufttemperatur
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 SchweiRkabel 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 beigestellten
Vorhédngeschloss in der Stellung ,,0“ verriegelt werden.

Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung)

Auf den durch Druckluftzylinder betétigten 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 Gerates in Umgebungen mit Bereichen, die
wegen vorkommender Gase, Stiaube oder Nebel als explosionsgefihrdet
eingestuft sind.

/3\ [\ /O

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 GefaRen 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 SchweiBdiampfe aus
Elektrodennéhe abzufiihren. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der SchweiRdampfe in Abhdngigkeit von ihrer

Zusammensetzuni Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

(R

EMEF

eiscrowsnenc s

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.

DEPREHO®

Beim Ubergang des PunktschweiRstroms entstehen in der Umgebung des
PunktschweiBstromkreises elektromagnetlsche Felder (EMF).

die fiir

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medizinische Hilfsmittel storen
(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 PunktschweifBmaschine 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.

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 punktgeschweift werden, wahrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

SchlieBen Sie das Riickleitungskabel fiir den Punktschweistrom (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 PunktschweifBmaschine gestiitzt punktgeschweiBt
werden (Mindestabstand: 50cm).

Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstande
PunktschweiBstromkreises liegen.

Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (Abb. E);

- d=3cm, f= 50cm (Abb. F);

- d=30cm (Abb. G);

- d=20cm (Abb. H) Studder.

in der Nahe des

Geréte 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.

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 AANS

Im Betrieb der PunktschweiBmaschine wird der SchweiBvorgang nicht mit einem
Bedienknopf veranlasst, sondern durch einfachen Kontakt der Pistolenelektrode
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mit dem an die Masse angeschlossenen Werkstiick. Es besteht dabei die Gefahr,
dass der SchweiBvorgang versehentlich gestartet wird, wenn namlich die
Pistolenelektrode auf der Masse oder auf damit verbundenen Teilen aufgesetzt
wird!

Zum Abschluss der Arbeiten die Pistole auf eine isolierende Flache legen und
die Maschine ausschalten!

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) kdnnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist
sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.
Lassen Sie das frisch geschweifte 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 ist im
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 UnregelméaRigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefihrlich (siehe BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH).

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 vollsténdig.

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 Abzugschweilen

(Punktschweilimaschine) mit digitaler Mikroprozessorsteuerung. Mit der Anlage

lassen sich zahlreiche Hei3- und Punktschweibearbeitungen auf Blechen ausfiihren,

wie sie typisch fiir Karosseriebetriebe und ahnliche Bereiche sind.

Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- Automatische Einstellung der Schweifl3parameter;

- Mdglichkeit zur Einstellung einer anderen Schweif3zeit als dem im Automatikbetrieb
gewahlten Wert;

- Begrenzung des Leitungsuberstroms bei Einschaltung (cos¢-Einschaltkontrolle);

- Ruckbeleuchteter Flussigkristallbildschirm (LCD) fiir die Anzeige der Bedienbefehle
und eingestellten Parameter;

- Spezielles Programm zum Schwei3en der Masse an das zu reparierende Blech.

Die Punktschweilmaschine gestattet zudem den Anschluss von zwei Studderpistolen

und die Schnellanwendung der jeweiligen Pistole mit unabhangigen Programmen (nur

,DUO"“-Ausfiihrung).

Die PunktschweiBmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf

verzinkten Eisenblechen eingesetzt werden.

2 2 GRUNDZUBEHOR
Studderpistole mit Ausléseabzug (nur ,DUO"-Ausfiihrung).
- Studderpistole ohne Ausldseabzug.
- Massekabel mit zu punktender Masse.
- Schlagzuggerat.
- Elektrode fur Sternscheiben.
- Zugsternscheiben.

Ausfuhrliche Informationen entnehmen Sie bitte dem aktuellen Katalog.

2 3 SONDERZUBEHOR
Kasten Verbrauchsmaterial.
- Wagen.
- Ringvolver.
- Schnellanschlusskabel.
- Verschiedene Zugwerkzeuge.

Weiteres Zubehdr finden Sie in unserem aktuellen Katalog.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB. A)

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und zu den Leistungen der Punktschweil3maschine

sind im Datenschild zusammengefalt. 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- Hdochststrom bei ElektrodenkurzschluB3.

7- Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fur das
Widerstandsschweifl3en” genannt ist.

8- Strom zum SekundarKreis im Dauerbetrieb (100%).

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und

Ziffern nur ndherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in Ihrem

Besitz befindlichen Punktschweifmaschine missen unmittelbar vom Typenschild der

PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

Allgemeine Eigenschaften

- (*) Versorgungsspannung und -frequenz: 400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
oder: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
Elektrische Schutzklasse: I

- Isolierungsklasse: H
- Schutzart der Hulle: 1P 22
- Gewicht: 18kg
Input

- Max Leistung beim PunktschweiRen (S max): 13kVA
- Leistungsfaktor bei Smax (cose): 0.8
- Trage Netzsicherungen: 10A (400V) / 16A (230V)
- Netzleistungsschalter: 10A (400V) / 16A (230V)
- Versorgungskabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U, max): 5.6V
- Max PunktschweiRstrom (I, max) 2.5kA

- PunktschweiRkapazitat (Stahl mit geringem Kohlenstoffanteil):  max 1.5 + 1.5mm

(*)ANMERKUNGEN:
- Die PunktschweiBmaschine 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 IN DER

GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

2 - Anschluss Studderpistolenkabel mit Ausléseabzug;

3 - Anschluss 14-Pin-Stecker der Studderpistole mit Ausléseabzug;

4 - Anschluss des Studderpistolenkabels ohne Ausloseabzug oder des
Schnellanschlusskabels (siehe Katalog);

5 - Massekabel.

Riickseite:

6 - Eingang des Stromversorgungskabels.

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
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":
Das Programm des verwendeten Werkzeugs auswahlen (Abb. C-8a/ 8e).
c) EINSTELLUNG DER MASSEINHEIT:
Halt man die Taste 3 Sekunden lang gedrickt, lassen sich als MaRBeinheit fiir
die Blechdicke ,Millimeter* [mm], ,Gauge"“ [ga] oder Inch [in] vorgeben.

- l + Doppelfunktionstasten
a) FUNKTION BLECHDICKE:
Mit der Taste [+] wird die Blechdicke erhéht, mit der Taste [-] wird sie verringert.
b) FUNKTION AUSWAHL TIME @ oder POWER [T

Halt man die Taste [] fur 3 Sekunden gedriickt, lasst sich der automatisch von
der Maschine eingestellte Wert die Schwei3zeit erhodhen oder verringern

Fliissigkristallbildschirm (LCD)

1 START

Angezeigt wird, dass die Taste & gedriickt werden muss, um die Maschine fir
den SchweilRbetrieb freizugeben.

o0

oo

Das Programm ,, =L fur die Schweilung der Masseklemme wird angezeigt.
AuBRerdem werden die eingestellte Blechdicke und eventuell vorhandene
Alarmcodes angezeigt.

-E‘

Die Studderpistole ohne Ausléseabzug (Ausfiihrung mit Kontaktaktivierung) oder
mit Ausléseabzug (nur ,DUO"-Ausfiihrung).

Lo &

Punkten von Stiften, Nieten, Unterlegscheiben, Lochscheiben und Spitzen zum
speziellen Ziehen mit entsprechenden Hammern (siehe Katalog).

3

8a.

T

8b.
ten von Schrauben der Durchmesser 4-6 und von Nieten des Durchmessers
entsprechender Elektrode.

U"'U

unk
mit

AN

8d. 1«

Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.

8e.

HE

ziehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

—
=
=

=
Angezeigt wird die Schweil3zeit

Wert .
g

Zeigt an, dass die verwendete Zange Strom bereitstellt.

—

Aktivierung mit der Studderpistole.

@ im Verhaltnis zum automatisch eingestellten

12.

13.
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16.

)
Dargestellt ist die Dicke des zu schweil3enden Bleches.

17.
Angezeigt wird, dass die Maschine thermostatgeschitzt ist.

ga
in
mm

Angegeben ist die MaReinheit fur die Blechdicke.

19.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 1)

a) Thermischer Uberlastschutz:
Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiBmaschine aufgrund
fehlender oder unzureichender Kihimittelmenge 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 (falls vorgesehen).
WIRKUNG: Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweil3sperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des ,START“-Knopfs, wenn die Werte
wieder innerhalb des zulassigen Temperaturbereiches liegen - Erldschen des
Symbols).

b) ,,START“-Knopf (Abb. C-5).
Er muss betatigt werden, um den SchweiBvorgang unter jeder der folgenden
Bedingungen zu veranlassen:
- beim ersten Starten der Maschine;
- nach der Auslésung der Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;
- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom), die zuvor willentlich

oder storungsbedingt unterbrochen worden ist;

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 PunktschweiBmaschine von der Verpackung befreien und die losen, mitgelieferten
Teile montieren.

5.2 ANHEBEN
VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen Punktschweilimaschinen
verflgt Uber Hebevorrichtungen.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss geraumig 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 Kihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Prifen Sie aul3erdem, ob leitende Stéube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die PunktschweiBmaschine 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 prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der Punktschweil3maschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfigbaren Netzes ubereinstimmen.

Die Punktschweifimaschine darf ausschlieBlich 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 ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Die PunktschweiBmaschine genugt 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 Punktschweimaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Netzstecker und -Dose

- 230V-Ausfiihrung:

Das Versorgungskabel wird mit einem bereits montierten Schuko-Stecker (2-polig +
Erde) geliefert.

- 400V-Ausfiihrung:

An das Versorgungskabel einen Standardstecker (3P + E: nur zwei Pole werden
verwendet: ZWISCHENPHASIGER Anschluss) mit Stromfestigkeit anschliel3en.

- Netzdose

Eine Netzdose mit Schmelzsicherung oder einem magnetothermischen
Automatikschalter versehen. Der entsprechende Erdanschluss muss an die
Erdungsleitung (gelbgriin) der Versorgungsleitung angeschlossen werden.

Die Stromfestigkeit und die Ausloseeigenschaft der Schmelzsicherungen und
des magnetothermischen Schalters werden im Abschnitt ,TECHNISCHE DATEN"
angegeben.

Sollten mehr Punktschweilimaschinen installiert werden, die Stromversorgung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilen, sodass sich eine symmetrischere
Belastung ergibt. Beispiel:

Punktschweil3maschine 1: Stromversorgung L1-L2;

Punktschweil3maschine 2: Stromversorgung L2-L3;

PunktschweilRmaschine 3: Stromversorgung 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.

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE

Vorjedem PunktschweiRvorgang muss mitvomNetz getrennten Stromversorgungskabel
gepruft werden, ob der Stromanschluss nach der vorstehenden Anleitung korrekt
ausgefuhrt worden ist.

6.1.1 WERKZEUGANSCHLUSSE (Abb. B)

Fur einen korrekten Maschinenbetrieb die Werkzeuge an die entsprechenden

Buchsen (wie unten beschrieben) anschliel3en:

- Die Studderpistole mit Ausldseabzug an die Buchse aus Abb. B-2 anschlieen (nur
,DUO"-Ausfuihrung).

- Den 14-PIN-Stecker der Studderpistole mit Ausléseabzug an die Buchse aus Abb.
B-3 anschliel3en (nur ,DUO"“-Ausfuihrung).

- An die Buchse aus Abb. B-4 die Studderpistole ohne Ausléseabzug oder das
Schnellanschlusskabel (siehe Katalog) anschliel3en.

A ACHTUNG!

- Wenn einmal mit der PunktschweiBung mit dem Knopf oder durch
Kontakt am Werkstiick begonnen wurde, fiihrt die Maschine beiden an sie
angeschlossenen Werkzeugen Energie zu (nur ,,DUO“-Ausfiihrung).

- DAS WERKZEUG, DAS NICHT IN GEBRAUCH IST, SOLLTE NICHT AUF DAS
WERKSTUCK AUFGESETZT WERDEN!

- DAS WERKZEUG, DAS NICHT IN GEBRAUCH IST, SOLLTE STETS AUF EINE
STABILE UND NICHT LEITFAHIGE FLACHE ABGELEGT WERDEN!

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (Punktschweifen)

Folgende Parameter sind ausschlaggebend zur Bestimmung des Durchmessers
(Querschnitts) und der mechanische Dichtigkeit des SchweiRpunktes:

- Von der Elektrode ausgelbte Kraft.

- Punktschweil3strom.

- PunktschweiRdauer.

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschwei3proben
auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Stéarke wie
fur die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Die Parameter Punktschweistrom und Punktschwei3zeit werden automatisch
eingestellt, wenn man die Dicke der zu schweilenden Bleche mit den Tasten
(Symbole + / -) auswahlit. Der Standardwert (DEFAULT) der Punktschweif3zeit lasst
sich innerhalb der vorgegebenen Grenzen mit der Taste (Symbol Abb. C-2) anpassen.

6.3 VERFAHRENSWEISE .

6.3.1 WAHL DER STUDDERPISTOLE MIT ODER OHNE AUSLOSEABZUG (nur
,,DUO“-Ausfiihrung) .

Sollte die Pistole MIT AUSLOSEABZUG (siehe Abb. C-7) aktiviert sein, so
aktiviert der erste Kontakt der Pistole OHNE AUSLOSEABZUG mit dem Blech die
Werkzeugerkennung. Sollte die Pistole OHNE Ausléseabzug (siehe Abb. C-7) aktiviert
sein, ist es ausreichend, einmal den Ausléseabzug der anderen Pistole zu driicken,
um sie auszuwahlen.

6.3.1.1 PUNKTSCHWEISSEN MIT PISTOLE MIT AUSLOSEABZUG
Nach dem Erkennen erfolgt die Punktschweilung durch einfaches Aufsetzen des
Werkzeugs auf das Werkstiick und durch Driicken des Ausléseabzugs.

6.3.1.2 PUNKTSCHWEISSEN MIT PISTOLE OHNE AUSLOSEABZUG

Hier erfolgt die PunktschweiBung durch einfaches Aufsetzen des Werkzeugs auf
das Werkstiick, das mit dem Massekabel verbunden ist. Die Maschine erkennt nach
einigen Augenblicken den Kontakt und startet automatisch den Punktschweif3vorgang.

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 SchweiBpunktes aus).

- WENN DER SCHWEISSVORGANG NICHT GESTARTET WERDEN SOLL, DARF
DER STUDDER NICHT AUF DAS WERKSTUCK AUFGESETZT WERDEN!

6.3.2 BEFESTIGUNG DES MASSEKABELS AM BLECH

a) Die Maschine einschalten und den ,Start“-Knopf (Abb. C-1) druicken. Auf dem
Display wird das Punktschweil3programm fir die Masse ,,!,:“_'D.“ angezeigt.

b) Das Blech mdglichst nahe des SchweiRbereiches auf einer Flache blanklegen,
die der Kontaktflache der Massemutter (Abb. D-26) entspricht.

c) Den Kopf der Masseelektrode mit der Ose des Massekabels (Abb. 1) verbinden.

d) Die Spitze der Masseelektrode (Abb. D-25) auf das vorher blank gelegte Blech
aufsetzen und den Kreislauf schlieBen. Hierzu die Spitze der Studderpistole ohne
Ausldseabzug auf das blanke Blech aufsetzen.

e) Die Dichtheit der SchweiRung der Masseelektrode Uberpriifen und dabei einen

leichten Zug in rechtwinkliger Richtung auf die Flache, auf der geschweif3t wird,
durch die Elektrode ausuben. Daher die Massemutter am Blechanschlag (Abb. L)
befestigen.
Anmerkung: Sollte sich die Masseelektrode wéhrend des Ziehens leicht I6sen,
versuchen, die Schweil3zeit mithilfe der Tasten ,+“ und ,-* (Abb. C-2, C-3) zu erhéhen.

e
Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung der Masse Lo b
Das Programm aus Abb. C-8a mittels der Taste ,MODE" auswahlen.
Die entsprechende Elektrode (Pos. 9, Abb. D) in die Pistolenspindel montieren und
dort die Unterlegscheibe einfiigen (Pos. 13, Abb. D).
Die Unterlegscheibe im gewinschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit
dem Masse-Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf driicken und dadurch die
Unterlegscheibe schweil3en, an der wie vorstehend beschrieben die Masse befestigt
wird.
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PunktschweiBen Langlochscheiben

Das Symbol der Langlochscheiben mit dem Potenziometer auswahlen.

Diese Funktion wird durch Montieren und Befestigen des Elektrodenhalters (POS.
28, Abb. D) an der Pistole ausgefiihrt. Die Langlochscheibe (POS. 27, Abb. D) in
den Elektrodenhalter einfihren und wie vorab beschrieben das Punktschweil3en
vornehmen.

Punkten von Schrauben, Scheiben, Nageln und Nieten
Das Programm aus Abb. C-8b mittels der Taste ,MODE" auswahlen.

Die Pistole mit der richtigen Elektrode versehen, dort das aufzupunktende Element
einsetzen und es an der gewiinschten Stelle auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann wieder loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist.

PAYAYAVAW
Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben @
Das Programm aus Abb. C-8a mittels der Taste ,MODE" auswahlen.
Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 4, Abb. D) auf den Korpus des Zuggerates
(Pos. 1, Abb. D) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggerates auf die
Pistole kuppeln und festziehen. Die Spezialscheibe (Pos. 14, Abb. D) in die Spindel
(Pos. 4, Abb. D) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. D) befestigen.
Die Scheibe im gewiinschten Bereich aufpunkten. Dazu die PunktschweiZmaschine
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 der Bleche @

Das Programm aus Abb. C-8d mittels der Taste ,MODE" auswahlen.

In dieser Betriebsart ist der TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgange wird also manuell vorgegeben und hangt davon ab, wie lange
die Pistolenelektrode auf das mit der Masse verbundene Werkstlick gedriickt wird.
Die Stromstarke wird automatisch anhand der gewahlten Blechdicke eingestellt.

Die Kohleelektrode (POS. 12, ABB. D) in die Pistolenspindel einsetzen und mit dem
Verschlussring blockieren. Mit der Kohlespitze die zuvor blankgelegte Zone berihren.
Mit einer kreisférmigen Bewegung von auen nach innen das Blech erhitzen, das sich
rickverformt, also wieder in seine urspriingliche Position zurtickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, sind jeweils nur kleine
Bereiche zu bearbeiten. Sofort danach mit einem feuchten Tuch dartber wischen, um
den behandelten Bereich abzukihlen.

Einziehen von Blechen

Das Programm aus Abb. C-8e mittels der Taste ,MODE" auswahlen.

In dieser Position kénnen mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder flach
gezogen werden, die ortlich verformt waren. .
ANMERKUNG: ALLE OBEN BESCHRIEBENEN PROGRAMME KONNEN AUCH
MIT DEM WERKZEUG OHNE AUSLOSEABZUG BETATIGT WERDEN, WOBEI
DAS ZU PUNKTENDE WERKSTUCK MIT DEM BLECH IN KONTAKT ZU BRINGEN
IST!

Verwendung des zum Lieferumfang gehdrenden Zuggerates (Pos. 1, Abb. D)
Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 3, Abb. D) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. D) montiert und dort befestigt. Die nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunktete Unterlegscheibe (Pos. 13, Abb. D) einhédngen und mit dem Ziehen
beginnen. Zum Schluss das Zuggerdt um 90° drehen und die Unterlegscheibe
ablésen.

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird die Spindel (Pos. 2, Abb. D) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. D) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunkteten Stift (Pos. 15-16, Abb. D) in die Spindel (Pos. 1, Abb. D) eintreten
lassen, wobei das Ende in Richtung Zuggerat (Pos. 2, Abb. D) 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.

A ACHTUNG:

Zum Abschluss der Arbeiten die Werkzeuge auf eine isolierende Flache legen
und die Maschine ausschalten!

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG .
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;

- Prufung des Versorgungskabels auf seinen intakten Zustand.

- Prufung der Pistole und der Ausgangskabel 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
ODERDERPISTOLE ENTFERNT WERDEN, UMAUF DAS INNERE 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 Stromschlégen durch den direkten Kontakt
mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten
Kontakt mit sich bewegenden Elementen fiihren.

In regelméaRigen Zeitabstéanden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen
abhangen, ist das Innere der Punktschweimaschine 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 Ldsemitteln 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:

- Beim an das Netz angeschlossenen Stromversorgungskabel muss das Display
eingeschaltet sein. Ist dies nicht der Fall, liegt der Fehler in der Versorgungsleitung
(Kabel, Buchse und Stecker, Schmelzsicherungen, zu starker Spannungsabfall
etc.).

- Das Display darf keine Alarmsignale anzeigen (siehe TAB. 1): Nach Aufhebung des
Alarms ,START" driicken, um die PunktschweiRmaschine wieder zu aktivieren.

- Die zum Nebenstromkreis gehdrenden Elemente (Pistole - Kabel) durfen nicht
wegen gelockerter Schrauben oder Oxidationsvorgéangen unwirksam sein.

- Die SchweiRparameter mussen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen in den
urspriinglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht
mit sich bewegenden Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kdnnen. Alle Leiter sind in ihren ursprunglichen Zustand
zu bundeln. Dabei sind die Anschlusse des primaren Hochspannungsstromkreises
von den Anschlissen der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu
halten.

Verwenden Sie alle urspriinglichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das
Chassis wieder zu schlieRen.

-24 -



N =

. OBLLASI TEXHVUKA BE30MACHOCTM NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE
. BBEOEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

. TEXHUWYECKWUE JAHHBIE

. ONIMCAHUE AMMAPATA [insi TOYEYHOW CBAPKU

JIABJIEHUE

p.
25
26
....26
.26

2.1 BBEAEHME....
2.2 NPUHAONEXHOCTU, BXOAALME B CTAHOAPTHYIO KOMIMNEKTALIMIO .
2.3 NOMONHUTENBHBIE NPUHAONEXHOCTM MO 3AKA3Y

3.1 TABJINYKA JAHHBIX (PUC. A)...ocviiieiicie e
3.2 MPOYME TEXHUYECKME JAHHBIE ..o

4.1 OBLLWM BIQ AMMAPATA [1NA TOYEYHOW CBAPKW M OCHOBHBIE
COCTABHbIE YACTU (puc. B)
4.2 YCTPOVICTBA YMNPABIIEHWSA W PETYNIMPOBKY ...
4.2.1 Maxenb ynpasnenus (puc. C)
4.3 MPEAOXPAHUTESNBHBIE ®YHKLW 1 BBAUMHAA BNOKUPOBKA .
4.3.1 3awwmTHble ycTporcTBa 1 curHanbl TPEBOTU (TAB. 1) ...

. MOHTAX 27

5.1 OCHALLEEHVE
5.2 MOPAQOK NOABEMA
5.3 PACTMNONOXEHVE ..
5.4 COEAVNHEHME C CETbIO
5.4.1 MpepynpexaeHns .
5.4.2 CeTeBAS BUIMKA M POBETKA........cvvrrererieerreiseieesessiassesseesse s sssssee s 27

6. CBAPKA (TouyeuHas cBapka)
6.1 MOATOTOBKA

7. TEXHWYECKOE OBCINYXWUBAHUE
7.1 MNAHOBOE TEXOBCIYXUBAHUE ........cocoiiiiiiiiinicc s 28
7.2 BHEMNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHVE

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEWN

6.2 PEMYNNPOBAHME MAPAMETPOB (npm Toue4Hoit cBapke) ..

6.1.1 MOOKMIOYEHNE NPUHALNEXXHOCTEW (puc. B)

6.3 MPOLIEAYPA
6.3.1 BbIBOP MCTONETA STUDDER C KYPKOM UJIN BE3 KYPKA
(Tonbko ANnst BApUaHTa «DUON). ..cvviiiiiies s 27
6.3.1.1 TO4HEYHAA CBAPKA, UCMOJBb3YA NNCTONET C KYPKOM.............. 27

6.3.1.2 TOYEYHAA CBAPKA, CIOJb3YA NMNCTONET BE3 KYPKA.
6.3.2 KPEMNEHWE KABENA MACCBI K JIUCTY ...

OBOPYAOBAHMUE AN KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTMBIIEHMEM) AONA
NPOMBbILLITIEHHOIO U MPO®ECCUOHATbHOIO UCMOJIb30BAHUA.
MNpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT MCNoOnNb30BaTbCA TEPMUH «annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu».

1.

OBLLASA TEXHUKA BE30MACHOCTHW NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE

Onepatop AomkeH ObITb O3HAKOMNeH C 6e3onacHbIM McNonb3oBaHWEM
annaparta AnA TOYeYHON CBapKu M NMPOUHGOPMMPOBAH O pUCKaX, CBA3AHHbIX
C BbINOMIHEHMEM KOHTaKTHOW CBapKu, C COOTBETCTBYIOLMMU Mepamu 3almThbl U
nopsAKOM AeNCTBUIA B aBapUNHbIX CUTYaLMAX.

Annapat Ans ToYe4yHOW CBapku (TONbKO BapuaHTbl

Cc npuBOoAOM OT

NHEeBMaTU4eCKOro LMNMHAPa) OCHaLLeH rMaBHbIM BbiKrntoyaTeneMm, obnaaatowmm
aBapuUUHbIMU (PYHKUMSIMUA, C 3aMKOM ANsi GNOKMPOBKM B MOnoxeHUn «Ox»
(Pa3oMKHYT).

Kntou oT 3amka paspeluaetcsi nepeAaBaTb TONMbLKO OMbLITHOMY onepaTopy unu
COTPYAHUKY, OGYYE€HHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHLIMM €My 3ajadvamu
N O03HAaKOMIIEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMACHOCTSIMU, CBA3AHHLIMU C AAHHbLIM
METOAOM CBapKu UMK C HeGPeXHbIM UCMONb30BaHWEM annapara Ans ToYe4Hou
CBapKu.

B oTcyTcTBMM onepartopa nepekntoyaTenb AOMKEH HAXOAUTLCH B MOMOXEHUU
«O», Npy 3TOM OH AOMKeH ObITb 3a6NOKUPOBAH 3aMKOM, a KIkoY AOIKEH ObITb
N3BrieYeH.

AN

BbInonHute anekTpuyeckoe coeMHeHMe B COOTBETCTBME C AEWCTBYHOLMMMN
HOPMamMu 1 NpaBunaMm TeXHUKN 6e3onacHocTy.

Annapat AnsA ToYe4YHOM CBapKku pa3peluaeTcsi NOAKMIoYaTh TONbLKO K cucTeMe
NUTaHUA C 3a3eMNeHHbIM HeNTpanbHbLIM NPOBOAOM.

Y6eauTechb, 4TO po3eTka CeTU NMUTAHMA NPaBUIIbHO COeWHEHA C 3alUMTHbIM
3a3eMneHueM.

He ncnonb3oBaTb kabenu ¢ NoBpeXxaeHHOW M3onsiLMen Unu ¢ ocnabneHHbIMU
COeAUHEHUAMU.

Wcnonb3yiTe annapaTt ANsi Toue4yHOM 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 TOYeYHOM CBapku BO BRaXHbIX UMK CbIPbIX
nomMeLleHUsIX, a TaKkke Noa AoXKAEM.

Mpu noacoeauHeHuM cBapoYHbIX kabened M nw6GOM NNaHOBOM
Texo6Cny>XMBaHUU KPOHLUTEMHOB WU/UMK 3NEKTPOAOB, annapar Ans ToYe4yHou
CBapK1 AOMKeH ObiTb BbIKMIOYEH U OTCOeAMHEH OT CeTU MUTaHUs U oT
nHeBMaTU4eCKOW ceTu (ecnu oHa umeetcs). Ha annapatax Ans KOHTaKTHOM
CBapkM C MNpuUBOAOM OT MHEBMaTU4YeCcKoro uunuHapa Heobxoaumo
6GrnokvpoBaThb FMaBHbIA MepekmnoyvaTenb B nonoxeHue «O» npu nomowm
npunaraeMoro B KOMMeKTe 3aMKOM.

ToT e nopsAAoK [AormkeH cob6niopaTbcss NpU NOACOEAUHEHUM K
BOZIONPOBOAHONM CETU UMK K OXMaxaarollemMy 6MnoKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapaTtbl ANs TOYEe4YHOW CBapKu C BOASAHbLIM OXnaxaeHueMm) U Bcerga npu
npoBeAeHUU PEMOHTHbIX paboT (BHeNNaHoBoe TexobcnyXvBaHue).

Ha annapatax Ans KOHTaKTHOW CBapKu C NMPUBOAOM OT MHEeBMaTM4ecKkoro
uMnuHapa Heob6xoauMo OnokupoBaTb [NaBHbIM MepeknoyaTens B
nonoxeHue «O» NpM NOMOLUM NpUNaraeMoro B KOMMIeKTe 3aMKOM.

ToT e nopsifoK [AorkeH cob6niogaTtbcs NpU  NOACOEAUHEHUM K
BOZIONPOBOAHONM CETU WUIMKU K OXMaxaaroLlemy 6roKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapatbl ANs TOY€YHON CBapPKM C BOASHbIM OXNaXAeHueMm) U Bceraa npu
npoBeAeHUN PEMOHTHbIX PaboT (BHENNaHoBOe TexobcnyXuBaHue).
3anpewaercs ncnonb3oBaTh o6opyaoBaHue B MecTax,
KnaccuuLMpPOBaHHbIX KaKk B3pbIBOONACHbIEe 30HbI U3-3a MPUCYTCTBUSA rasa,
NbIAIN UM MUKPOCKOMMUYECKUX YacTuL.

Vi VAN

He npoBoanTL cBapo4Hbie paboThbl Ha KOHTEWHepaX, eMKOCTAX Unu Tpybax,
KOTOpble copepXaT UMW coaepXanu Xuakue unu rasoobpasHble roprouve
BellecTsa.

He npoBoauTb cBapo4Hble paboTbl Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunacb XfopocogepXaliMMu  pacTBOpUTensMuM uUnu  BGNU3M
yKa3aHHbIX BelecTB.

He ocylwiecTBnsiiTe cBapKy pesepByapoB, HaXOAALWMXCA NoA AaBreHueM.
Ounctute paboyee MecTo OT BOCNITaMEHSAOWMUXCA MaTepuanos (Hanpumep,
Aepesa, bymaru, TpANoK U T.4.).

Mocne cBapku no3BonkTe AeTtanu ocTbiThb! He pa3smelnainTte aetanb B6GNu3n
BOCMNIIAMEHAIOLMUXCA MaTepuanos.

OGecneybTe  [AOCTAaTOYHYIO BeHTUNsIUMIO  paboyero mecTa unm
BOCMNOMb3yiTeCh CheuuManbHbIMU  BbITSXKKAaMU AN yaaneHus AbiMa,
obpasylolierocsi B npouecce CBapku psifom C 3neKkTpoaamu; Heo6xoaumo
perynsipHo oLueHMBaThb CTeneHb BO3AENCTBUA AbIMOB B 3aBMCUMMOCTHU OT UX
cocTaBa, KOHLIEHTPaLuu 1 NPOAOIHKMTENIbHOCTU BO3AEACTBUSA.

PDOO®

(R

eiscrowsnenc s

Bceraa 3awuwanTe rnasa cneymanbHbIMUA 3alUTHEIMU OYKaMu.
0O6si3aTenbHO UCMONb3yhTe crneuuanbHble 3alMTHbIe NepyaTku U oaexay,
noaxoAsiue Ansi BbINOMHEHUs! KOHTAKTHOW CBapKu.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTtBue BbINONHEHUA OCOGEHHO MHTEHCUBHOW
CBapKku exeAHeBHbIA ypoBeHb BO3AeWCTBUS Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH
unu npeBblwaeT 85db(A), Heo6xoauMo Mcnonb3oBaTb MHAMBUAYANbHbIX
CpeAcTB 3aluThI.

OEPREHO®

MNpoxoxAeHWe ToKa KOHTAKTHOW CBapku NMPUBOAUT K 06Gpa3oBaHMIO BOKPYr
CBapOYHOro KOHTYpa 3feKTPoMarHMTHbIX nonen (AMIM).

OneKTpomMarHTHbIE MOMsi MOTYT B3aMMOAEWCTBOBaTbL MMM MewaTtb pa6ote
HEKOTOPbIX MEAULIMHCKMX YCTPOWCTB (HanpuMep, 3NeKTPOKapANOCTUMYNATOPOB,
AbIXaTenbHbIX annapaToB, MeTaNIMYeckux NPoTe3oB U T.4.).

Heo6xoauMmo npeAnpuHATL Hagnexawume Mepbl 3alUTbl MO OTHOLWIEHUK K
nonb3oBaTensiM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpeTute UM HaXOAUTHLCS B 30He
Mcnonb30BaHWUA annapara Ans TO4Ye4YHOW CBapKu.

JToT annapar Ans To4e4YHON CBapkn COOTBETCTBYET TPe60BaHUSAM TeXHUYECKUX

cTaHaapToB

AN M3genui, npeaHasHa4YeHHbIX  UCKIKYMTENbLHO  Ans

MCMonb30BaHUA B MPOMLILWEHHON cpede M B MPOdeCCUOHANbHbIX LEensiX.
He rapaHTupyetcsi cooTBeTCTBME TPeGOBaHMSIM O NpefenbHOM BO3AeNCTBUM
3MEeKTPOMAarHUTHbIX Nosieit Ha NoAen B XUMbIX 3AaHUSAX.

[ns CHWXeHWUs BO3OEWCTBUSI 3MEKTPOMArHUTHLIX MOriel onepaTtop AOMKEH
MCNoNb30BaTh yKa3aHHbIEe HUXE Mepbl:

MoacoeguHuTe ABa Kabensi ToYe4yHOM CBapKu (€CnM OHU UMeEKTCs) Kak
MOXHO Grnivke Apyr K Apyry.

CneauTte 3a TeM, 4TOGbI Balla rofioBa M TyNoBuLLE HaXOAUNMOCh Kak MOXHO
Aanblue OT KOHTYpa TOYe4HOW CBapKMU.

Kateropuuecku 3anpeljaetcsi o6opaumBaTtb kabenm To4e4HON cBapku (ecnu
OHM UMeKOTCS) BOKpPYr Tena.

He ocyulecTBnsAiTe TO4YeYHYIO CBapKy, HaxoAsCb BHYTPUM CBapO4YHOro
KOHTypa. CneauTe 3a TeM, 4To6bI 06a kabensi HAXOAUIINCH C OAHOW CTOPOHbI
Baluero Tena.

MoacoegMHutTe BO3BpaTHbLIM Kabenb TOKa TOYEYHOW CBapku (ecnu OH
MMeeTcs) KaK MOXHO Grinxke K BbIMOMHAEMOMY COeAUHEHMIO.

He ocyuwecTtBnanTe cBapky cuasi unu oGNOKOTMBLIMCHL Ha annapart Ans
TOYEYHOW CBapku (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

Cneaute 3a Tem, 4TOObl BGNMU3N KOHTYpa TOYEYHOM CBapku He ObINo
cdeppoMarHUTHbLIX NpeAMeTOB.

MuHUManbHoe paccTosiHue:

-d=3cm, f=50cm (puc. E);

-d=3cm, f=50 cm (puc. F);

-d =30 cm (puc. G);

-d =20 cm (puc. H) Studder.

O6opyaoBaHue knacca A:

JTOT annapart AnA TOYeYHOW CBapKu COOTBETCTBYET TpeGoBaHUSIM TEXHUYECKUX
CTaHAapTOB U3aenui, npeaHa3HaYeHHbIX UCKITHYMTENLHO ANst UCMONb30BaHUSA
B MPOMBbILINIEHHON cpeAe U B Npod)ecCUoHanbHbIX Lensix.

He rapaHTupyeTcsi 3neKTpoMarHUTHasi COBMECTUMOCTb B XMUIbIX 3[aHUsX, a
TaKkke B CTPOEHMSX, HANPAMYI NMOACOEAUHEHHbIX K NIMHUN NUTAHUSA HU3KOTO
HanpsXXeHUs, NnpeAHa3Ha4YeHHOW AN XUNbIX 30aHUN.

MPEAOMNONATAEMbIY BUO UCMONb30BAHUSA

O6opynoBaHMe MNpeAycMOTPEHO ANS WUCMONb30BAHMS WCKMKYMTENbLHO B
aBTOMacTepCKUX Ans NpoBeAeHUs Ky30BHbIX PaboT: ero MOXHO MCMoNb30BaTh
ANs TOYEYHOW CBapKM OAHOro wunu Gomee NUCTOB M3 CTanuM C HU3KUM
copepaHueMm yrrnepoga pasnuyHbiXx (hOpM U pasmMepoB B 3aBUCMMOCTU OT
BbINONHAEMON paboThbl.
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OCTATOYHbIE PUCKU &

PaGounii pexum annapata Ansi TOYEYHOW CBapku He npeaycMaTpuBaet
KHOMOYHOE ynpaBneHne Havyarnom CBapku, ANS 3TOro Heo6xoAMMO NPOCTO
NPUKOCHYTLCA  3MEKTPOAOM nucTorieTa kK ob6pabaTbiBaemoit  Agertanw,
COeANHEHHOW C MacCol: MMeeTCA PUCK BKMIOYEHWUS CBApKU Npu crnyvyanHom
KacaHuW 3NeKTPOAOM NUCToNeTa MacChl UM COEAVHEHHbIX C Hel YacTen!
Mocne 3aBeplueHUss paboTbl MNOMOXWTE NUCTONET Ha M30NUPOBaHHYIO
NOBEePXHOCTb U BbIKMIOYUTE annapar!

- OMNACHOCTb NONYYEHUA OXXOroB
HekoTopble YacTy annapata Ans ToYe4HOW CBapKU (3NeKTPoAbl, KPOHLITENHbI
M npunerawowme y4yacTKM) MOryT AoOcCTUraTb Temnepatypbl Bbiwe 65°C:
HeoBX0AMMO HOCUTL cnieLnanbHYIO 3alUMTHYIO oaexay.
Mocne cBapku No3BonkLTe AeTanm ocTbiTh, NpeXae YeM ee KacaTbcs!

PVICK OMPOKWABIBAHUA U NAOEHUA
YcTaHoBUTe annapar Asisi TO4eYHON CBapKy Ha rOpU3OHTAaNbHOM MOBEPXHOCTH
C COOTBETCTBYIHOLIEN FpPy30NOABLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe annapart Ans
TOYEYHOW CBapku K OMOPHON MOBEPXHOCTU (COFMACHO YKa3aHUsM,
n3noxeHHoim B pasgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero pykoBoacTsa). B
NPOTUBHOM CrlyYyae, €Cn NOJN HaKMOHHbLIA UMM HEpPOBHbLIN UMK B cry4yae
MCNONb30BaHUA MEePEeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLIeCTBYeT PUCK
ONpOoKMAbIBaHUS.

- 3anpeljaeTcs NoAHUMATL annapar AfA TOYeYHOM CBapKW, 3a UCKIIOYEHUeM
crnyyaeB, Korga 3To B fIBHOM Bupae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILero pykoBoACTBa.

- MMpu ncnonb3oBaHuK annapara AnA TOYEYHON CBapKMW, YCTAHOBIIEHHOro Ha
Tenexke: nepep nepemMeLieHneM annapara AnA TOYEYHOW CBapku Ha HOBOe
pabouee MecTO, OTCO€AMHUTE ero OT CeTU NMUTaAHMA U OT MHeBMaTU4eckon
ceTu (ecnu oHa umeetcs). O6paTute oco6oe BHMMaHMe Ha NPENATCTBUA U
HEPOBHOCTU NOBEPXHOCTU (Hanpumep, NpoBoaa U Tpy6bl).

- WCMNONb30BAHUE HE NO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapar Ans TOYeYHON CBapku Ans nobbix BUAOB
paGoT, OTNMYAOWMXCA OT NpeAycMoTpeHHbIx (cMm. «MPEOMONATAEMbIA
BUA UCMOJIb30OBAHUS»)

CKNAOWPOBAHME

- Pacnonoxwute cBapo4HbI/ annapat U NPUHaANEeXHOCTU K HeMy (B ynaKoBKe
unu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NMOMeLLEeHUN.

- OTHOCUTenbHas BMaXHOCTb BO3AyXxa He AoMmkHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTypa Bo3ayxa AoMmkHa 6biTb B AMana3oHe ot -15°C o 45°C.

Ecnu annapaT ocHalleH CUCTeMON BOASHOTO OXJlaXAeHUs U Temnepartypa

Bo3ayxa onyckaetcs Huxe 0°C: no6aBbTe NOAXOAALWMMA XUAKUA aHTU PU3 Unu

NMONTHOCTLIO ONOPOXHUTE r’MAPABNUYECKUIA KOHTYP U BOASHON 6Gak.

Bceraa ucnonb3yiTe Hagnexaiwue cpeacTBa Ans 3alWUThl annapara oT Bnaru,

rpsi3N U KOPPO3UK.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONUCAHUE

2.1 BBEOQEHME

MepenBwkHoi annapaT [Ans CBapku COMPOTUBMEHWEM (annapaTt AOns TOYevHoWn

CBapku) C LMGPOBBIM MUKPOMPOLECCOPHLIM YyrpaBneHuem. AnnapaTt no3sossieT

OCYLLECTBMSATb MHOTOYUCIIEHHbIE BMAbI ropsveit 06paboTku, a Takke TOHEYHYH0 CBapKy

NMCTOBbIX MaTepnarnos, UCMOMNb3yeMbIX NPV NPOM3BOACTBE aBTOMOOWbHBIX Ky30BOB

1 B OTPAcnsX, CBSA3aHHbIX C aHanorn4yHomn obpaboTkoi NMCTOBLIX MaTepuarnos.

Hwxe nprvBeaeHbl OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKU:

- aBTOMaTM4eckui Bolbopa NapameTpoB CBapKK;

- BO3MOXHOCTb W3MEHEHWS ANMTENbHOCTU CBApKW OTHOCWUTENbHO aBTOMAaTUYecKn
BbIGPaHHOTO 3Ha4YeHUs;

- OrpaHu4veHue neperpysku No TOKy Npu BKIOYEHUN (ynpaBneHne Cos BKIMIOYEHUS);

- KK-gucnnen ¢ 3agHei noacBeTKoM Ans 0TOOPaXeHUsi KOMaHA Y yCTaHOBIEHHbIX
napameTpoB;

- cneumanbHas nporpaMmma Ans NpuBapkn Macchbl K PeMOHTUPYEMOMY JIUCTY.

Kpome Toro, annapaTt Ans TO4eYHOW CBapKW NMO3BONSET MOAKMoYaTh ABa nUcTonerta

Studder n ObICTPO NepeknoYaTbCA C OAHOTO MMCTONeTa Ha [ApYron, WCMonb3ys

HesaBUCUMble NporpamMmmbl (Tornbko Ansi BapuaHta «DUO»).

AnnapaTt Ans TO4eYHOW CBapKu No3BonsieT pabotaTtb C NMMCTaMM U3 xernesa C HU3KUM

cofepxaHvueM yrnepoga u nMctaMmm U3 OLMHKOBaHHOTO XXernesa.

2 2 NPUHAANEXHOCTU, BXOAALWMUE B CTAHOAPTHYIO KOMMNEKTALMUIO
MucTtonet Studder ¢ kypkoM (TonbKko Ans BapuaHTa «DUO»).

- Muctonet Studder 6e3 kypka.

- Kabenb c maccoit ansi TO4e4HOM CBapKu.

- CbeMHuK c oThaven.

- OnekTpop Ans 3Be3gvatbix LWawb.

- TaroBble 3Be3gyaThle Wanbbl.

Bonee nogpo6Has MHGopMaums N3noxeHa B NocreaHeM U3gaHny kararora.

2. 3 OONONHUTENbHBLIE NPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y
AWK ¢ pacxogHbIMK MaTepuanamm.

- Tenexka.

- Ringvolver.

- BbicTpocoenmnHaembli kabensb.

- PasnunyHble TAroBble MHCTPYMEHTBI.

WHdopmauma o Apyrux npuHaanexHocTen MU3noXeHa B nocnegHemM usgaHuv
KaTanora.

3. TEXHUWYECKUE AAHHbIE

3.1 TABNIMYKA OAHHBIX (PUC. A)

OcCHOBHble AaHHble, OTHOCSILUMECS K WCMOMb30BaHUIO W JKCMyaTauMOHHbIM

XapakTepucTnkam TO4eYHON KOHTaKTHON CBapOYHOM MaLLMHbI 0606LLeHbl Ha Tabnuuke

[OaHHbIX, CO CriedyoWwyMy 3Ha4YeHUAMMU.

KonuuyecTtBo a3 1 yactota NMHUKM NUTaHKS.

2- HanpspkeHvne nutaHus.

3- HoMuHanbHas MOLLHOCTb CETU C COOTHOLLEeHMeM npepbiBUcTocTr 50 %.

4- MoLHOCTb ceTh Npu NnocTosiHHoM pexume (100 %).

5- MakcumanbHoe HanpsikeHne Ha anekTpoaax 6e3 paboTbl.

6- MakcuMmarnbHbIi TOK C aneKTpoAaMmn Npyu KOPOTKOM 3aMblKaHWUK.

7- CumBonbl, oTHOCALWMECS K 6e30nacHOCTW, Ybe 3HaveHve npvBeaeHo B rnase 1
“ObLasn 6e30nacHOCTb A5 CBApKM 3N1eKTPOCONPOTUBIEHEM”.

8- BTOpPWYHbBIN TOK Npu NocTosiHHOM pexume (100 %).

MpumeyaHune: Ha npuseaeHHoN Ans npuMepa Tabnuuke ykasaHbl NpubnuauTenbHble
3HAYEHNsI CUMBOSOB U UMEP; TOYHbIE BENNYMHBI TEXHUYECKUX NapameTpos Baiien

TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApOYHOM MalUMHbI JOMKHbI ObiTh B3SIThlI C TAGNMYKKM camon
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MaLUMHbI.

3.2 NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE
Ob6Lwye xapaKkTepuCTUKu
- (*)HanpsikeHue 1 YacToTa NUTaHWSA:

4008 (£15%) ~ 2 chasa-50/60 'y

nnu: 230B (£15%) ~ 1 da3a-50/60 'y
- Knacc anektpuyeckoit 3awuTbl: |
- Knacc nsonsuum: H
- CTeneHb 3awWwuThl Kopnyca: IP 22
- Bec: 18 kr
Beoa

- Makc. MOLLHOCTb NpU TOYeYHOW cBapke (S Makc.):
- ®akTop MOLLHOCTM Npu Smax (Cos®):

- 3ameqnneHHble NpeaoxpaHnTenu ceTu:

- ABTOMaTWYeCKWiA BblKIoYaTenb CeTu:

- Kabenb nutanus (L<4m):

BbiBog

- BropuuHoe xonocToe HanpsbkeHne (U Makc.):

- Makc. Tok To4euHom ceapku (I, Makc.):

- B03MOXHOCTb TO4EuHOI CBapKU (CTanb C HU3KM CopepXaHnem yrnepopa):

13 kKBA
0.8

10 A (400 B)/ 16 A (230 B)
10 A (400 B)/ 16 A (230 B)
3G x 2.5 um?

5.6B
2.5 KA
makc. 1.5 + 1.5 mm

(*YMPUMEYAHNA:
- ToyeuyHasi KOHTAKTHasi CBapoYHas MallMHa MOXET MOCTaBMATLCS C HanpshkeHuem
nutannsa 400 B unu 230 B; npoBepuTb NpaBuibHOE 3Ha4YeHne Ha Tabnuuke AdaHHbIX.

4. ONIUCAHVE ANMAPATA A5l TOYEYHOW CBAPKMU

41 OBLWA BUO AMMAPATA ONA TOYEYHOW CBAPKM U OCHOBHbIE
COCTABHBbIE YACTMU (puc. B)

MNepepHnAs cTopoHa:

1 - MaHenb ynpaBneHus;

2 - THespo ans kabensi nuctonerta Studder ¢ kypkowm;

3 - MHespgo ans 14-wTbipeBoro wrencens nucroneta Studder ¢ Kypkowm;

4 - THe3po ans kabens nuctoneta Studder 6e3 Kypka unu BbicTpocoeanHsAEMOro
kabens (cm. katanor);

5 - Kabenb maccel.

3apHnAsA cTopoHa:
6 - Bxop kabens nutaHus.

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHWUA U PEFYIIMPOBKU
4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (puc. C)

1. \’/ KHonka ¢ HeckonbkumMmu cpyHKLMAMM

a) ®YHKLMA «START» (Myck):
Nno3BosISeT BKMIOYATL annapaTt npy NepBoM 3arnycke Wniu rnocre aBapuitHown
cuTyauum.
MPUMEYAHWUE: Korga 310 HeobxoamMmo, Ha Aucnee NosiBnsaeTcs coobLleHne,
ykasbiBalollee onepaTopy Ha TO, 4TO ANs UCMONb3oBaHWs annaparta
HeobxoanmMo HaxaTtb kHornky «START» (Myck).

b) ®YHKLUNA «MODE» (Pexum):
BbIGMpaEeT nporpammy 1cnosb3yemoro MHCTpymeHTa (puc. C-8a / 8e).

c) BbIBOP EANHWLbI V'BMEPEHWA:
yAepXuBasi KHOMKY B HaXaTOM COCTOSiHUM B TeyeHMe 3 CeKyH[ MOXHO
YCTaHOBUTb €AMHULY W3MEPEHWs TOMLWMHbI NMcTa Ha “munnumeTtpbl” [mm],
“TonwwmHa nucta” [ga] unu gonmel [in].

23.™ l + KHonku ¢ aBoitHON (byHKUMen
a) PYHKUMA TONWMHbI IMCTA:
Npy HaXaTuy KHOMKK [+] yBenuymBaeTcs ToNLMHa n1McTa, NPy HaxaT KHOMKN
[-] TonwwmHa ymeHbLuaeTcs.
b) ®YHKUNA BbIBOPA YPOBHA TIME (BpeMeHM)@ nnm POWER (MoLuHocTw)

yAaepxuBas KHOMKY [-] B Ha)aTOM COCTOSIHUM B TeyeHue 3 CEeKyH, MOXHO
YBENMUYUTL NN YMEHbLUNTb BpeMsA CBapKu OTHOCUTENbHO 3Ha4YeHus,

aBTOMATM4eCKN 3ajaHHOro annapaTom (Y

4. XXunakokpuctannuieckuin aucnnemn

N ! START

YkasblBaeT Ha TO, YTO HeOGXO,ElI/IMO HaXaTb KHOMKY V , 4TOOBI noaroToBUThb
MaLUUHY K CBapKe.

o0

6. D
OToGpaxaeT nporpammy « ur'cD » AN CBapKy 3aXuMa Maccbl; Kpome Toro,
NoKa3biBaeT YCTAHOBIIEHHYIO TOMLMHY NIMCTa U KOAbl CUTHAmNoOB TPeBOrW, ecnu
OHM MMeIoTCS.

u

O6o3HavaeT nuctonet Studder 6e3 kypka (Mogernb C KOHTaKTHOW akTUBM3aLmMen)
UNK C KYpKOM (Tomnbko Ans BapuaHTa «DUO»).

5

8a. Lo
YKa3blBaeT Ha TOYEYHYI0 CBapKy LUTUATOB, 3aKnenok, Wwanb, nepdoprpoBaHHbIX
wanb, cneumanbHbIX HAKOHEYHVKOB A1 CO3AaHNS TArOBOrO YCUMUSI, UCMOMb3ys
COOTBETCTBYIOLLME MOSIOTKM (CM. Katanor).

Q
TS

D56

Jm

8b.
O6o3HavaeT To4EYHyYIo CBapKy BUHTOB ANAMETPOM 4+6 1 3aknenok AuameTpom 5
C MCMOMNb30BaHWeM CreLuanbHoro anekTpoaa.

k|

8d.

o

603HavaeT OTNYCK JINCTOB YrMepoaHbIM 31eKTPOAOM.

S

8e.

o

603HavaeT BbIiCaZlKy JIUCTOB C UCMONb30BaHMeEM cnelnanbHOro anekrpoia.

-26-



nﬂgﬂﬂ

O6o3HavaeT YPOBEHb BpPEMEHU CBapKu @ OTHOCUTENbHO aBTOMaTU4eckun

YCTaHOBINEHHOIO 3Ha4eHs (IXTgfe)

2

Yka3sbIBaeT, 4To I/ICnOJ'IbeeMbIIZ 3aXXMM HaxoguTCa Nog Hanps>XeHnem.

13. @
Bknito

yaeTcs Npu Hanuyum nuctoneta Studder.

16. ¢
O6o3HayaeT TonuHy cBapMBaeMoro nucra.

- )

Yka3sbIBaeT, YTo BKMHOYMIach TepmMocTaTunyeckasa s3allmTta annaparta.

ga
in
19. mm
O6o3HavyaeT eanHULY U3MePEHNS TOMLLUMHBI 1cTa.

4.3 NPEAOXPAHUTEJNbHBLIE ®YHKLUU U B3BAUMHASA BITOKUPOBKA
4.3.1 3awmTHbIe ycTpoicTBa n curHansl Tpesoru (TAB. 1)
a) TennoBas 3awuTa:
CpabaTbiBaeT B criyyae neperpesa annapata Ans TO4e4YHo CBapku, BbI3BaHHOMO
OTCYTCTBMEM WNM HEQOCTATOYHbIM TMOTOKOM OXNaxJatolwen >KWAKOCTU  UIn
pabounmM LUKNOM, NpeBbiLatoLLMM AONYCTUMbIA Npeaen.
Ha cpabaTbiBaHne yka3blBaeT nosiBrieHMe nukTorpammbl Ha gucnnee (puc. C-17)
u:
AL1 = curHan TpeBoru TENSIOBOM 3aluThl annapara.
AL2 = curHan TpeBoru TennoBow 3aLmnTbl 3axuma, Studder (ecnv npegycMOTpeHO).
PE3YINbTAT: 6nokmpoBka nogayn Toka (cBapka brnokvmposaHa).
BOCCTAHOBINEHWE: pyyHoe (HaxaTue kHonkun «START» nocrne Toro Kak
Temnepartypa BepHeTCs B JONYCTUMbI Anana3oH — NMKTorpaMma nponagaet).
KHonka «START» (puc. C-5).
Ee Heobxoaumo HaxaTb Anst TOro, 4To6bl MOXHO GbINO YNpaBnsiTb CBapKOW B
cneaytoLyx cnyyasx:
- MpV NepBOM 3arnycke annapara;
- Kaxabl pa3 nocne BKMOYeHUs NpefoXpaHNTENbHbIX/3aLLNTHBLIX YCTPOWCTB;
- MpW BO30GHOBIEHUM NMOAAYN 3HEpPruM (3nNeKTpU4ecTBa) Nocrne ee OTKIYEHNS
unu cboes;

b

-

5. MOHTAX

A BHMMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMEPALUM TO MOHTAXY, A
TAKXXE 3NEKTPUYECKOMY U NHEBMATMYECKOMY COEOWHEHUIO MPU
OTKNKOYEHHOM W OTCOEAMHEHHOM OT CETU O3NEKTPOMUTAHUA
AMMAPATE TOYEYHOU CBAPKW.

ANEKTPUYECKME WU  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHUA  OOJDKEH
BbIMONHATb TOJIbKO ONbITHbIN U KBATU®ULIMPOBAHHbLIW MEPCOHAI.

5.1 OCHALLEHUME
PacnakoBaTb TOHEYHYIO CBAPOYHYIO MaLLUMHY, BbINOMHWUTL MOHTaX OTAENbHbIX YacTen,
HaxodsALLMXCS B yrakoBKe.

5.2 MOPAOOK NOOABEMA
BHUMAHME: Bce To4euHble CBapOYHble MallWHbI, OMUCAHHble B HacTosiLeM
PYKOBOACTBE, HE UMEIOT YCTPONCTB NOgbEMA.

5.3 PACMONOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTL Ansi MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHLIN y4aCTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTCcTBuWiA, ANA TOro, 4ToGbl 06ecneynTb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh NaHenbo
ynpaBneHwvsi, rMasHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTYN Kk pabouyen
30HE B YCNOBUSAX MOMHOM 6e3onacHocTy.

Y6eautbes, 4Tobbl He GbiNO NPensTCTBUIA B MecTax OTBepCTUi BXoda W Bbixoda
BO3[yXa OXNaXAEHWsl; NpOBEepUTb Takke, YTO He MNPOUCXOAUT BcacbiBaHWe
NpOBOASALLEN NbINK, KOPPO3UIHBLIX MAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TOYEYHON CBApKW Ha NIOCKY NOBEPXHOCTb U3 OOAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rPy30M0AbEMHOCTbIO, BbIAEPXKMBAOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYecKne xapakTepucTVKM»), YTobbl N3bexaTb ONpPoKUAbIBAHMIA
WU ONacHbIX CMELLEHWI.

5.4 COEOUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen BbINoOnNHeHMeM MOGOro  3MEKTPUYECKOrO COEAUHEHWS, MPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHMe M 4vactoTa CeTu, MMelLMecss B MecCTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabnuyke AaHHbIX annaparta TO4eYHOW CBapKK.

AnnapaT Toue4HoW CBapKu AOMKeH BbiTb COEAMHEH TOMNBbKO C CUCTEMOMN MUTAHWS C
HyNeBbIM NMPOBOAHUKOM, COEANHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[Ins 3awmTbI OT HENPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO UCNONb30BaTh AU depeHUManbHbIe
BbIKIIO4ATENW CriegytoLlero Tuna:

- TunA () AN ogHOoMa3HbIX MaLUWH;

- TunB ( ) Ans TpexdasHbiX MaLUyH.

- CBapouHbIi annapat To4e4HON CBapKM He COOTBETCTBYET TpeGoBaHUsAM CTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapar coeanHsAeTcs C 0BLLECTBEHHON CETLIO AMEKTPONUTAHMS, MOHTaXHUK
Unn nosnb3oBatenb 06s13aH NPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHUs annapara
TOYEYHOM CBapku (ecrny TpebyeTcsi, MPOKOHCYMLTMPOBATLCA C  KOMMAHUen,
YNpaBsitoLLEen pacrpenenmTerbHON CETbio).

5.4.2 CeTeBasi BUIIKa U po3eTka

- Mogens 230 B:

Kabenb nuTaHusi nocTaBnsieTcst C yCcTaHOBMEHHOW ceTeBon Bunkoi tuna Schuko (2
WITLIPSA + 3a3eMNeHue).

- Mogens 400 B:

MoacoeanHuTe K kabeno NUTaHMa 3a3eMneHHyo po3eTKy (3 WTbIpa + 3asemneHue:

MCNOMb3ylTCA TOMbKO 2  LITHIPS:
MOLLHOCTM.

- CeteBas po3etka

MoarotoBbTE  pO3ETKY CETU MUTAHWS, 3alUULLEHHYI npedoxXpaHuTenem  Wnu
aBTOMaTUYeCKUM TEPMOMArHUTHbIM BbIKIlOYaTENEM; COOTBETCTBYOLLMIA
3a3eMnSALWMIA KOHTaKT AOMKeH OblTb COeAMHEH C 3a3eMIAOLLMM NPOBOAOM (KenTo-
3erieHbl NPOBOA) CETU MUTaHWUS.

MoluHoCTb 1 XapakTepucTuka cpabaTtbiBaHUA NPpeAoXpaHUTenein 1 TepMOMarHUTHOro
BblkntoyaTens npveeaeHsl B naparpage « TEXHUYECKUE JAHHBIE».

Mpw ycTaHOBKe HECKOMbKMX annapaToB Ans TOYEYHOW CBapku, CneayeTt pacnpenenutb
nuTaHne UMKIUYHO Mexay Tpemsi daszamu, obecneyvB paBHOMEPHYK Harpysky,
Hanpumep:

annapar gnsa TodeyHon ceapkmn 1: nutanue L1-L2;

annapar gns To4e4YHoNn ceapkm 2: nutanue L2-L3;

annapar Ans To4evHon ceapku 3: nutanune L3-L1.

MEXX®A3HOE nopkntovenve!) noaxopsiuen

A BHUMAHUE! HecobnioaeHne npuBefeHHbIX Bbile npaBun genaet
cuctemy 6e3onacHocTW, NpeAoCcTaBNEHHYO NpousBoauTenem, HeaelMcTBEHHON
(knacc I) c BbITeKaloWMUM 13 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM Ans noaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) U NpeAMeTOB (Hanpumep, noxap).

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)

6.1 MOArOTOBKA

Mepep BbINoNHeHWeM nNobObIX paboT Mo ToyeyHoN cBapke Heobxoammo ybeanTbes,
41O Kabenb NUTaHWS OTKITIOYEH OT CETU, YTO ANEKTPUYECKME COEANHEHNS BbINOSTHEHbI
NpaBuWIIbHO COrNacHO NpUBEAEHHbIM Bbile yKasaHUsM.

6.1.1 NOAKMNIOYEHUE NPUHALNEXHOCTEM (puc. B)

[na obecneyeHnst NpaBunbHON paboTbl annaparta, NoAKMYMTE NPUHAANEXHOCTM K

COOTBETCTBYIOLLMM rHe3gam, Kak OnMCaHo HUXeE:

- TMopkntounte nuctonet Studder ¢ KypkOM K rHesgy, nokasaHHOMY Ha puc. B-2
(Tonbko ans BapmaHta «DUO»).

- [Mopkntounte 14-wTbipeBol LWTencens nucroneTta Studder ¢ KypkoMm K rHesay,
nokasaHHoMy Ha puc. B-3 (Tonbko ans Bapuanta «DUO»).

- lMopkntoumnTe K rHe3ay, nokasaHHOMY Ha puc. B-4, nuctonet Studder 6e3 kypka unu
6bicTpocoeanHsieMbli kabenb (CcM. kaTanor).

A BHUMAHMUE!

- MMocne akTMBaLUK LKA TOYEYHOW CBapKy NPU MOMOLUM KHOMKMN UIN KacaHus
[AeTanu, annapar nogaeTt TOK Ha 06a NoACOeANHEHHbIX K HEMY UHCTPYMeHTa
(Tonbko ansa BapuaHTa «DUO»). .

- HE MPUCIOHAUTE HEUCNONb3YEMbIVN WHCTPYMEHT K
OBPABATbLIBAEMOW AETANA! .

- BCEMQA KNAOWTE HEUCMNONb3YEMbIN UHCTPYMEHT HA MINIOCKYIO U
YCTOMYUBYIO NMOBEPXHOCTb, HE MPOBOASLLYIO TOK!

6.2 PEF'YNIMPOBAHUE NMAPAMETPOB (npu Toye4yHoW cBapke)

MapameTpbl, BRvsilOLMe Ha onpefeneHne avametpa (CeYeHUs) U MexaHWU4YecKow

NPOYHOCTU TOYKM, CrieayoLmne:

- Cuna, npunaraemasi anekTpoaoMm;

- ToKk TOYeYHOW cBapKu;

- Bpemsi TodeqHoW cBapKu.

Mpu OTCYTCTBUM KOHKPETHOrO OnMbiTa credyeT BbIMOMHUTL HECKOMbKO MPOBHbIX

TOYEYHbIX CBAPOK, UCMOMb3ys NNCTbI C OAWHAKOBbLIM Ka4eCTBOM W TOJLLIMHOM, YTO 1

TICT, C KOTOPbIM NpeacTouT paboTats.

MapameTpbl TOKa U ANUTENbHOCTU TOYEYHOW CBAPKW PErynupyroTcs aBToMaTU4ecku,

Ans yero HeobxoaumMo BbIGpaTh TOMLUHY CBAPMBAEMbIX TUCTOB C MOMOLLIbIO KHOMOK

(nvkTorpammel + / -). C NOMOLLIbIO KHOMKM (MUKTOrpamma puc.C-2) MOXHO OCYLLECTBUTb

HaCTPOWKY ANUTENbHOCTW TOYEYHON CBAPKW OTHOCUTENbHO CTaHAapTHOrO 3HaYeHWst

(no ymonyaHuio), cobniogas npeaycMoTpeHHbIe nNpeaerbl.

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 BbIBOP NMUCTOJETA STUDDER C KYPKOM UIU BE3 KYPKA (Tonbko ans
BapuaHTa «DUO»).

Ecnu aktuBHbIM siBnsieTcst nuctonet C KYPKOM (cm. puc. C-7), npy nepBoM KacaHum
nucta nuctonetom BE3 KYPKA akTvBuM3upyeTcsi pacno3HaBaHUe WHCTPYMEHTa.
Ecnu akTmBHbIM siBnsieTca nuctoneT BE3 kypka (cM. puc. C-7), 4OCTAaTOMHO OAMH pa3
HaxaTb KypoK Apyroro nuctoneta, 4tobbl ero BelbpaTtb.

6.3.1.1 TOYEYHASA CBAPKA, UCMOMNb3YA NMUCTONMET C KYPKOM

Mocne 3aBeplUeHWst pacrno3HaBaHWsl, [Ans OCYLECTBMEHUS TOYEYHOW CBapKu
[0CTATOYHO MPOCTO MPUKOCHYTLCS UHCTPYMEHTOM K CBapyBaeMoW [eTanu 1 HaxaTb
KYPOK.

6.3.1.2 TOYEYHASA CBAPKA, NCMOMNb3YA NMUCTONET BE3 KYPKA

ToyeuHas cBapka OCYLUECTBMSIETCS MPOCTbIM MPUKOCHOBEHMEM WHCTPYMEHTa K
cBapyBaeMoi AeTanu, COeAMHEHHOM ¢ kabenem Macchl: MallvMHa Yepes MrHoBeHue
KOHCTaTUPYET KOHTaKT 1 @aBTOMaTU4ECKMN OCYLLECTBSIET TOHEYHYHO CBAPKY.

A BHUMAHMUE!

- [Ins KpenseHus Unu U3BfeYeHns NPUHaaNeXHOCTeN M3 NaTpoHa nucToneTa
vcnonb3yiTe [ABa (PUKCMPOBAHHLIX LWECTUIPAHHLIX KMio4a, YTOGbI
npeAoTBPaTMTL BpalleHue NaTpoHa.

- B cnyyae npoBegeHusi paboT Ha ABepsAX MNM Kanotax ob6s3aTernibHO
noacoeAvHWUTE LWMWHY 3a3eMieHusi K 3TMM  4acTsiM, 4Tobbl u3bexarb
NPOXOXAEHUS TOKAa uepe3 NeTnu, MoAcoeAvHUTe ee BOGMM3M obnactu
OCYLIECTBIIEHMS1 TOYEYHOW CBapkuM (NPpU  YBENMYEHUM PacCTOSIHUS,
NpPOXoANMOro TOKOM, CHUXKAeTcs 3(p(heKTUBHOCTL CBapHO TOYKK).

- HE NPUCINOHAWUTE STUDDER K OETAIW, ECINU Bbl HE COBUPAETECH EE
NMPUBAPUBATb!

6.3.2 KPENJNEHWE KABENA MACCbI K NIUCTY
a) Bkniounte annapat u HaxmuTe kHonky «Start» (puc. C-1). Ha pucnnee
NosIBNSIETCS NPOrpamMmma TOYEHHOM CBapKW Macchl « Lrd”

b) Ha nucte, kak MOXHO 6rike k paboyelt 30He, OYMCTUTE Y4aCTOK pa3mep KOTOPOro
COOTBETCTBYET KOHTAKTHOW NOBEPXHOCTY raiikn macchl (puc. D-26).

c) [loacoeamHuTe rofnoBKy anekTpoda Macchl K yLIKy kabens maccol (puc. 1).

d) [pucnoHnTe HakoHeYHWMK anekTpoga Macchl (puc. D-25) Kk ouuileHHoMy
1 npeaBapuTenbHO MOATOTOBNEHHOMY TUCTY, MOCMe Yero 3aMkHUTe Lerb,
NPUCMOHMB K OYULLEHHOMY Yy4acTKy McTa HakoHeuHuK nuctoneTa Studder 6e3
KypKka.

e) [lpoBepbTe MPOYHO MU NpVBapeH MEeKTPOA Macchl, crierka MoTsHYB €ro nop
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NPSIMbIM YIIIOM OTHOCUTENbHO NMOBEPXHOCTU, K KOTOPOW OH NpUBapeH, Nnocre Yero
3aKpenuTe raiky mMaccbl Tak, 4Tobbl OHa kacanacb nucta (puc. L).
MpvMeyaHve: ecnu Npu NpyUKNagbiBaHUM TATOBOTO YCUMUSI ANEKTPOA Macchl Nerko
oTCoeauHSeTCs, NonpobyiiTe yBeNMUNTL BPEMS CBapKM, UCMOMNb3YS KHOMKM «+» U «-»
(puc. C-2, C-3).

ToueyHasi cBapKa Wanbbl AnsA KpenneHus 3a3eMnsioLLero KOHTakTa Lo
Bbibepute nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8a, npu nomowm kHomkn «MODE»
(Pexum).

YcTtaHoBWTe B MaTpoH nucrorneTa cooTBeTcTytowmin anektpod (MO3. 9, puc. D) n
BCTaBbTe B Hero waiby (MO3. 13, puc. D).

MpucnoHnte wanby B BbIGpaHHOM MecTe. B 3ToM e 30He npunoxute Ao
COMPVIKOCHOBEHUSI 3a3eMMSAOWMIA  KOHTaKT; HaXMWTe KHOMKy nucTonerta, 4YTobbl
npuBapuThb LWanby, nocne Yero UCMonb3ynTe ee AN KPenneHus, Kak OnMcaHo BbiLLe.

ToueyHasi cBapka nepopupoBaHHbIX LWan6

BbiGepute 3Ha4ok NnepopupoBaHHoi Waibbl C MOMOLLbIO MOTEHLMOMETPA.

[Ina BbINOMHEHWS 3TOW (PYHKLUMM HA NUCTONeT HeOBXOAMMO YCTaHOBWUTL U 3aTSHYTb
nepxatensa anektpoga (M0O3. 28, puc. D). BctaBste nepdopupoBaHHyio Lwanby
(MO3. 27, puc. D) B pepxatenb anekTpoda W BbIMOMHUTE TOYEYHYHO CBapKy, Kak
OMMCcaHo BbILLE.

24

. 1o5+e
ToyeyHan cBapka BMHTOB, LWaiG, 3aknenok
Bbibepute nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8b, npu nomowm kHomkn «MODE»
(Pexwm).
YcTaHOBWTE B NUCTONET NOAXOASALLMIA ANEKTPOA, YCTAaHOBUTE B HEro AeTallb, KOTOpyo
HeobXoAMMO NPUBapPUTL, U NPUCIIOHNUTE ero K NIUCTY B He0BX0AMMOM MeCTe; HaXMUTe
KHOMKY NUCTONETA: OTMNYCTUTE KHOMKY TOMNbKO NOCIe UCTEYEHUs 3aaHHOMO BPEMEHM.

FAYAVAVAW
OpHoBpeMeHHas ToYeyHas cBapka W BbITArMBaHUe cneumanbHbIX Want
Bbibepute nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8a, npu nomowm kHomkn «MODE»
(Pexwm).
[Ina BbINONMHEHUst 3TOW PYHKUMKM HeobxoaMMo YCTaHOBWUTbL W [0 yrnopa 3aTsHyTb
natpoH (MO3. 4, puc. D) Ha kopnyc ussnekatens (MO3. 1, puc. D), npukpenute k
nMCToneTy 1 A0 ynopa 3aTsHUTe BTOPOW KOHeL, n3Bnekatens. BctaBeTe cneumanbHyio
wanby (MO3. 14, puc. D) B natpoH (MO3. 4, puc. D), 3abnoknpoBas ee C NOMOLLbIO
cneunansHoro BuHTa (puc. D). MpuBapuTe ee B HeobxoanMoN 30He, OTperynnpoBas
CBapOYHbI annapaT Tak e, Kak ANs ToveyHoW cBapku wanb, u npuctynute K
BbITAMMBAHWIO.
Mocne 3aBepLueHVss noBepHWUTe u3Bnekatenb Ha 90°, 4yTobbl OTCOEAMHUTL Laby,
KOTOPYIO MOXHO NPUBapWTL B APYroM MecTe.

Harpes nuctoB

Bbibepute nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8d, npu nomowm kHomkn «MODE»
(Pexwm).

B aToM paboyem pexume TAVIMEP oTkmioueH.

Takum o6pasom, AnNUTeNbHOCTb Onepauuin perynupyetcs BpyYHyl U onpefensieTcs
BpeEMeHeM, KOTOpOe 3MneKkTpoh nuctoneta npwxar K AeTanu, NnoacoeavHeHHOW K
macce.

WHTEeHCVMBHOCTb NoJaBaemMoro Toka perynupyeTcsi aBToMaTuyecku B 3aBUCUMOCTH OT
BbIGPaHHOW TOMLLMHbI NCTA.

YctaHoBuTe yronbHbln anekTpoa (MO3. 12, PUC. D) B naTpoH nucTonerta, 3adukcnpoBas
€ero ¢ NoMoLLbIo KonbLia. KOCHUTECH YronbHbLIM KOHLIOM NPeABapUTENbHO OYULLIEHHYIO
30Hy. OcyulecTBnsiite 06paboTky CHapyXu BHYTPb KPYroBbIM [BUXEHWUEM, YTOObl
pasorpeTb UCT, KOTOPbIV NpY 3aTBepAeBaHNN BEPHETCS B MCXOAHOE MOSIOXEHE.
[ns un3bexxaHns 4YpeaMepHOro paclumpeHus nucrta, obpabatbiBaiiTe Hebonbluve
y4acTkv 1 cpasdy nocne o6paboTku NpoTUpaiiTe 1x BNaXHON TPAMKOWA, 4TOBbl OCTYAUTH
ob6paboTaHHyto YacTb.

Ocapgka nuctoB

Bbibepute nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8e, npu nomowm kHomkn «MODE»
(Pexum).

B aToM nonoxeHumn, NCnonb3ys COOTBETCTBYIOLLMIA 3MEKTPOA, MOXHO BblpaBHUBATb
TNINCTbI C NOKanbHbIMK AedopMaunsamm.
NPUMEYAHWE: BCE OINWCAHHbLIE BbIWE TPOrPAMMbI  MOXHO
3AO0EUCTBOBATb TAKXE MNPU WUCMNOJNIb3OBAHUN WUHCTPYMEHTA BE3
KYPKA, PACMOIIOXXUB CBAPMBAEMYIO [OETANb TAK, YTOBbl MEXAOY
OETANbIO U NUCTOM BblN1 KOHTAKT!

Wcnonb3oBaHue Bxoasuwero B komnnekrauumio nssnekartens (M03. 1, puc. D)
3auenneHuve n BbITATMBaHWe Want

[ins BbINONHeHUs 3Tol PYHKLUM HEOBXOAVNMO YCTaHOBUTHL 1 3aTsiHyTb naTpoH (MO3.
3, puc. D) Ha kopnyce anektpoga (MO3. 1, puc. D). 3auenute waiby (MO3. 13, puc.
D), npvBapeHHylo COrmacHo MpefoCTaBMeHHbIM Bbille yKasaHWsaM, U MpucTynuTe
K BbITArMBaHWio. [ocne 3aBeplueHWsi noBepHUTe wu3Bnekatenb Ha 90°, 4TOGbI
0TCOeANHUTD LLaBy.

3auenneHue u BbITArMBaHue WTUGTOB

NS BbINONHEHMS 3TON PYHKLMM HEOBXOAUMO YCTaHOBUTBL U 3aTsiHyTb naTpoH (MO3.
2, puc. D) Ha kopnyce anekTpoga (MO3. 1, puc. D). Bctasste wtndT (MO3. 15-16,
puc. D), NpuBapeHHbI COrnacHo NpuBeAEHHbIM BbILLE ykasaHusM, B natpoH (MO3.
1, puc. D), yaepxuBas KoHeL, TaK, 4To6bl OH Gbin HanpaBneH B CTOPOHY M3BrekaTens
(MO3. 2, puc. D). Mocne 3aBepLUEHUs1 BCTABKM OTMYCTUTE NATPOH W MPUCTYNUTE K
BbITArMBaHMI0. Mocne Yero TSHUTE NaTPOH B CTOPOHY MOMOTKa, YTOGbI M3BMeYb LUTUMDT.

A BHUMAHUE:

nocne 3aBepLlieHus paGOTbI NoNoXXUTe MWUHCTPYMEeHTbl Ha W3OJIMPOBAaHHYHO
NOBEPXHOCTb U BbIKNKO4YUTE annapaT!

7. TEXHUWYECKOE OBCNY>XXUBAHUE

A BHUMAHUE! TMEPEO BbINONMHEHUEM TEXOBCNYXWBAHUA
YBEOUTECb B TOM, YTO AMNMAPAT OJ19 TOYEUHOW CBAPKU BbIKITIOYEH U
OTCOEOWHEH OT CETM NUTAHMS.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCIYXWBAHUE

MNAHOBOE TEXOBCNYXXWBAHVE MOXKET OCYLLUECTBNATH OMNMEPATOPR.
- MpaBka/BOCCTAHOBNEHWE AnamMeTpa 1 NPodUIIs HAKOHEYHMKA SNeKTPOoaa;

- 3aMeHa 9MeKTPOAOB U PbiYaros;

- MpoBepKa LeroCTHOCTW Kabers NuTaHus;

- NpoBepKa UernmoCTHOCTU nucToneTa U BbIXOAHbIX kabenen.

7.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCNY>XWUBAHUE

BHEMNAHOBOE TEXOBCY>XUBAHWE OOINKHO OCYLWECTBIATLCA TONbKO
OMbITHLIM  UNN  KBANU®ULIMPOBAHHBIM B QNEKTPOMEXAHUYECKON
OBNACTW MEPCOHATOM.

A BHUMAHME! NMEPEO TEM KAK CHATb NAHENU ANMAPATA

ONnA TOYEYHOM CBAPKW WIM MUCTONETA U NPOBOOAUTL PABOTHI B

Er0 BHYTPEHHEW YACTW, YBEOWUTECb, YTO AMMAPAT BbIKMIOYEH U

OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUS 1 OT NMHEBMATUYECKOW CETU (ecnu

nmeeTcs).

MpoBepkn BHYTPeHHEN YacTu annapaTta Afs TO4eYHOW CBapKW, HaxopdsLierocsi nog

HanpsikeHneMm, MOryT MPUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAKEHMIO INEKTPUHECKUM TOKOM

BCreAcTBUE NPSMOro KOHTaKTa C YacTAMU, HaxXoAALWMMUCS NOA, HanpshkeHneM, u/unm

TpaBMaM BCNEACTBME NPUKOCHOBEHMWS K MOABWXHBIM YacTsM.

[Meproamnyeckn, ¢ YaCTOTOW, 3aBUCALLEN OT YCIOBUIM 3KCNIyaTaumMmn U oKpyxatoLlen

cpeabl, NPOBEPSINTE BHYTPEHHIOW YacTb annapaTa Ans TOYeYHOW CBapKu W 3axuma

1 yaansmnte NbiNb U MeTannmMyeckMe YacTulbl, CKONMBLUMECS Ha TpaHcdopmaTope,

OMOAHOM Mopyne, KNeMMHOW NaHenu NuUTaHust U Ap., WCMOMb3ysi CTPYH CyXoro

cxaToro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsnite cTpylo cxaToro Bo3dyxa Ha 9MeKTPOHHbIE NnaThbl; ANS X OYUCTKU

Heo6X0AMMO MCMOoNb30BaTb OYEHb MSTKYHO LLETKY UMW NOAXOASLLME pacTBOPUTENN.

3aogHo:

- Y6eouTech, 4To M3onAums kabenein He NoBpexAeHa, COeANHEHNS He ocnabnu n He
3apxaBenv.

- YbeouTecb, 4YTO BWHTbI, KOTOPbIMM BTOpWYHasi o6MOTKa TpaHcdopmaTopa
COeAMHEHa C BbIXOAHbIMU LUTAHraMW/ONIETKOW, XOPOLO 3aTSHYThl M YTO Ha HKX
OTCYTCTBYIOT CrEeAbl OKUCIIEHUS UNW Neperpesa.

8. MOUCK HEMCIMPABHOCTEN .

B CIYYAE HEYOOBIETBOPUTENIbHOW PABOTbI W MEPEA NMPOBEJEHVEM

BONEE CEPBLE3HbIX TMPOBEPOK WIN MPEXAE YEM OBPATUTLCA B

CEPBVICHbIl/I LIEHTP, MPOBEPLTE, 4YTO:

Moka kabenb NUTaHNs NOAKMIOYEH K CETH, ANCNIIEN BKMIOYEH; B MPOTUBHOM Cryyae
noBpexaeHue criedyeT UckaTb B JIMHUM MUTaHUA (Kaﬁerm BUIKa W poseTka,
npefoxpaHnTeni, 3bbITo4HOE NajeHne HanpshkeHnsa u T.4.).

- Ha gncnnee He oTobpaxatotcsa curHansl Tpesoru (cM. TAB. 1): nocne BbIKMoYeHNs
curHana Tpesorn Haxmute «START», 4ToGbl BHOBb BKMOYWTL annapat Ans
TOYEYHOWN CBapKMK.

- OddheKTMBHOCTb AeTanein BTOPUYHOrO KOHTYpa (NMUCTONET - NPOBOAA) HE CHMKeHa
13-3a ocnabneHHbIX BUHTOB UMK PXKaBYMHBbI.

- [MapameTpbl CBapku COOTBETCTBYIOT BbINONHsAEMON paboTe.

- Tocne BbINONMHEHUS TexOBCMyXMBaHUA UMK PEMOHTa MOACOeAUHUTE oBpaTHO
coeauHMUTENV 1 kabenu Tak, Kak OHW Obinu NOACOeAMHEHbI M3HaYanbHO, creas
3a Tem, YTOObl OHM He conpukacanucb C MOABWXHBIMKA YacTMU UMK YacTsMK,
Temneparypa KoTopbIX MOXeT 3Ha4YMTeNbHO NOBbLICUTLCS. 3akpenuTte BCce NPoBoaa
CTshKKaMu, BEPHYB UX B NepBOHaYasbHbI BUA, creas 3a Tem, YTobbl COeanHeHNs
NnepBUYHO OBMOTKM BBLICOKOTO HanpsikeHusi Gbinv Gbl  JOMKHBIM - 0Bpa3om
oTAeneHbl 0T COeAMHEHUIA BTOPUYHOW OBMOTKN HU3KOTO HaMpshXeHUs.

Mpwu cbopke annapata yctaHoBUTE 06paTHO BCE raku U BUHTHI.

-28-



PORTUGUESE l

-

>

. INSTALAGAO

2.1 INTRODUGAO
2.2 ACESSORIOS DE SERIE ..

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA.. .30
. DADOS TECNICOS 30
3.1 PLACADE DADOS (FIG. A) ...t sssssnssnnes 30

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS.......oooocveeeeciteeseeseesieesseesseesssssss s ssssssssas s sssnenon 30
DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E
COMPONENTES PRINCIPAIS (Fig. B)
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULACAO.
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
4.3 FUNCOES DE SEGURANCA E TRAVAMENTO ... .
4.3.1 Protec0es € alarmes (TAB. 1) ......cuiiiiieiiiieieinesiee e

5.1 APRONTAMENTO
5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO ....
5.3 ASSENTAMENTO.....
5.4 LIGAGAO A REDE
5.4.1 AVis0S ...
5.4.2 Ficha e tomada de rede....

NDICE

N g
. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA ......ooocceerreserrssnrees 29
2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

6. SOLDADURA (Por pontos)
6.1 OPERACOES PRELIMINARES..........ooocveciteeeienscessessees s ssssse s essensen

7. MANUTENGAO,
7.1 MANUTENGAO ORDINARIA.....
7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA....

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS

6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos) .

6.1.1 LIGACAO DAS FERRAMENTAS (Fig. B)

6.3 PROCEDIMENTO..... 31
6.3.1 SELECAO DA PISTOLA STUDDER COM OU SEM GATILHO

(apenas para a Versao "DUO") ..o 31

6.3.1.1 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA COM GATILHO............... 31

6.3.1.2 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA SEM GATILHO............... 31

6.3.2 FIXACAO DO CABO DE MASSA A CHAPA......oovoivreiineieseessiesiseiensnns 31
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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 protecdo e os
procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versbes 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 sdo 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 posi¢dao “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

/N

Executar a instalagdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protecdo contra acidentes.

O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentagdao 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
ordindria nos bracos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho
de soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentacado
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 ligagao 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 reparacdao
(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 ligagao 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 reparagdao
(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 préoximo 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 fungédo da sua composicao, concentragao e duragao da prépria
exposigao.

POO®

()
EMEF

eiscrownenc reus|

Proteger sempre os olhos com os 6culos de protecao 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.

DEPE®

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 protegao adequadas para com os portadores
desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo 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
exposigao 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. E);

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

- d =30cm (Fig. G);

- d =20cm (Fig. H) 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 aco com baixo contetuido de carbono, de forma e dimensoes
variaveis conforme o processamento a executar.

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos nao possui
um comando com botéo para acionar a soldadura, mas simplesmente o contato
do eléctrodo da pistola com a peca em processamento conectado a massa:
existe o risco de acionar a soldadura apoiando involuntariamente o eléctrodo
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da pistola na massa ou em partes ligadas a mesma!
No fim do trabalho guarde a pistola sobre uma superficie isolante e desligue a
magquina!

- 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 protegao 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 a massa: prender o aparelho de soldar por pontos
na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALACAO” deste
manual). Caso contrario, sobre pavimentagdes inclinadas ou desniveladas,
superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagdo do aparelho de soldar_por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capitulo “INSTALACAO” deste manual.

- No caso de utilizagdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de soldar
por pontos da alimentagdo 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 utilizagcdo do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar ndo 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. O equipamento permite a realizacéo de

inimeros processamentos a quente e por pontos sobre chapas que sdo especificas

das carrocarias de automéveis e dos sectores com tratamentos similares das chapas.

As principais caracteristicas séo:

- escolha automatica dos parametros de soldadura;

- possibilidade de variar o tempo de soldadura em relacéo ao valor escolhido no
modo automatico;

- limitacdo da sobrecarga de corrente de linha na introducédo (controlo cos¢ de
introducao);

- Ecré LCD retro-iluminado para a visualizacdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- programa especifico para a soldadura da massa a chapa a reparar.

O aparelho de soldar por pontos permite também a ligagédo de duas pistolas studder e

a utilizagéo rapida de uma ou de outra pistola com programas independentes (apenas

para a versao "DUQ").

O aparelho de soldar por pontos pode operar em chapas de ferro com baixo contetdo

de carbono e em chapas de ferro zincado.

ACESSORIOS DE SERIE

Pistola studder com gatilho (apenas para a versdo "DUQ").
- Pistola Studder sem gatilho.

- Cabo de massa com massa a soldar.

- Extrator de impacto.

- Elétrodo para anilhas estrela.

- Anilhas estrela para tragao.

2.2

Para informag6es pormenorizadas consulte o catalogo atualizado.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
Caixa de consumiveis.

- Carro.

- Ringvolver.

- Cabo de ligagéo rapida.

- Ferramentas varias para tragéo.

2.3

Para outros acessorios consulte o catalogo atualizado.

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 séo recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentacéo.

2- Tensdo de alimentagao.

3- Poténcia nominal de rede com relagdo 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

- (*)Tenséo 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 protecgéo do involucro: IP 22
- Peso: 18kg
Input

- Poténcia max na soldadura por pontos (S max): 13kVA
- Factor de poténcia a Smax (cose): 0.8
- Fusiveis de rede atrasados: 10A (400V) / 16A (230V)
- Interruptor automatico de rede: 10A (400V) / 16A (230V)

- Cabo de alimentagdo (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Tensé&o secundaria a vacuo (U, max): 5.6V
- Corrente max de soldadura por pontos (I, max): 2.5kA

- Capacidade de soldadura por pontos
(aco baixa percentagem de carbono): max 1.5 + 1.5mm

(*)NOTAS:

- O aparelho para soldar por pontos pode ser fornecido com tenséo de alimentacéo
de 400V ou 230V; verificar o valor correcto na placa de dados.

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 - Ligagao do cabo da pistola studder com gatilho;
3 - Ligacdo do conector de 14 pin da pistola studder com gatilho;
4 - Ligagéo do cabo da pistola studder sem gatilho ou do cabo de ligacéo rapida (ver
catalogo);
5 - Cabo de massa.
No lado traseiro:
6 - Entrada do cabo de alimentagao.
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
1.\ Tecla com varias fungées
a) FUNCAO “START™:
habilita a maquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma
situacéo de alarme.
NOTA: O ecré comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar
0 bot&o “START” para poder utilizar a maquina.
b) FUNCAO “MODE":
seleciona o programa da ferramenta em utilizagdo (fig. C-8a/ 8e).
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” [mm)], “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 SELEGAO NIVEL TIME @ ou POWER [T
mantendo carregada a tecla [-] durante 3 segundos pode-se aumentar ou
diminuir o tempo de soldadura em relagdo ao valor configurado
automaticamente pela maquina ;
4. EcralLCD
'l L START Hﬁ.ﬂ
Indica que é necessario carregar a tecla & para habilitar a maquina a
soldadura.
Qoo
6. DD -
Visualiza o programa “ Lnd - para soldadura do borne de massa; visualiza
também a espessura da chapa configurada e eventuais cédigos de alarme.
Al
7. u
Indica a pistola Studder sem gatilho (versdo acionavel por contacto) ou com
gatilho (apenas para a versdo "DUO").
8a. Lo&
Indica a soldadura por pontos, de fichas, rebites, anilhas, anilhas com abertura,
pontas para tragao especiais com os martelos apropriados (ver catalogo).
s
256
g, 4
Indica a soldadura por pontos de parafusos com diametro 4+6, e rebites diametro
5 com eléctrodo apropriado.
o
Indica a recuperagéo de chapas com o eléctrodo de carbono.
8e.
Indica a forja de chapas com eléctrodo apropriado.
9.
Indica o nivel do tempo de soldadura @ em relagdo ao valor configurado
automaticamente [FXTjye)-
12, 2]
Indica que a pinga em uso esta energizada.
13.
Aciona-se com a pistola Studder.
¥
16. ¢

Representa a espessura da chapa a soldar.
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- )

Indica que a maquina esta em protecéo termostatica.

ga

in

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) Protecdo 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.
Aintervencdo ¢ indicada pelo acendimento do icone no ecra (fig. C-17) e com:
AL1 = alarme térmico maquina.
AL2 = alarme térmico pinca, studder (se previsto).
EFEITO: bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (a¢do no botdo “START” apés voltar nos limites
admitidos de temperatura - apaga o icone).

b) Botdo “START” (Fig. C-5).
E necessério o seu acionamento para poder comandar a operagdo de soldadura
em cada uma das seguintes condi¢des:
- no primeiro arranque da maquina;
- apos cada intervengdo dos dispositivos de seguranga/protecéo;
- apo6s o retorno da alimentacéo de energia (elétrica) interrompida anteriormente

por corte a montante ou avaria;

5. INSTALAGAO

19.

A _ATENGCAO! 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 séo
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 seguranga.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pos
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 inclinagéo 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 instalagéo.

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 proteccdo 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 sé@o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢éo).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

- Versdo 230V:

O cabo de alimentagéo é fornecido com ficha Schuko (2 polos + terra) ja montada.

- Versdo 400V:

Ligar ao cabo de alimentag&o uma ficha normalizada (3P + T: s&o utilizados apenas 2
polos: ligagéo INTERFASICA!) de capacidade adequada.

- Tomada de rede

Preparar uma tomada de rede protegida por fusiveis ou interruptor automatico
magnetotérmico; o respetivo terminal de terra deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentac&o.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sdo indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS".

Caso sejam instalados varios aparelhos de soldar por pontos, distribuir a alimentagéo
ciclicamente entre as trés fases de forma a realizar uma carga mais equilibrada; por
exemplo:

aparelho de soldar por pontos 1: alimentacéo L1-L2;

aparelho de soldar por pontos 2: alimentacéo L2-L3;

aparelho de soldar por pontos 3: alimentacéo 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).

6. SOLDADURA (Por pontos)

6.1 OPERAGCOES PRELIMINARES

Antes de efetuar qualquer operacgéo de soldadura por pontos é preciso controlar, com
o cabo de alimentagédo desligado da rede, que a ligagdo elétrica esteja corretamente

efetuada conforme as instrucdes anteriores.

6.1.1 LIGAGAO DAS FERRAMENTAS (Fig. B)

Para um funcionamento correto da maquina, ligar todas as ferramentas as respetivas

tomadas como descrito abaixo:

- Ligar a pistola studder com gatilho a tomada da fig. B-2 (apenas para a versédo
"DUQ").

- Ligar o conector de 14 PIN da pistola studder com gatilho a tomada da fig. B-3
(apenas para a verséo "DUQ").

- Ligar a tomada da fig. B-4 a pistola studder sem gatilho ou o cabo de ligagao rapida
(ver catélogo).

A ATENGAO!

- Depois de iniciada a soldadura por pontos através do botdo ou por contacto
na pega, a maquina energiza ambas as ferramentas ligadas a mesma (apenas
para a versao "DUO").

- EVITAR APOIAR A FERRAMENTA QUE NAO ESTA A SER USADA SOBRE A
PEGCA A TRABALHAR!

- COLOCAR SEMPRE A FERRAMENTA QUE NAO ESTA A SER USADA SOBRE
UMA SUPERFICIE ESTAVEL E NAO CONDUTIVA!

6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que intervém a determinar o diametro (secgdo) e a resisténcia
mecanica do ponto séo:

- Forca exercida pelo eléctrodo.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Em falta de experiéncia especifica é 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 relacdo ao valor standard (DEFAULT)
podem ser efetuados, nos limites prefixados, atuando na tecla (icone fig, C-2).

6.3 PROCEDIMENTO

6.3.1 SELECAO DA PISTOLA STUDDER COM OU SEM GATILHO (apenas para a
versao "DUO")

Se a pistola ativa for COM GATILHO (ver fig. C-7), o primeiro contacto com a chapa
da pistola SEM GATILHO ativa o reconhecimento da ferramenta. Se a pistola ativa
for SEM gatilho (ver fig. C-7) basta pressionar uma vez o gatilho da outra pistola para
seleciona-la.

6.3.1.1 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA COM GATILHO
Apés o reconhecimento, a soldadura por pontos é realizada simplesmente apoiando
a ferramenta sobre a peca a soldar e pressionando o gatilho.

6.3.1.2 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA SEM GATILHO

A soldadura por pontos é realizada simplesmente apoiando a ferramenta sobre a
peca a soldar, que é ligada no cabo de massa: a maquina, ap6s alguns instantes,
reconhece o0 contacto e aciona automaticamente o ponto.

A ATENGAO!

- Para fixar ou desmontar os acessérios do mandril da pistola, utilizar duas
chaves fixas hexagonais de forma a impedir a rotacdo do préprio mandril.

- No caso de operacdo em portas ou capds ligar obrigatoriamente a barra de
massa nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das
dobradicas e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar por
ponto (longos percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

- EVITE DE APOIAR O STUDDER SOBRE A PECA SE NAO FOR PRECISO
ACIONAR A SOLDADURA!

6.3.2 FIXA(}AO DO CABO DE MASSA A CHAPA
a) Ligar a maquina e pressionar o botdo “Start” (fig. C-1). O ecrd apresenta o
programa de soldadura por pontos para a massa “ En‘ld

b) Colocar a chapa a nu o mais préximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da porca de massa
(fig. D-26).

c) Ligar a cabega do elétrodo de massa ao olhal do cabo de massa (fig. I).

d) Apoiar a ponta do elétrodo de massa (fig. D-25) na chapa nua preparada
anteriormente e fechar o circuito apoiando na chapa nua a ponta da pistola
studder sem gatilho.

e) Verificar a retengdo da soldadura do elétrodo de massa exercendo uma ligeira

tracéo do elétrodo no sentido ortogonal em relacdo ao plano onde é soldado e
depois fixar a porca de massa em batente na chapa (fig. L).
Nota: se o elétrodo de massa se soltar facilmente durante a tragdo, experimentar
aumentar o tempo de soldadura através das teclas “+” e “-” (fig. C-2, C-3).

FAYAYAVAY
Soldadura por ponto anilha para a fixagdo do terminal de massa Lo b
Selecionar o programa da fig. C-8a através da tecla “MODE”".
Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS. 9, Fig. D) e inserir a anilha
(POS. 13, Fig. D).
Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contato, na mesma area, o terminal de
massa,; carregar o botéo da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagado conforme descrito anteriormente.

Soldadura por pontos anilhas com abertura

Selecionar o icone da anilha com abertura através do potenciémetro.

Esta fungdo é executada montando e apertando o porta elétrodo (POS. 28, Fig. D) na
pistola. Inserir a anilha com abertura (POS. 27, Fig. D) no porta elétrodo e soldar por
pontos tal como descrito anteriormente.

24

Soldadura por pontos de parafusos, pregos, rebites F

Selecionar o programa da fig. C-8b através da tecla “MODE”".

Colocar na pistola do eléctrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar
0 mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botéo da pistola: soltar o botao
somente depois de passado o tempo configurado.

PAYAYAVAM
Soldadura por pontos e tragao simultanea de anilhas especiais M
Selecionar o programa da fig. C-8a através da tecla “MODE”".
Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. D)
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no corpo do extrator (POS. 1, Fig. D), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do
extrator na pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. D) no mandril (POS. 4,
Fig. D), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. D). 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 das chapas

Selecionar o programa da fig. C-8d através da tecla “MODE”.

Nesta modalidade operacional o TIMER esta desativado.

A duragédo das operacdes, portanto, € manual e é estabelecida pelo tempo no qual se
mantém carregado o eléctrodo da pistola na peca ligada a massa.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

Monte o eléctrodo de carvao (POS.12, FIG. D) no mandril da pistola, bloqueando-o
com o anel. Toque com a ponta do carvéo a area anteriormente descoberta. Atue de
fora para dentro com um movimento circular de forma a esquentar a chapa que, ao
endurecer-se, voltara na sua posigéo original.

Para evitar que a chapa fique muito descoberta, trate pequenas areas e logo depois
da operagéo passe um pano humido, de forma a resfriar a parte tratada.

Decalque das chapas

Selecionar o programa da fig. C-8e através da tecla “MODE”.

Nesta posi¢ao operando com o elétrodo apropriado as chapas de ago que sofreram
deformacdes localizadas podem ser achatadas.

NOTA: TODOS OS PROGRAMAS ACIMA DESCRITOS PODEM SER ATUADOS
MESMO COM A FERRAMENTA SEM GATILHO COLOCANDO A PECA A SOLDAR
POR PONTOS EM CONTACTO COM A CHAPA!

Utilizagao do extrator fornecido (POS. 1, Fig. D)

Enganche e tragédo das anilhas

Esta funcéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. D) no corpo
do eléctrodo (POS. 1, Fig. D). Enganchar a anilha (POS. 13, Fig. D), soldada por
pontos como descrito anteriormente e iniciar a tragdo. No fim, rodar o extrator de 90°
para desprender a anilha.

Enganche e tracdo dos pinos

Esta funcéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. D) no corpo
do eléctrodo (POS. 1, Fig. D). Fazer o pino entrar (POS. 15-16, Fig. D), soldado por
pontos como descrito anteriormente no mandril (POS. 1, Fig. D) mantendo o préprio
terminal puxado na dire¢éo do extrator (POS. 2, Fig. D). Terminada a introducéo soltar
o mandril e iniciar a tragdo. No fim puxar o mandril na dire¢cdo do martelo para extrair
0 pino.

A ATENGAO:

no fim do trabalho guarde as ferramentas sobre uma superficie isolante e
desligue a maquina!

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 MANUTENGCAO ORDINARIA 3

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauragdo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- substituicdo dos eléctrodos e dos bragos;

- verifique a integridade do cabo de alimentag&o;

- verifique a integridade da pistola e dos cabos de saida.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA | )

AS OPERACOES 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 OU DA PISTOLA E ACEDER NO SEU INTERIOR,

VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO

E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se

presente).

Eventuais controlos executados sob tens&o dentro do aparelho de soldar por pontos

podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto com partes sob

tenséo e/o lesdes devidas ao contato direto com 6rgdos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em funcdo da utilizagéo

e das condigdes 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 alimentacéo 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
/ trancas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagédo 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 o cabo de alimentacéo ligado a rede, o ecra esta aceso; caso contrario, a
avaria reside na linha de alimentagdo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva
quebra de tensdao, etc).

- O ecra nao 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 (pistola - cabos) nédo sejam
ineficientes por causa de parafusos afrouxados ou oxidados.
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Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.
Depois de ter efetuado a manutencé@o ou a reparacao 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 ligacdes do primario em
alta tensdo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da caldeiraria.
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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.

AN

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).

Het gebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

VAV

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 industriéle 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. E);

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

- d=30cm (Fig. G);

- d=20cm (Fig. H) 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.

A .. ALS

De werkingsmodus van het lasapparaat heeft geen bedieningsknop om het
lassen te starten, maar start door gewoonweg de elektrode van het pistool
in contact te brengen met het werkstuk dat is aangesloten op de massa: het
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risico bestaat dat het lassen wordt gestart wanneer de elektrode van het pistool
ongewild tegen de massa of daarop aangesloten delen wordt gehouden!

Leg na de werkzaamheden het pistool op een isolerend vliak en schakel de
machine uit!

- 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).

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. Met de installatie kunnen veel verschillende warme

bewerkingen en puntlasbewerkingen worden uitgevoerd op metaalplaat, met name

in de carrosseriesector en sectoren met vergelijkbare bewerkingen van metaalplaat.

De belangrijkste kenmerken zijn:

- automatische keuze van de lasparameters;

- mogelijkheid om de lastijd te veranderen ten opzichte van de automatisch gekozen
waarde;

- beperking van de lijn-overstroom bij inschakelen (regeling cos¢ inschakeling);

- Verlicht LCD-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden
weergegeven;

- specifiek programma om de massa aan de te repareren metaalplaat te lassen.

Bovendien kunnen er twee studder-pistolen op het puntlasapparaat worden

aangesloten en kan het ene of het andere pistool snel worden gebruikt met

onafhankelijke programma'’s (alleen voor de "DUO"-versie).

Het lasapparaat is geschikt voor platen van ijzer met een laag koolstofgehalte en

verzinkt ijzeren platen.

2 2 STANDAARD-ACCESSOIRES
Studder-pistool met trekker (alleen voor de "DUO"-versie).
- Studder-pistool zonder trekker.
- Massakabel met puntlasmassa.
- Extractor met terugslag.
- Elektrode met stervormige ringen.
- Stervormige ringen voor tractie.

Raadpleeg voor gedetailleerde informatie de bijgewerkte catalogus.

2 3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
Lade voor verbruiksartikelen.
- Wagen.
- Ringvolver.
- Kabel voor snelverbinding.
- Verschillende gereedschappen voor tractie.

Raadpleeg voor andere accessoires de bijgewerkte catalogus.

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: 1P 22
- Gewicht: 18kg
Input .

- Max vermogen bij puntlassen (S max): 13kVA

- Factor vermogen op Smax (cos):

0.8
- Vertraagde zekeringen van net: 10A (400V) / 16A (230V)

- Automatische netschakelaar: 10A (400V) / 16A (230V)
- Voedingskabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Secundaire spanning leeg (U max) 5.6V
- Max stroom van puntlassen (i) max): 2.5kA

- Capaciteit van puntlassen (staal met laag gehalte koolstof): max 1.5 + 1.5mm

(*)OPMERKINGEN:

- 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;
- Aansluiting kabel van het studder-pistool met trekker;
- Aansluiting 14-pins connector van het studder-pistool met trekker;
- Aansluiting kabel van het studder-pistool zonder trekker of van de kabel voor
snelverbinding (zie catalogus);
- Massakabel.

- Ingang van de voedingskabel.

BESTURINGS- EN REGELORGANEN

2
3
4
5
Op de achterkant:
6
4
4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)

2
.2

1. \’/ 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":
selecteert het programma van het gebruikte gereedschap (fig. C-8a/ 8e).

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 (IX¥jye)/
LCD-display

1 START

Geeft aan dat de toets
schakelen voor lassen.

O

moet worden ingedrukt om de machine in te

[

m ] -,

Geeft het programma “ 0713 “ weer voor het lassen van de massaklem; geeft
bovendien de ingestelde dikte van de metaalplaat weer en eventuele alarmcodes.

T

Geeft het Studder-pistool zonder trekker (versie die wordt ingeschakeld door
contact) of met trekker aan (alleen voor de "DUO"-versie).

8a. m

Geeft het puntlassen aan van pinnen, klinknagels, ringen, speciale puntlassen
voor tractie met speciale hamers (zie catalogus).

24
D56
8b. f
Geeft puntlassen aan van schroeven diameter 4+6 en klinknagels diameter 5 met
speciale elektrode.

W

Geeft temperen van metaalplaat aan met de koolstofelektrode.

8e. @

Geeft het stuiken van metaalplaat aan met speciale elektrode.

8d.

—
—
. @
Geeft het niveau aan van de lastijd ten opzichte van de automatisch
ingestelde waarde
$85
12.

Geeft aan dat de gebruikte tang bekrachtigd is.

13. @

Wordt ingeschakeld met het Studder-pistool.

16. ¢
Vertegenwoordigt de dikte van de te lassen metaalplaat.
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- )

Geeft aan dat de machine in thermostaatbeveiliging staat.

ga

in

mm

Geeft de meeteenheid aan van de dikte van de metaalplaat.

19.

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 klem, studder (indien voorzien).
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).

b) Toets “START” (Fig. C-5).
Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de
volgende omstandigheden:
- bij de eerste start van de machine;
- na iedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;
- na terugkeer van de voeding (elektriciteit) nadat deze is afgesloten of uitgevallen;

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 verifieren 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;

- Type B ( ) 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 stopcontact

- Versie 230V:

De voedingskabel wordt geleverd met Schuko-stekker (2 polen + aarde) gemonteerd.
- Versie 400V:

Sluit een standaardstekker (3P + A: er worden slechts 2 polen gebruikt: verbinding met
INTERFASE!) met geschikt vermogen aan op de voedingskabel.

- Stopcontact

Zorg voor een stopcontact dat is beveiligd met zekeringen of een automatische
stroomonderbreker; de speciale aarde-aansluiting moet worden aangesloten op de
aardgeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

Het vermogen en de inschakeling van de zekeringen en de stroomonderbreker staan
aangegeven in de paragraaf “TECHNISCHE GEGEVENS”.

Als er meerdere puntlasapparaten worden geinstalleerd, moet de voeding cyclisch
worden verdeeld tussen de fasen, zodat de belasting gelijkmatiger wordt; voorbeeld:
lasapparaat 1: voeding L1-L2;

lasapparaat 2: voeding L2-L3;

lasapparaat 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).

6. LASSEN (puntlassen)

6.1 VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

Voordat er laswerkzaamheden worden uitgevoerd, moet worden gecontroleerd, met
de voedingskabel losgekoppeld van het voedingsnet, of de elektrische aansluiting
correct is uitgevoerd volgens de eerdere instructies.

6.1.1 AANSLUITING VAN DE GEREEDSCHAPPEN (Fig. B)

Sluit voor een juiste werking van de machine de gereedschappen aan zoals hieronder

wordt beschreven:

- Sluit het studder-pistool met trekker aan op het contact van fig. B-2 (alleen voor de
"DUQ"-versie).

- Sluit de 14-PINs connector van het studder-pistool met trekker aan op het contact
van fig. B-3 (alleen voor de "DUQO"-versie).

- Sluit het studder-pistool zonder trekker of de kabel voor snelverbinding (zie
catalogus) aan op het contact van fig. B-4.

A OPGELET!

- Als het puntlassen is gestart met de toets of door contact met het werkstuk,
voedt de machine de beide gereedschappen die zijn aangesloten (alleen voor
de "DUO"-versie).

- ZORG ERVOOR DAT HET GEREEDSCHAP DAT NIET WORDT GEBRUIKT,
NIET IN CONTACT KOMT MET HET WERKSTUK!

- LEG HET GEREEDSCHAP DAT NIET WORDT GEBRUIKT ALTIJD OP EEN
STABIELE, NIET GELEIDENDE ONDERGROND!

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:

- Door de elektrode uitgeoefende kracht.

- 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 SELECTIE VAN HET STUDDER-PISTOOL MET OF ZONDER TREKKER
(alleen voor de "DUO"-versie)

Als het pistool MET TREKKER actief is (zie fig. C-7) activeert het eerste contact met de
metaalplaat van het pistool ZONDER TREKKER de herkenning van het gereedschap.
Als het pistool ZONDER trekker actief is (zie fig. C-7), hoeft u slechts eenmaal de
trekker van het andere pistool in te drukken om het te selecteren.

6.3.1.1 PUNTLASSEN MET PISTOOL MET TREKKER
Na de herkenning gebeurt het puntlassen eenvoudigweg door het gereedschap op het
te lassen werkstuk te houden en op de trekker te drukken.

6.3.1.2 PUNTLASSEN MET PISTOOL ZONDER TREKKER

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!

- 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).

- HOUD DE STUDDER NIET TEGEN HET WERKSTUK ALS U NIET WILT
STARTEN MET LASSEN!

6.3.2 DE MASSAKABEL AAN DE METAALPLAAT BEVESTIGEN

a) Zet de machine aan en druk op de toets “Start” (fig. C-1). Het display geeft het

puntlasprogramma voor de massa “ = - “ weer.
o

b) Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot.
Het blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactopperviak van de
massamoer (fig. D-26).

c) Sluit de kop van de massa-elektrode aan op het oogje van de massakabel (fig. I).

d) Houd de punt van de massa-elektrode (fig. D-25) tegen het eerder blootgelegde
stuk van de metaalplaat en sluit het circuit door de punt van het studder-pistool
zonder trekker tegen de blootgelegde metaalplaat te houden.

e) Controleer de sterkte van de las van de massa-elektrode door licht aan de

elektrode te trekken in loodrechte richting ten opzichte van het vlak waarop deze
is gelast en bevestig dan de massamoer in de aanslag op de metaalplaat (fig. L).
Let op: als de massa-elektrode makkelijk loskomt tijdens het trekken, probeer dan de

lastijd te verlengen met de toetsen “+” en “-” (fig. C-2, C-3).

FAVAVAVAV

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem Lo

Selecteer het programma van fig. C-8a met de toets “MODE”.

Breng de speciale elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 9, Fig. D) en breng de
ring erin aan (POS. 13, Fig. D).

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.

Puntlassen met ringen

Selecteer het pictogram van de ring met de potentiometer.

Deze functie wordt uitgevoerd door de elektrodehouder op het pistool aan te brengen
en vast te maken (POS. 28, Fig. D). Breng de ring (POS. 27, Fig. D) aan in de
elektrodehouder en ga te werk zoals eerder beschreven.

D
Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels
Selecteer het programma van fig. C-8b met de toets “MODE”.
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.
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Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen Lo

Selecteer het programma van fig. C-8a met de toets “MODE”.

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien
(POS. 4, Fig. D) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. D); haak de andere klem
van de extractor op het pistool en draai helemaal vast. Breng de speciale ring (POS.
14, Fig. D) aan in de spil (POS. 4, Fig. D) en blokkeer deze met de speciale schroef
(Fig. D). 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.

De metaalplaten verwarmen

Selecteer het programma van fig. C-8d met de toets “MODE”.

In deze bedrijfsmodus is de TIMER uitgeschakeld.

De duur van de bewerkingen is dus handmatig en wordt bepaald door hoe lang de
elektrode van het pistool tegen het geaarde werkstuk wordt gehouden.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld afhankelijk van de dikte van
de gekozen metaalplaat.

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. D) in de spil van het pistool en blokkeer
deze met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan.
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

Selecteer het programma van fig. C-8e met de toets “MODE”.

In deze positie kunnen met de juiste elektrode metaalplaten plat worden gemaakt die
plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

LET OP: ALLE HIERBOVEN BESCHREVEN PROGRAMMA’S KUNNEN OOK
WORDEN INGESCHAKELD MET HET GEREEDSCHAP ZONDER TREKKER
DOOR HET TE PUNTLASSEN WERKSTUK IN CONTACT TE BRENGEN MET DE
METAALPLAAT!

De bijgeleverde extractor gebruiken (POS. 1, Fig. D)

Vasthaken en tractie van ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS.
3, Fig. D) op de elektrode (POS. 1, Fig. D). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. D), 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. D) op de elektrode (POS. 1, Fig. D). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16,
Fig. D), die is gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. D) in de spil en houd
de klem strak getrokken richting de extractor (POS. 2, Fig. D). 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.

A OPGELET:

leg na de werkzaamheden de gereedschappen op een isolerend vlak en schakel
de machine uit!

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;

- controleer of de voedingskabel onbeschadigd is;

- controleer of het pistool en de uitgangskabels onbeschadigd zijn.

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 HET PISTOOL 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 de voedingskabel aangesloten op het voedingsnet het display verlicht is; als
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dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, te veel spanningsverlies, 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 (pistool - 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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6.3.2 ZTEPEQZH TOY KAAQAIOY ZQMATOZ XTO ENAZMA ...

IYIKEYEZ TMA ZIYFKOAAHIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAl
EMAITEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o KeEigeEVo TTou akoAouBei Ba xpnoiuotroigital o 6pog “movra”.

1.

FENIKH AZQAAEIA TIA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTAPKWG KATAPTIOUEVOG WG TTPOG TNV Ao @AAn Xpron
TNG MOVTUG KAl EVNHEPWHEVOG OGOV APOpPd TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETI{OVTAI ME
TIG B108IKaCiEG CUYKOAANONG UE AVTIOTOOT), T OXETIKA HETPO TTPOCTATIAG KAl TIG
d10dIKaCiEg AUEONG EMEURAONG.

H moévra (uévo oTig TrapaAAayég TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME QUTOUATO KUAIVEPO)
TPORAETTEI Eva YEVIKO BIOKOTITN UE AEITOUpPYiEg dueong eméuBaong, EQodiaouévo
He AOUKETO yia TOV aTTOKAEIOHO TNG AEIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoIkTo).

To kAeidi Tou Aoukétou utropei va TTapadoBei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTA
KOTOPTIOHEVO 1 EVNUEPWHEVO YIA TIG APHOBIOTNTESG TTOU TOU £XOUV avaTedEi Kai
YIO TOUG EVSEXOMEVOUG KIVEUVOUG TTOU TTPoEépXOVTal a1rd auTAv Tn diadikacia
OUYKOAANONG i ard TNV apeAn Xpion TngG TovTag.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O S1IAKOTITNG TPETTEl va ToTroBeTEiTal o Béon “O” kal va
AKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XwpPig KAEISI.

EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUM@PWVA HE TOUG TTPORAETTOUEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal T VOPOBETia TTpOANYNG aTUXNUATWYV.

H mwovTa mpémel va ocuvdEéeTal ATTOKAEIOTIKA O€ 0UOTNUA TPOPOJOoTiag ME
YEIWPEVO aywyo oudéTepou.

BeBaiwBeite 611 n mwpila TpoPodoaciag gival cwoTd ouvdedEPEvn OTN YEiwON
TPOCTACING.

Mnv xpnoipotroigite KOAWSIa pE aAAoiwpévn povwon 1 XaAapwpéveg
ouvdEéoeig.

Xpnolipotrolgite TNV TOVTa o€ Begppokpacia TePIBAAAOVTOG afépa METASU
5°C ka1 40°C kai oXeTIkn) uypacia 50% péxpl Beppokpacieg 40°C Kai OXETIKA
uvypaaoia 90% yia Beppokpacieg péxpr 20°C.

Mnv xpnoipotrolgite TNV WOVTa o€ Uypd mepIBdAlovTa I Bpeypéva i KATW
atoé Bpoxn.

H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouyk6AANONG Kal OTTOIAdATIOTE EVEPYEIN TAKTIKAG
ouvTipnong ot Bpaxioveg Kal/fl NAEKTPOdIa TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE TNV
TOVTA OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOBOTiag NAEKTPICTHOU
Kol agpa (av UTTapxEl). ZTIG TTOVTEG TTOU EVEPYOTToloUVTal PE KUAIVOpO aépa
€ival avaykaio va okivnTomoindei o yevikog S1akoTTnNG o€ Béon “O” pe 10
TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

H id1a Siadikaoia TPETel va TNPEITAI KAl yla Trp oUv3eon oTo udpIkS dikTUO
A O€ Mo povada Yugng KAEIOTOU KUKAWUOTOG (TTOVTEG pE YUEN vEPOU) Kal OE
KAOBE TTEPITITWON EVEPYEIAG EMTIOKEVNG (EKTAKTN oUVTAPNON).

ZTIG TTOVTEG TIOU EvePyOTToloUvTal ME KUAIVOpO aépa eival avaykaio va
akivnTotroinBei o yevikog d1akoTTnNg ot Béon “O” pe 10 TTPOoUNnBeuduEVO
AoukérTo.

H idia diadikacia TTPETTEl va TNPEITAI KAl yia T oUvSean oTo udpIkO SiKTUO N
o€ pIo povada Yugng KAEI0ToU KUKAWPATOG (TrovTeG Yigng vepou) Kal o€ KABe
TEPITITWON EVEPYEIAG ETTIOKEVNG (EKTAKTN ouvTApNnoN).

ATtrayopeUeTal N XpNon TnNG CUOKEUNG o€ TTEPIBAAAOVTA TTOU OVIAKOUV O€
KOTNYOPIEG TTEPIOXNG TTOU XAPAKTNPiJovTal EMIKIVOUVEG aTTd dTToyn KivdUvou
£€kpnéng Aoyw Trapouaciag agpiwv, oKOvng 1 opixAng.

e VANV

Mnv ouykoAAeite o€ doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€UQAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

AtmropelyeTe va epydleoTe o€ UAIKG TTou koBapioTnkav pe XAwploUyxoug
BI10AUTEG 1] KOVTA O€ QUTEG TIG OUTIEG.

Mnv cuykoAAegite o€ Soxeia uTo TTigon.

ATTOpaKPUVETE aTTO TNV TTEPIOXN £pYyaoiag OAEg TIG eUPAEKTEG ouoieg (Y.
§0Mo, xapTi, TTavid KATT).

A@pnoTte va kpuwaoel To péTaAAo Trou poAIg katepydoTnke! Mnv TotroBereite TO
KOMMATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

Egao@alioTe évav katdAAnAo agpiopd [ KaTdAAnAa péca yia TNV agaipeon
TWV KOTIVWV OUYKOAANong kovrd ota nAekTpodia. Eivar avaykaia pia
OUOTNMATIKN TTPOCEYYION YIA TOV TTPOOSIopIo6 TwV opiwv €KBEoNg OTOUG
KOTTVOUG OUYKOAANONG avaAoya pe Tn oUvOeon, TNV TTEPIEKTIKOTATA KAl TN
Sidpkela TnG ékBeong.

POO®

I'IpochTsusTs TAVTA TO PATIO PE TO €1GIKA YUOAIG TTPOOTACIOG.
DopdTe ydvTia Kal €vOUpOTO TTPOOTACIAg KATAAANAQ yia TIG KATEPYAOiEg

()

EMEF

eiscrownenc |

OuUyKkOAANoNG PE avTioTaoN.

QopufotnTa: Av efaitiog €evepyeiwv OUYKOAAnong 101aiTepa  EVTOVEG
emaAnBeleTan éva emimedo nuepnolag artopikng ékBeong (LEP,) ico n
avwrepo Twv 85db(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAwvV pécwv
QATOHIKNAG TTPOCTACING.

DRSO

To mépaopa TOU PEUUOTOG TTOVTAPIOMATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOUAYVNTIKA
mwedia (EMF) oTnv mepioxn yUpw atréd 1o KUKAWHA TTOVTAPiOHATOG.

Ta nAekTpopaYVNTIKA TESia PTTOPOUV Vo TTAPEUPBOUV HE OPIOHEVEG IATPIKEG
OUOKEUEG (TTY. BNUaTOdOTNG, AVATIVEUOTHAPEG, METAAAIKEG TTPOBECEIG KATT.).
Mpétrel va uloBeToUVTAI KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA METPOA O OXEOT ME ATOUA TTOU
PEPOUV OUCKEUEG aUTOU TOU £idoug. MNa TTapddelypa va atrayopeUeTal N £i00506
OTNV TTEPIOXH OTTOU XPNOCIMOTIOIEITAI I TTOVTA.

AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIEI T TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIKN
Xpnon o€ Biopnxaviké mepiBAAAOV yia eTTAYYEAHATIKO OKOTTO. Agv yyudTal n
AVTATTOKPION OTA BACIKA 6pI0 TTOU a@OPoUV TNV £kBEon TOoUu aAvOPWTTOU OTA
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia o€ oIKIakS TTEPIBAAAOV.

O XEIPIOTAG TPETTEI VO TNPEI TIG akOAouBeg Si1adikaoieg WOTE va TTePIoPiel TRV
€kBeon oTa nAekTpopaAyvVNTIKA TTedia:

ZTEPEWOTE padi 600 To duvaTov TrIo KOVTA Ta duo KaAWSIa TTOVTapioHATOg
(av utrdpyouv).

AlaTnpAOTE TO KEQAAI KOl TOV KOpHO TOU OWHATOG 600 TO duvatév o
HOKPUG OTT6 TO KUKAWHA TTOVTOPIOHATOG.

Mnv TuAiyeTe TTOTE Tar KAAWSIA TTOVTOPiIoHATOG (Vv UTTApYXOUV) YUpW aTTd TO
owya.

Mnv novrdps‘rz ME TO CWHA AVAPEC T OTO KﬁKAwua TmovTapiouartog. Kparnore
ap@OTEPA Ta KAAWSIA TNV id1a TI')\SUpCl TOU CWHOTOG.

ZuvdéoTe To KOAWSI0 sTrlc'rpoq)n; TOU pEUUOTOG wovmpwpa‘rog (av U1TC(pX£I)
oTO PETAAAO TTPOG TTOVTAPICHA 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA OTH CUVSEDN UTTO
EKTEAEON.

Mnv TTovTdpeTe KOVTA, KOBIOTOi 1} OKOUUTTIOMEVOI OTNV TOVTa (eAdXIOTN
améoTtaon: 50cm).

Mnv a@nvere  oIGnpopayvnTika
TTOVTAPIOHOTOG.

EAdxioTtn amwéoraon:

- d=3cm, f=50cm (Eik. E),

- d=3cm, f=50cm (Ei. F),

- d =30cm (Eik. G),

- d =20cm (Eik. H) Studder.

OVTIKEIMEVO KOVTA OTO  KUKAwupa

ZUOoKeun Katnyopiag A:

AUTA N TTOVTA AVTATTOKPIVETAI OTIG OTTAITACEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIiOVTOG
YIO OTTOKAEIOTIKA XPAON o€ Blounxaviké mepiBAAAov yia eTTayyeAUOTIKA XpPAON.
Agv gyyudTail n avTamroKkpion 0TV NAEKTPOPAYVNTIKI CUUBATOTNTA CE OIKIOKOUG
XWPOUG KAl O€ KTipIa TTOU ouvdEovTal dueca o€ SiKTUO Tpopodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPOBOTEI KTipIa TTOU TTPOOoPifoVTal O KATOIKIEG.

NPOBAEMNOMENH XPHZH

H eykardoTaon oxedIAOTNKE YIA VO XPNO1UOTTOIEITOI ATTOKAEIOTIKA O€ apawpara
YIO TNV ETIOKEUN OUTOKIVATWV: TIPETTEI VO XPNOIMOTIOIEITAI OTTOKAEIOTIKA
YIO TO TTOVTAPIOUA €VOG | TTEPICOOTEPWYV EAAOHATWY atméd XAAuBa XapnAng
TTEPIEKTIKOTNTAG AVOpaKa, S1aPOpwWV SI00TATEWV KAl OXAMATOG avaAoyad pe TRV
KOTEPYATia TTPOG EKTEAEDN.

A YMOAOINOI KINAYNOI é

O T1pomog AsiToupyiag TnG TOVTAG Sev TTPORAETTEI XEIPIOUO HE TTARKTPO YA
va EEKIVAOEI N OUYKOAANon aAAd ammAwg TNV €Ta@n METAU Tou nAekTpodiou
IOTOAIOU KOl TOU YEIWPEVOU UAIKOU O€ KOTEPYOOia: UTTAPXEI O Kivduvog va
geKIVAOEl N OUYKOAANON OKOUMTIWVTOG aBEANTa TO NAEKTPODIO TOU TTICTOAIOU
oTn YEiwaon 1 o€ péPn Tou ouvdéovTal ME auTnh!

2710 TEAOG TNG EPYOOiIOG TOTTOBETAOTE TO TMICTOAI OE HIO HOVWTIKK ETIQPAVEIA KAl
ofnoTe TN pnxavn!
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KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG TOVTOG (NAEKTPOSIa — PBPaXiOVEG KOl TTAPAKEIMEVG
mEPIOXEG) UTTOPOUV va PTdoouv ot Beppokpaoieg Tavw amd 65°C: sival



AVOYKQio Vo OPATE KATAAANAX TTPOOTATEUTIKA EVEUPATA.
A@noTe To pETaAAO TTOU HOAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEI TIPIV TO ayyigeTe!

KINAYNOZ ANATPOMHZ KAI NTQZHZ
TotroBeTAOTE TNV TOVTA OE opl(ovrlc( EMIPAvEIA Kq'ra)\)\n)\ng IKAVOTNTOG TTPOG
Tn pado. AeopeloTe OTNV EMIPAVEIO OTAPIENG TNV TTOVTA (OTAV TTPORAETETAI
oto kepdAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou eyxeipiSiou). Ze avTiBeTn
WEPITTTWON, KEKAIpEVA 1| avwpoAa dATreda, KIVNTEG €MIQAVEIEG OTAPISNG,
UTTApPXEI O KivBUVOG avaTpoTrAG.

- AmayopeUeTal N avOpwaon Tng TOVIAG, €KTOG TNG TTEPITITWONG TroU
TpoBAETeTal PNTA OTO KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou gyxeipidiou.

- Zg MEPITTITWON XPAONG CUPOPEVWV PNXAVWV: OTTOOUVSESTE TNV TTOVTA OTTO
TNV TPOPOodoCia NAEKTPIOHOU KOl aépa (AV UTTAPXEI) TTPIV PETOKIVOETE TN
povada og dAANn eploxn epyaaiag. MpooégTe Ta epTodia Kail TIg avwHaAieg
ToU £8dPoug (Yo TrTapadelypa KaAwdIa Kol CWARAVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emkivduvn n xpAon Tng TOVTIOG Yio OTOIASATIOTE KATEPYOTia
Si1apopeTiki atrd TNV mpoPAeopevn (BAémere MTPOBAEMNOMENH XPHZH).

AMOGHKEYZH

- TomoBeTAOTE TN PNXavA Kal Ta e§apTAMATA TNG (UE | XWPIG OUOKEUOTIA) OE
KAg10TOUG XWPOUG.

- H oxerikn uypacia Tou aépa Sev pémrel va §erepvdel To 80%.

- H 8eppokpacia wepiBdAAovrog TTpéTrel va KupaiveTal petagld -15°C kai 45°C.

X MEPITITWON UNXOVAG PHE HOovASa Yyugng vepou kal Beppokpacia TepIBdAAovTog

KaTtwTepn ato 0°C: mpooBéoTe TO TTPOBAETTOUEVO AVTIYUKTIKO UYPO 1) aSEIGOTE

EVTEAWG TO USPAUAIKO KUKAWMA Kal T Se§apevi vepoU.

XpNOIMOTIOIEITE TTAVTA KATAAANAQ PETPO YIA VO TTPOCTATATEWETE TN MNXAVI ATTO

TNV vypacia, amré akadapaoieg kai pBopd.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NerPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

DopnTh £yKATAGTOON Yia GUYKOAANGN e avTioTaon (TTOVTA) HE WN@IoKS EAeyXO HEow

HIKPOETTEEEPYQOTH. H eykaTdGTOON EMITPETTEI TNV EKTEAETT TTOAATTAWY KATEPYATIWY EV

BepPW KAl KATE ONUEIO € EAAOPATA TTOU AVIAKOUV EISIKA OTOV TOPED TWV AHASWHATWY

KOI O€ TOMEIG PE TTAPOMOIEG KATEPYATIEG EAATHUATWV.

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA €ival:

- AUTOMATN ETTIAOYR TWV TTAPAUETPWY CUYKOAANONG,

- duvatétnTa va PETABANBei 0 XpOvog ouykOAANONG o€ OxEéon PE TNV TIPR TTou
EMAEXTNKE auTOUATA,

- TrEPIOPIOPOG UTTEPEUPATOG YPOPMAG OTNV €vTagn (EAeyxog nu éviagng),

- 086vn LCD pe oTioB1o gwTIoO yIa va ePeavi(ovTal ol XEIPITHOI Kal Ol TTAPAPETPOI
TToU pubuioTnKav,

- €10IKO TTPOYPAPUa YO TN OUYKOAANON OWPaTOG OTO €AaCpa TToU TTPETTEl VA
€mMOIOPOWOEI.

H mévra emTpémel €mmiong Tn olvdeon Twv duo ToToAiwy studder kai Tn ypriyopn

XPAoN Tou €vog ) Tou GAAou TTIoTOAIOU pe aveEapTtnTa TTpoypduparta (uévo yia Tnv

ekdoyn “DUO”).

H mévTa ptropei va katepyddetal EAGouaTa a1dAPou XaUNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG AvOpaKa

Kal EAdopata yoABaviouévou o1dripou.

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- oToA studder pe okavdaAn (uévo yia Tnv ekdoxr “DUO”).
- MoToA studder xwpig okavddAn.

- KoAwdio cwpdtwong pe Wwua yia TTOVTapIoHa.

- Egaywyéag pe omaobokpouaon.

- HAekTpodio yia podéAeg aoTépI.

- PodéAeg aoTépl yia EAEN.

Mo AeTTTOpEPEIG TTANPOPOPIEG KAVTE AVAPOPE GTOV EVNHEPWHEVO KATAAOYO.

2 3 EEAPTHMATA KATA NAPATTEAIA
KIBWTIO avaAWOIHwY UAIKWV.

- Kaporol.

- Ringvolver.

- KoAwdio taxuouvdeong.

- Aidgopa epyaleia EAGNG.

Ma dAa e€apTripaTa KAVTE ava@opd OTOV EVNUEPWHEVO KATAAOYO.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA AEAOMENQN (EIK. A)

Ta kUpia oTOIXEIO OXETIKA ME TN XPNAON Kol TIG amodOoelg TG MNXavAg oTigng
ouvowifovTal aTnV TEXVIKA TTIVaKida P TIG akOAOUBEG £VVOIEG.

1- ApIBuo6G @AcEwV Kal guxvoeTNTA YPAUPAG TPOPOdOaiag.

Tdaon Tpogodoaiag.

OvopaoTikn 10XUg BIKTUOU e oxéon diaAsiTToucag Aeitoupyiag 50%.

lox0g BiKTUOU O€ poVIHO KaBeaTwg (100%).

MéyioTn 160N o€ avolkTé KUKAwUa aTa NAEKTPSdIa.

MéyioTo peupa pe NAekTPOdIa O€ BpayuKUKAwA.

ZUpBoAa avagepopeva oTNV aoPAAEIa N EVVOIA TWV OTIOIWV avaypa@eTal GTO
ke@aAaio 1 “Tevikr) acg@daAeia yia Tn cuykOAAnon avTtioTaong”.

AeuTtepetov peUpa o€ PovVIPo KaBeoTwg (100%).

3-
4-
5-
6-
7-

8

Znueiwon: To Tapdadelypa NG TvaKidag eival povo €VOEIKTIKO TNG £vvoidg Twv
oupBoAwyv Kkal Twv Yneeiwv. O akpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TNG PNXAVAG
oTigng oTnv katoxn oag diaBafovral aTnV Tivakida Tng idlag TNg PNXAVAG.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

Tevikd XapaKTNPIOTIKA

- (*)Taon kai ouxvoTnTa TPOYOdOaTiag: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
n: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz

Katnyopia nAekTpIKAG TTpooTaGiag: |

- Katnyopia pévwong: H
- BaBpog mpooTaaiag mepIBARpATOG: IP 22
- Bapog: 18kg
Input

- MéyioTtn 10x0g oTn oTign (S max): 13kVA
- MapdyovTag IoXUog o€ Smax (Cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Ao@dAeieg dIKTUOU KABUOTEPNUEVEG:
- AutépaTtog d1akoTITNG SIKTUOU:

- KaAwdio Tpogodoaiag (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- éeunpsuouca 140N o€ avolkTé KUKAwpa (U, max): 5.6V
- MéyioTo pedpa oTigng (1, max): 2.5kA

- IkavoTtnTa oTigng (xc)\uBug XOUNA.TTEPIEKT.GVOpaKa): max 1.5 + 1.5mm

(*)XHMEIQZEIZ:

- 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 MONTAZ KAI KYPIA TMHMATA THZ (Eik. B)
ZTNV PMTTPOOCTIVI] TTAEUPA:
1 - Mivakag eAéyxou,
- 2Uvdeapog kaAwdiou TiaToAIoU studder e okavOaAn,
- 2Uvdeapog kaAwdiou 14 pin tioToAioU studder pe okavdaAn,
- 20vdeopog  KaAwdiou ToToAIoU studder Xwpig okavdAGAn f KaAwdiou
Taxuouvdéapou (BAETTe KaTGAoyo),
- KaAwdio owyartog.

2

3

4

5

ZTNnV Tiow TTAEUpa:
6 - Eioodog kaAwdiou Tpogodoaiag.
4.
4.

2 LYITHMATA EAEMXOY KAI PYOMIZHZ
2.1

MNivakag eAéyxou (Eik. C)

T

1. & MARKTPO TTOAAATTAWYV AgITOUPYIWV

a) AEITOYPTIA “START”:
ETMTPETTEI OTN PNXAVI VO AEITOUPYACEI KATA TNV TTPWTN €KKivNoN 1 PETA OTTO
TapéuBacn ouvayeppou.
>HMEIQZH: H 08dvn €1doTTOIE] TO XEIPIOTH, AV ATIAPAITNTO, OTI TIPETTEI VA TTIETEI
10 TTAAKTPO “START” yIa va UTTOPETEl VA XPNOIUOTIOINTEI TN PNXAVH.

B) AEITOYPTIA “MODE”:
emmAEyel To TPOYPaAPa Tou epyaleiou og xpron (eik. C-8a / 8e).

y) ENIAOIH THEZ MONAAAYX METPHZEQZ:
SI0TNPWVTAG TTIEOPEVO TO TIAAKTPO yia 3 OEUTEPOAETITA  UTTOPEITE  Va
TIPOCOIOPIOETE TN POVAdD WPETPACEWS TOU TTEXOUG €AGOMOTOG Of “XIANIoOTE”
[mm], “gauge” [ga] fj inch [in].

.- l + MARKTpa S1TTARG AsiToupyiag

2-3
a) AEITOYPTIA TIAXOYZ tou EAAZMATOZ:
médovtag 1o TTARKTPO [+] augdveTal To TTaX0G Tou eAdoparog, TEJOVTOG TO
TIAAKTPO [-] EAaTTWVETAL. @
B) AEITOYPFIA ENIAOTHE ENINEAOY TIME () 1y PoweR I
SI0TNPWVTAG TTIEGHEVO TO TIARKTPO [-] yia 3 DEUTEPOAETTTA UTTOPEITE VO QUEAOETE
N EAATTWOETE TO XPOVO OUYKOAANONG gg OXEOn MWE TNV TP TIOU
TIPOOBIOPIOTNKE QUTOMATA ATTO TN UNXOVH ,
4. 086vn LCD
P L START Hﬁ"ﬂ.
Eidotrolei 611 gival avaykaio va TECETE TO TTARKTPO & yla VO ETTITPEYETE OTN
MNXavr va oUyKOAANOEL.
20200
6. NI
Epgavicel To npovpaupa « UﬁO «ylaTn O’UVKO)\)\I’]O‘I] TOU OKPOBEKTN OWHATOG.
Epgavigel emmiong 10 TTPOOBIOPICOPEVO TTAXOG EAAOHATOG KOI EVOEXOUEVOUG
KwdIkoUg ouvayeppou.
7 Lll
' Acixvel To TIoTOM Studder xwpig okavoAaAn (ekdOXH| TTOU EVEPYOTTOIEITAI PE ETTAPH)
1 Y€ okavdaAn (uévo yia Tnv ekdoxn “DUO”).
NV
ga. Lod
Agixvel 10 TTOVTapIOPa oenvwY, AAwWY, PodeAwyv, podeAwv pe BNAIG, €IBIKWYV
QXMWY EAENG e KaTAAANAa o@upid (BAETTE KATGAOYO).
8b. @5 6
As Vel To TrovTdpiopa o€ Bideg dlapéTpou 4+6 kal Aoug dlapéTpou 5 pe €101k
nAe KTp06|o
8d.
VEI TNV ETTAVOPOPE TWV EAACUAETWY PE TO NAEKTPOBIO dvBpaKa.
8e.
A VEI TO OQPUPOKOTTNHUA TWV EAACHATWY HE EIBIKO NAEKTPOBIO.
> )
Agiyvel To emiTTEdO TOU xpovou ouykoAAnong oe Ox€on MPE TNV QUTOPOTA
pubuiopévn TIUA
858
Acixvel 611 n AaBida o€ xprion gival evepyoTroinuévn.
13. E;
Evepyotoigital pe moTéAl Studder.
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16. ¢
AVTITTPOOWTTEUEI TO TTAXOG TOU EAGOPATOG IO OUYKOAANGN.
17. @
Agixvel 6TI N ynxavn ival oe BepPoaTaTIKA TTPOaTACIA.
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AgiXvel TN povada PETPAOEWG TTAXOUG TOU EAGOHATOG.
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4.3 AEITOYPTIEZ AZQAAEIAZ KAl AMOKAEIZMOY AEITOYPIIAZ

4.3.1 NpooTacieg kai cuvayeppoi (MIN. 1)

a) OgppIkn TTpooTaTia:
MapepPaivel oe TepimTwon utrepBEéppavong NG TOVTOG e§auTiag EAAEIYNG n
QVETTAPKEING POAG WUKTIKOU UypoU f KUKAOU Epyaaiag TTou uTrepPaivel TO ATTODEKTO
oplo.
H mrapépBaon ouvodeletal atmod eikdva TTou avdpel otnv 08dévn (eik. C-17) kai:
AL1 = BeppIKOG auvayeppdg unNyavig.
AL2 = Beppikdg auvayeppds Aafidag, studder (av TrpoBAéTTeTaN).
AMOTEAEZMA: diakoTrr) pelpaTtog (GUYKOAANGN aTTayopeupévn).
AMOKATAZTAZH: xeipokivnTn (8pdon oto TARkTpo “START” agol n Beppokpaaia
€TTAVEADEI OTA ATTOOEKTA Opia - OBACIYO EIKOVAG).

B) NARkTpo “START” (Eik. C-5).
Eival avaykaia n evepyotroinor| Tou WoTe va eAEyXeTal N evEPyeIa OUYKOAANONG o€
K&Be pia aTré TIG aKOAOUBEG CUVONKEG:
- oTNV TTPWTN AEITOUpyia TNG MNXAVAG,
- YETG OTT6 KABE TTAPEUBACT TWV CUCTNPATWY ACPAAEIag/TTpOaTATIAG,
- YETA TNV ETMIOTPOP) TNG TPOPODOTIag evéPyelag (NAEKTPIKAG) TTOU JIAKOTINKE

TTpoNyoupévwg Adyw dIakoTTAG TTapoxns f BAARNG,

(3]

. EFKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPrEIEZ EFKATAITAZHZ
KAI TIZ ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN NMONTA AMOAYTQX
2BHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIXZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NMPOzZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUCKEUAOTE TN UNXAVH, EKTEAETTE TNV EYKATACTACT TWV JEVWHWHEVWY TUNPATWV
TTOU TTEPIEXOVTAI OTN GUOKEUATIQ.

5.2 TPOMOX ANYWQZIHZ
MPOZOXH: OAeg oI pnxavég oTiEng Trou TEPIyPaPovTal OTO TTAPOV eyXEIpidlo dev
SiaBéTouv ouoTAPATA avOYPwWaong.

5.3 TONOGETHZIH

MpoopioTe yia TNV €yKOTAOTACN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXT, XWPIG EPTTOBIA,
WaoTe va gyyudTal n TpéoBacn oTov TTivaka €AEYXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTNV
TIEPIOXN EpYaoiag o€ TTAPN acpdAeia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTEPYOUV £UTTOdIO GTa avoiydaTa €l06dou Kal £§680u Tou aépa
Wougng Kair 6Tl dev avappoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIaBPWTIKOI aTyoi, uypaagia
KATT.

ToTroBETATTE TNV TTOVTA O€ IO ETTITTEDN ETTIQPAVEIX OPOIOPOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU,
Kat@AANAo va otnpidel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIQ”) WOTE va ATTOPEUYETAl O
KivOUVOG avaTpoTIAG A ETTIKIVOUVWY PETOKIVATEWV.

5.4 TYNAEZH XTO AIKTYO

5.4.1 MposgidomroInoeig

Mpiv ekTeAéOETE OTTOIODNATIOTE NAEKTPIKA OUVDEDT, BERaIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEIO
TTOU avaypa@ovTal TNV TTVaKida NG TTOVTAG avTIoToIXoUV OTnV Ton Kal ouxvoTnta
SIKTUOU TTOU GI0BETOVTAI OTOV TOTIO EYKATAOTAGNG.

H mévta mpémel va ouvdebei aTToKAEIOTIKG o€ oUCTNPA TPOPODOTiag PE YEIWUEVO
OUBETEPO aywYO.

MNa va eyyunBei n TpooTacia Katd TNG £PPEONG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
OIOKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG HNXAVEG,

- Tumou B ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapBdveTal oTig aTraITioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnudaio SikTuo Tpopodoaiag, ival euBUvn Tou €I8IKOU EYKATAOTAONG
f Tou XPAoTn va emaAnBeloel 6T n TOvVTa PTTopEi va ouvdebei (av avaykaio,
OUPBOUAEUTEITE TOV POpPED TOU BIKTUOU dIAVOUNG).

5.4.2 BOoopa ka1 pifa SikTiou

- Ekdoxn 230V:

To kaAwdio Tpopodociag TTpounBeleTal pe Buopa Schuko (2 oMol + yeiwan) AON
OuUVapPHOAOYNUEVO.

- Ekdoxn 400V:

SuvdéoTe oTO KaAwdio Tpogodoaiag €va kavovikotroinuévo Buopa (3M + T
xpnaoipotrololvTal povo 2 mohor: AIAGAZIKH olvdeon!) KatdAAnAngG IkavaTnTag.

- Mpica dikTUOU

MpodiaBéoTe pia Tpida JIKTUOU TTPOOTATEUOUEVN OTTO aO@AAEIEG 1) OTTO aAuTOUATO
payvnToBepUIKO dIaKOTITN. To €IOIKO TEPPOATIKG Yeiwong TPETTEl va ouvdeBei aTOoV
aywyo yeiwang (KiTpivo-Trpdaivo) Tng Ypauung Tpopodoaiag.

H kavoTnta Kal T XAPOKTNPIOTIKG  TTApEUBAONG TWV OOQOAEIWY Kal  TOu
HayvnToBeppIkoU dIakdTITN avaypdovTal oTnv Trapdypago “TEXNIKA ZTOIXEIA”.
Av gykaBioTavTal TTEPIOCOOTEPEG TIOVTEG DIAVEUETE TNV TPOPOSOTia KUKAIKE avaueoa OTIG
TPEIG PATEIG WOTE VA TTPAYHATOTIOINBET £va TTI0 I00pPOTTNHEVO PopTio. Mapddelypa:
ToévTa 1: Tpogodoacia L1-L2,

TévTa 2: Tpogodoaia L2-L3,

ToévTa 3: Tpogodoaia L3-L1.

A MPOZOXH! H pupn T1Apnon Twv avwTépwv KAvOvwv KadioTd

AvVOTTOTEAEOHATIKO TO OUOTNHO OOC@AAEING TTOU TPORAETETAI ATO  TOV
KaTaokeuaoT (karnyopia ) pe emakoAouBoug coBapols kivdivoug yia Ta
dropa (1r.X. NAekTpOoTTANSia) Kal Tpdypara (1r.X. TTUpKayid).

6. ZYTKOAAHZH (Movrdpiopa)

6.1 MIPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEX

Mpiv ekTEAéOETE OTTOIABATIOTE EVEPYEIQ TTOVTOPIOPOTOG €ival avaykaio va eAEyEeTe,
HE KaAwdIo TPoPodoaiag aTToouvdEdePEVO atmd To BiKTUO, OTI N NAEKTPIKA oUVOEoN
EKTEAEOTNKE OWOTE CUPPWVA PE TIG TTPONYOUHEVEG OBNYIEG.

6.1.1 ZYNAEZH TQN EPFAAEIQN (Eik. B)

Ma TN owoTA Asimoupyia TG uNXavig ouvdEaTe Ta epyaAeia OTIG OXETIKEG TTPICEG OTIWG

TTEPIYPAPETAI TTIO KATW:

- 2uvdeoTe TO TMIOTOM studder pe okavddAn otnv Tpila NG €Ik. B-2 (uévo yia Tnv
ekdoxr “DUO”).

- ZuvdeaTe To oUvdeopo 14 PIN Tou moToAiou studder pe okavddAn otnv TTpila TNG
€Ik. B-3 (uévo yia v ekdoxr “DUO”).

- ZuvdéoTe oTnv TIpida TNG €IK. B-4 To MOTOAI studder xwpig okavddAn r) To KaAwdio
Taxuouvdeang (BAETTE KatdAoyo).

A MPOZOXH!

- A@oU gvepyoTToINONKE TO TTOVTAPIOHA PECW TOU TTARKTPOU 1| JE ETTAQI OTO
UAIKO N pnxavi evepyoTrolgi au@oTepa Ta ouvdedepéva epyaleia (HOvo yia
TnVv gkdoxn DUO).

- AMNO®EYIETE NA AKOYMMNATE TO EPTAAEIO MOY AEN XPHZIMOMOIEITAI
ITO YAIKO YO KATEPTAZIA!

- EMANATOINOGETEITE MANTA TO EPFAAEIO MOY AEN XPHZIMOMMOIEITAI ZE
ITAOEPH KAI MH ArQriMH ENI®ANEIA!

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 mrapaueTpol TTou cupBdaAAouv oTov KaBopiopd TG dIauETPou (TOPAG) Kal Tou
HNYavikoU KPATAPATOG Tou onueiou givai:

- Advapn TTou 0OKEiTal aTTd TO NAEKTPODIO.

- Pelpa oTigng.

- Xpoévog oTigne.

e TrepITTwon EAAEIYNG €IBIKAG TTEIPAG Eival AVAYKAio VO EKTEAEOETE PEPIKEG BOKIMEG
oTigNG XPNOIMOTIoILVTAG TTaXN Aapapivag idlag TToIdTNTAG Kal TTAXOUG JE TNV Epyaaia
TIPOG EKTEAEDT).

O1 TTapduetpol pelpa Kal XpOvog TTovTapiopatog pubpifovral autduaTta eTTIAEyoOvVTag
TO TIAX0G TwV €AaopdTwy TToU Ba CUYKOAANBOoUV pe Ta TARKTPA (EIKOVEG + / =).
Evdexoueveg d10pBWTEIG OTO XPOVO TOU GNUEIOU PAPRAG OE GXEDT PE TNV TIPA OTAVTAPVT
(DEFAULT) ptropoUv va ekTeAeaToUV, HECO O€ TTPOKABOPICHEVA OPIA, EVEPYWVTAG OTO
TIAAKTPO (atTelkdvion eik. C-2).

6.3 AIAAIKAZIA

6.3.1 EMIAOTH TOY MNIZTOAIOY STUDDER ME H XQPIZ ZKANAAAH (pévo yia
Tnv gkdoxn DUO)

Av 10 evepyod mOTON gival ekeivo ME ZKANAAAH (BAétre eik. C-7) n TTpWTn €TTAQPN
Tou moToAiod XQPIZ ZKANAAAH pe 10 éAacua €vepPyoTIOIEl TNV AvayvwWPICT TOu
epyaheiou. Av To evepyod TIOTOMI gival ekeivo XQPIZ okavdaAn (BAémre k. C-7) apkei
va TTECETE Pia @opd Tn okavOAAN Tou GAAOU TTIGTOAIOU YIO VO TO ETTIAEEETE.

6.3.1.1 MONTAPIZMA ME MIZTOAI XQPIZ ZKANAAAH
Metd TNV avayvwpion 1o TOVTAPIOPA YiveTal OTTAG OKOUMPTIWVTAG TO €PYaAEio OTO
UAIKS TTOU TTPETTEl VO OUYKOAANDBET Kal TTIECOVTAG TN OKAVOAAN.

6.3.1.2 MONTAPIZMA ME MIZTOAI XQPIZ ZKANAAAH

To TrovTdpiopa eKTEAEITAI ATTAG OKOUUTTWVTOG TO EPYAAEIO 0TO HETAAAO YIa GUYKOAANGN
OUVOEDEPUEVO OTO KAAWDIO CWHATOG: N PNXavr PETA Aiya SeUTEPOAETTTO avayvwpidel
TNV ETTAQPNA Kal {EKIVAEI QUTOPATA TO ONPEIO PAPAG.

A MPOZOXH!

- Ta va oTEPEWOETE i} ATTOOUVOPHOAOYNOETE T ESAPTAMATA ATTO TO CPIYKTHPA
TOUu TICTOAIOU XPnoipoTrolnoTe duo oTaBepd e§aywvikd KAeIBId WOTE va
EUTTOBIOTEI N TTEPIGTPOPI TOU iBIOU CPIYKTHPA.

- Zg TEPITITWON KATEPYAOIWV OE TTOPTEG I} OE KATTO OUTOKIVATWV OUVSEOTE
UTTOXPEWTIKA TNV HTTEAPA OWMOTOG OTO MEPN OUTA WOTE VA EMTTOdIOTEI
n OiEAeuon pPeUPATOG OTTO TOUG MEVTECEDEG Kal, OTMWOBNATIOTE, KOVTA
OTNV TEPIOXN YIa TTOVTApIoua (av To peUpa Slavuel PHEYAAEG OTTOOTACEIG
ENATTWVETAI ] ATTOTEAEGUATIKOTNTA TOU ONUEIOU PAPHG)

- AMO®EYFETE NA AKOYMMNATE TO STUDDER xTO
OEAETE NA APXIZEI H ZYTKOAAHZH!

'METAAAO AN AEN

6.3.2 ZTEPEQZH TOY KAAQAIOY ZQMATOZ ZTO EAAZMA

a) Avayre Tn pnxavr Kai éoTe 10 TANKTPO «Start» (eik. C-1). H 066vn eugavige 0
TIPOYPAUNA TTOVTOPICHATOG CWHATOG « Eu‘u:f «.

b) AmoyupvwoTte 10 éAacpa 600 To dUVATOV TTIO KOVTE OTO ONUEI0 KATEPYAOIag,
o€ EMPAVEIR AVTIOTOIXN OTNV ETTIPAVEIA ETTAPAG TOU TTAEINAOIOU CWHATOG (EIK.
D-26).

c) ZUVvOEOTE TNV KEQAAN TOU NAEKTPOBIOU CWHATOG TN BNAIG TOU KAAWBIOU CWHATOG
(e, ).

d) AKOUUTIAOTE TNV aiXur Tou NAekTpodiou owpaTog (eik. D-25) ato yupvd éAacpa
TIOU TTPOETOINAOTNKE TTPONYOUNEVWG KOl KAEIOTE TO KUKAWPO GKOUUTIWVTAG OTO
YUHVO €Aagpa Tnv aixur Tou oToAioU studder xwpig okavodAn.

e) EAéyEre To KPATNUA TNG OCUYKOAANGNG TOU NAEKTPODIOU CWHOTOG AOKWVTAG HIa

eAappd €AEN Tou NAeKTPOdiou KABETA TTPOG TO ETTITTEDO OTTOU €ival GUYKOAANPEVO

Kal OTEPEWATE OTN CUVEXEID TO TTAgINADI CWHATOG EQAPUOOTE OTO EAaCHa (€IK. L).
Inueiwon: av 10 NAEKTPOdI0 GWHATOG ATTOKOAANBET UKOAa KATG TNV €AEN ETTIXEIPAOTE
TNV algnaon Tou xpAvou OUYKOAANGNG PE Ta TIARKTPO «+» Kal «-» (eIK. C-2, C-3).

e
Movtdpiopa podEAAG VIO OTEPEWOT TEPUATIKOU CWHATOG Lo b
EmA£ETE TO TTPOYPaPMaA TNG €IK. C-8a péow Tou TTARKTPoU «MODE».
EykaTaoTAOTE OTO OPIYKTAPA TOU TTIIGTOAIOU TO €18IKO NAEKTPAdI0 (EZH. 9, Eik. D) kai
ToTroBeTAOTE péoa TN podéha (OEZH. 13, Eik. D).
AKOUUTIAOTE TN PodEAa aTNV eTTIAEYUEVN TTEPIOXR. PEPTE OFE £TTAPR, OTNV idIa TTEPIOXT,
TO TEPUATIKO OWHATOG. MIEOTE TO TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN GUYKOAANON
NG POBEAAG TTAVW OTNV OTTOI Ba KAVETE TN OTEPEWAON OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

MovTdpioua oe podéAeg pe o

EmAEETE TNV €IKOVA TNG POOEAAG E OTTF) HECW TOU TTOTEVOIOUETPOU.

AuTh n Aeimoupyia ekTeAeiTal eykaBIoTWVTAG Kal a@aAifoviag Tn Baon nAekTpodiou
(GEX. 28, Eik. D) oto moTéAl. TorroBetioTe TN podéAa pe oty (OEZX. 27, Eik. D) otn
Bdon nAekTpodiou Kal TTOVTAPETE OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

24
MovTdpioua o€ Bideg, TPOXioKOUG, KAPPId, TIPITaIVIA Ao
EmA£ETE TO TTPOYPapMa TG €IK. C-8b péow Tou TTARKTPOU «MODE».
E@odidaTe 10 TOTOAI e TO KATAAANAO NAEKTPOBIO Yia TO €§GPTNPA TTOU Ba TTOVTAPETE
Kal OKOUMTTAOTE TO OTn Aapapiva o1o €mBuuntd onueio. MEoTe To TTAAKTPO TO
TTOTOAIOU Kal aTTEAEUBEPWOTE TO HOVO aPoU TTEPATEl O TIPOKABOPICPEVOG XPOVOG.

e
MovTdpioua kai Tautéxpovn £Agn e181IKwv podeAwv Lo
EmA£ETE TO TTPOYPapMa TNG €IK. C-8a péow Tou TTARKTPOoU «MODE».
AuTA n AeiToupyia ekTeAEITal £yKABIOTWVTAG Kal O@AAIfovTag MPEXPI TO TEPHUA TO
opiyktApa (OEZH. 4, Eik. D) 1o owpa Tou £§oAkéa (OEZH 1, Eik. D), yavi{woTe Kai
o@alioTe HEXPI TO TEPpPA TO GANO TEPUATIKG TOU £E0AKED OTO TTIOTOAI. EykaTaoTAoTe Thv
€101k podéAa (OEZH. 14, Eik. D) a1o o@iyktipa (EZH. 4, Eik. D), oTaBepotroivtag
TNV e TNV €101k Bida (Eik. D). EKTEAéOTE TO TTIOVTAPIOUA OTNV EVOIOPEPOPEVN TIEPIOXN
puBuifovTag TNV TTOVTA OTTWG YIX TO TTIOVTAPICUA TwV POJEAWV Kal apXioTe TNV EAEN.
210 TENOG, TTEPIOTPEWTE TOV €COAKED KaTE 90° yia va OTTOKOAAACETE TN PodéAa TTou
JTTOPEi VO EavaTrovTapIaTei o€ véa B€on.
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Oéppavon eEAaoudaTWV

EmA£ETE TO TTPOYpappa TNG €K, C-8d péow Tou TTANKTPOU «MODEY.

>& auTov Tov TpoTTo Acitoupyiag To TAIMEP eival atrevepyotroinuévo.

H didpkela Twv evepyeiwv givar Aormmdv XeIpokivnTn Pe TNV évvola OTI kaBopileTal atmod
TO XPOVO TTOU JIATNPEITAI TIIECUEVO TO NAEKTPODIO TOU TTIOTOANIOU OTO YEIWHEVO UAIKO.
H €vraon pelpatog pubpileTal autépaTa o€ oUVAPTNON PE TO TIAXOG TNG ETTIAEYHEVNG
Aapapivag.

EykataoTrioTe To NAekTpddio dvBpaka (OEXH 12, EIK. D) 010 0@IyKTAPa TOU TTIOTOAIOU
UTTAOKGPOVTAG TOV PE TO SAKTUAIO. AyyiETe JE TNV aIXur) Tou GvBpaka TNV TTEPIOXT| TTOU
£XETE TIPONYOUPEVWG OTTOYUUVWOEL. EvEpYROTE OTTO TO EEWTEPIKSG TTPOG TO ECWTEPIKO
M€ KUKAIKA Kivnon €101 WaoTe va BepudveTte TN Aapapiva Tou, BEATIWUEVN, Ba ETTIOTPEWEI
aTnv apxikn Béan.

MNa va atmo@Uyete TNV UTTEPPBOAIKA €TTavVAPOPE TOU PETAAAOU KaTEPYALEOTE HIKPEG
TIEPIOKEG TTEPVWIVTAG APUECWG PETA EVa UYPO TTAVI WWOTE VO KPUWVETE TO KATEPYATHUEVO
pépOG.

Z@PUPOKOTTNHA EAQATUATWY

EmA£ETE TO TTPOYpappa TNG €IK. C-8e péow Tou TTANKTPoU «MODE».

e auth TN B€0n XPNOIYOTIOIWVTOG TO €IBIKO NAEKTPODIO UTTOPEITE VO I00TTEOWOETE
eAGopaTa TTOU £X0UV UTTOOTET TOTTIKEG TTOPOAHOPPWOEIG.

THMEIQZH: OAA TA TMPOrPAMMATA [MOY MEPIFTPA®ONTAI MIO MANQ
MMNOPOYN NA NMPATMATOMNOIHOOYN KAI ME TO EPFAAEIO XQPIZ ZKANAAAH
OETONTAZ TO YAIKO A MONTAPIZMA ZE ENA®H ME TO EAAZMA!

Xpron Tou TpounBeudpevou eoAkéa (OEZH. 1, Eik. D)

Favr{wpa kai EA§n podeAwv

AuTA n AsiToupyia ekTeAeiTal EyKABIOTWVTAG Kal a@aAifovTag To o@iykTripa (OEXH. 3,
Eik. D) oo owpa Tou nAektpodiou (OEXH. 1, Eik. D). Mavt{waoTe Tn podéAa (OEZH. 13,
Eik. D), TrovTapiopévn 0Tiwg TrEpIYPAPETAl TTIO TTAVW, Kal apxioTe TNV €AGN. ZT10 TEAOG
TEPIOTPEYTE TOV £E0AKED KATA 90° yIa va aTTOKOAAATETE TN podEAa.

Favr{wpa kai €A§n opnvwv

AuTA n Aeitoupyia exTeAEiTal eyKOBIOTWVTOG Kal opaAifovTag To o@iykTpa (OEZH 2,
Eik. D) o010 owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. D). Eiodyete Tn ogriva (OEXH 15-16,
Eik. D), Trovtapiopévn 6Tiwg TTEPIYPAPETal TTI0 TTAvw, aTo o@IykTApa (OEZH 1, Eik.
D) kpatwvTag TpaBnyuévo To id1o TEpUATIKG TTPog Tov £§oAkéa (OEZH 2, Eik. D). ZTo
TEAOG TNG EI0QYWYAG APAOTE TO OPIYKTAPA Kal EEKIVATTE TNV €AEN. ZT0 TEAOG TPABASTE
TO GQIYKTAPA TTPOG TO TPUPI YIO VO APAIPETETE TN OPrvVa.

A NPOZOXH:

oTo TEAOG TNG EPYNTiag TOTTOBETAOTE Ta EPYOAEIQ TTAVW OE HOVWTIKNA ETIPAVEIA
Kal oBAOTE TN pnxavn!

7. ZYNTHPHZH

A MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI ZBHZTH KAI AOZYNAEAEMENH AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ £YNTHPHZHZ MMNOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.
- TIpocapyoyr/aTrokatdoTacn dIaPETPOU Kal TIPOPIA TNG aIXHAG Tou nAekTpodiou,

- avTikataoTaon NAEKTPOdiwvY Kal Bpayiovwy,

- €Aeyxog akepaIdTNTAG KaAwdiou Tpopodoaiag,

- £Aeyxog akepPaIOTNTAG TTIOTOAIOU Kal KaAwdiwv £€650u.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEX EKTAKTHX XYNTHPHXHX TPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ATOKAEIZTIKA AMO MENEIPAMENO H EIAIKEYMENO T[MPOZQMIKO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THX MONTAZ H TOY

MIZTOAIOY KAI MPOBEITE IE ENEPTEIEXZ £TO EZQTEPIKO ZIFOYPEYTEITE

OTI H NONTA EINAI ZBHZIMENH KAl AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO

TPO®OAOZIAL HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpyet).

EvOexopevol EAeyxol UTTO TAON OTO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG UTTOPOUV vVa TTPOKAAEoOUV

oofapn nAekTpoTTAngia e€aitiag Gueong emagng Pe pépn UTTO Tdon Kai/f Tpaduara

oQeINOEV O€ APEDN ETTAQPN PE Opyava o€ Kivnon.

Mepiodiké kal TTAVIWG PE OuxvOTNTA avaAoya PE TN XPAON KaI TIG OUVONKEG

TEPIBAAOVTOG €TMBEWPNOTE TO €0WTEPIKG TNG TIOVTAG Kal TG AaBidag yia va

aAQaIPECETE OKOVN Kal PETAAANIKG OWUaTIdIO TTOU EVATIOTEONKAV O€ PETAOXNUATIOTH,

HOVTOUA 8160wV, TTAAKETO OKPOBEKTWY, KATT. pE Enpd TeTTEaPEVO aépa (To TTOAU 5 bar).

Mnv kaTeuBuveTal Tn por] TIETTIECPEVOU O€PA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG,

PPOVTIOTE YIa TOV eVOEXOUEVO KABAPITUO TOUG PE TTOAU HaAakid BodpToa i KATAAANAG

OIOAUTIKG.

Me Tnv eukaipia:

- EAéyEre 61 Ta kapmAapiopata dev Tapoucidlouv BAGBeEg oTn poévwon n
XOAAPWHEVEG-0EEIDWUEVEG TUVOETEIG.

- EAéyETe 011 01 BidEG OUVOETNG TOU BEUTEPEUOVTOG TOU HETAOXNMUOATIOTH OTIG PTTAPES
| TAegideg eival kaAd o@aliopéveg kal dev UTTApYXouv onuadia ogeidwong R
uTTEPBEPUAVONG.

8. ANAZHTHZH BAABQN

*E MEPINTQXH ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAY, MPIN EKTEAEZETE MIO

SYZTHMATIKEX EMAAHOEYZEIXZ H ATIEYOYNGOEITE XTO TEXNIKO ZAX XEPBIZ,

EAEF=TE OTI:

- Me kaAwdio Tpopodoaiag auvdedepévo oTo BikTuo n 0Bdvn eival avappévn, o€
avTiBETN TTEPITITWON TO EAATTWHO OPEIAETAI OTN YPOPU TPoPodooiag (KaAwdia,
Tpida Kal BUopa, ac@AaAeieg, UTTEPBOAIKA TITWON TAONG, KATT).

- H 086vn dev epgpaviCel orpata ouveyeppoU (BAEe MIN. 1): agou oTapartioel o
ouvayeppdg meoTe “START” yia va €TTAVEKKIVAOETE TNV TTOVTA.

- Toa pépn Tou OeuTePEUOVTOG KUKAWPATOG (TOTON - kKoAwdia) Oev  eival
avaTToTEAEOTPATIKG eEQITIOG XOAAPWUEVWY BIDWV 1 0EEIdWOEWV.

- O1 TapdueTpol oUYKOAANONG eival KATAAANAOI yIa TNV Epyacia TTou ekTeAEiTal.

- AQoU eKTEAEOTNKE N OUVTAPNON i N ETTIOKEUN ATTOKATOOTAOTE TIG OUVOETEIG KAl
T KAUTTAQpioPaTa OTIWG ATAV GTNV apXH TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va unv épBouv
o€ €TTAQN PE PEPN TTOU KIvOUVTal f TTOU @TAVOUV UWNAEG Bepuokpaoies. AéoTe
6Aoug Toug aywyoug OTTWG ATV OTNV apXr TTPOCEXOVTaG KAAd va diatnpnBei o
BIOXWPIOHOG avapesa OTIG CUVOEDEIG TOU TTPWTEUOVTOG KUKAWMATOG O€ uywnAn
TAON Kal Tou BEUTEPEUOVTOG O XAUNAN Tdon.
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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
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacéat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacatului 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 electricad 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.

Vi VAV

- 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.

- Indepartagl din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- Lésa;i 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.

VDOO®

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 purtdtoare 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. E);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);

- d=20cm (Fig. H) 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

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte nu prevede o
comanda cu buton pentru a porni sudura, ci doar contactul electrodului
pistoletului cu piesa prelucrata legata la masa: exista riscul de a porni sudura
sprijinind in mod involuntar electrodul pistoletului pe maséa sau pe parti legate
la aceasta!

La terminarea lucrului, puneti pistoletul pe un plan izolant si stingeti aparatul!

- 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 prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual). In
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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 diferita de cea
previazuti este periculoasi (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

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 si 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 S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat mobil pentru sudura prin rezistentd (aparat de sudura in puncte) cu control
digital cu microprocesor. Instalatia permite efectuarea unor numeroase lucrari la cald
si In puncte pe table, specifice tinichigeriilor si sectoarelor cu prelucrari asemanatoare
ale tablelor.

Principalele caracteristici sunt:

- selectarea automata a parametrilor de sudura;

- posibilitatea de a varia timpul de sudura fatd de valoarea aleasa in mod automat;
- limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (prin controlul cos¢ de cuplare);

- Display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setatj;

- program specific pentru sudura masei la tabla de reparat.

Aparatul de sudura in puncte permite, de asemenea, conectarea a doua pistolete
studder si utilizarea rapida a unui pistolet sau altul cu programe independente (doar
pentru versiunea “DUQ").

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon
si pe table din fier zincat.

2 2 ACCESORII DE SERIE
Pistolet studder cu tragaci (doar pentru versiunea “DUO”).
- Pistolet studder fara tragaci.
- Cablu de masa cu masa de punctat.
- Extractor cu ciocan de impact.
- Electrod pentru saibe in stea.
- Saibe in stea pentru tractiune.

Pentru informatii suplimentare, consultati catalogul actualizat.

2.3 ACCESORII LA CERERE

- Caseta consumabile.

- Carucior.

- Ringvolver.

- Cablu de conexiune rapida.

- Diferite unelte pentru tractiune.

Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat.

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 semnificatii:

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 refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

8- Curent secundar Tn regim permanent (100%).

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
- Greutate: 18kg
Input

- Putere max la punctare (S max): 13kVA

- Factor de putere la Smax (cos®):
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere:
- Intrerupator automat de retea:

0.8
10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Cablu de alimentare (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Tensiune secundara in gol (U, max): 5.6V
- Curent max de punctare (I max) 2.5kA

- 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.

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE SI COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1 - Panou de control;

2 - Racord cablu al pistoletului studder cu tragaci;

3 - Racord conector 14 pin al pistoletului studder cu tragaci;

4 - Racord cablu al pistoletului studder fara tragaci sau al cablului de conectare
rapida (vezi catalogul);
5 - Cablu de masa.

Pe partea posterioara:

6 - Intrarea cablului de alimentare.
4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $| REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C)

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":
selectati programul uneltei care se foloseste (fig. C-8a / 8e).

c) ALEGEREA UNITATII de MASURA:

tinand tasta apasata timp 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:
apasand 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 [FX¥jge):
4. Display LCD
Pl L START Eiﬁ
Semnaleaza ca trebuie apasata tasta & pentru a activa aparatul pentru
sudura.
[ (]
e. DD -
Afiseaza programul ,, Lnd , pentru sudura bornei de masa; de asemenea,
afiseaza grosimea tablei setate si eventualele coduri de alarma.
7 ul
Indica pistoletul Studder fara tragaci (versiunea poate fi activata in contact) sau
cu tragaci (doar pentru versiunea “DUQO”).
.
dica punctarea de stifturi, nituri, saibe, saibe cu orificii, varfuri pentru tractiune
p eciale cu ciocane (vezi catalogul).
24
gp. Ao
Indica punctarea cu electrod corespunzator de suruburi cu diametrul 4+6 si nituri
cu diametrul 5.
b
Indica indreptarea tablelor cu electrod de carbon.
8e.
Indica aplatizarea tablelor cu electrod corespunzator.
9.

Indica nivelul timpului de sudura @ fata de valoarea setata automat

Indica faptul ca clestele folosit este energizat.

—

Se activeaza cu pistoletul Studder.

13.

16.

1
Reprezinta grosimea tablei ce urmeaza a fi sudata.

17.
Indica faptul ca masina este in protectie termostatica.

ga

in

mm

Indica unitatea de masura a grosimii tablei.

19.

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 cleste, studder (daca este prevazut).

EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele
de temperatura admise - stingerea pictogramei).

Butonul ,,START” (Fig. C-5).

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in

b

-
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fiecare din urmatoarele conditji:

- la prima pornire a aparatului;

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electricd) intrerupta anterior datorita
sectionarii in amonte sau unei avarii;

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
CONECTARE ELECTRICA SI 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:

Tipul A (-) 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 Stecherul si priza de retea

- Versiunea 230V:

Cablul de alimentare este furnizat cu stecher Schuko (2 poli + impamantare) deja
montat.

- Versiunea 400V:

Conectatj la cablul de alimentare un stecher standard (3P+1: se utilizeaz& doar 2 poli:
conectare INTERFAZATA!) cu capacitatea corespunzétoare.

- Priza de retea

Predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator
automat magnetotermic; borna 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 instaleazd mai multe aparate de sudurad 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).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE

nainte de a efectua orice operatlune de punctare, trebuie sa controlati, cu cablul de
alimentare deconectat de la retea, ca bransarea electrica este efectuata corect potrivit
instructiunilor precedente.

6.1.1 CONEXIUNILE UNELTELOR (Fig. B)

Pentru functionarea corecta a aparatului, conectati uneltele la prizele respective asa

cum se arata in continuare:

- Conectati pistoletul studder cu tragaci la priza din fig. B-2 (doar pentru versiunea
“DUO”).

- Conectati conectorul 14 PIN al pistoletului studder cu tragaci la priza din fig. B-3
(doar pentru versiunea “DUQ").

- Conectati la priza din fig. B-4 pistoletul studder fara tragaci sau cablul de conectare
rapida (vezi catalogul).

A ATENTIE!

- Dupa pornlrea punctarii de la buton sau prin contact pe plesa aparatul da
energie ambelor unelte conectate la acesta (doar pentru versiunea “DUO”).

- NU SPRUINITI UNEALTA CARE NU SE FOLOSESTE PE PIESA AFLATA IN
LUCRU!

- DEPUNETI INTOTDEAUNA UNEALTA PE CARE NU O FOLOSITI PE UN PLAN
STABIL S| NECONDUCTIV!

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)
Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice

a punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrod.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

in lipsa unei experiente spemfce 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 fata de valoarea standard (DEFAULT) se pot efectua, intre limitele stabilite,
cu ajutorul tastei (pictograma fig. C-2).

6.3 PROCEDURA Lo N

6.3.1 SELECTAREA PISTOLETULUI STUDDER CU SAU FARA TRAGACI (doar
pentru versiunea “DUO”)

Dacé pistoletul activ este cel CU TRAGACI (vezi fig. C-7) primul contact cu tabla
al pistoletului FARA TRAGACI activeazi recunoasterea uneltei. Daca pistoletul activ
este cel FARA tragaci (vezi fig. C-7) este suficient sa apasati o datd pe tragaciul
celuilalt pistolet pentru a-| selecta.

6.3.1.1 PUNCTAREA CU PISTOLET CU TRAGACI
Dupa recunoastere, punctarea se face prin apasarea uneltei pe piesa de sudat si prin
apasarea tragaciului.

6.3.1.2 PUNCTAREA CU PISTOLET FARA TRAGACI

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!

- 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). . . .

- NU SPRUINITI STUDDERUL PE PIESA DACA NU DORITI SA PORNITI
SUDURA!

6.3.2 FIXAREA CABLULUI DE MASA A TABLA

a) Porniti aparatul si apasati butonul ,Start” (fig. C-1). Displayul afiseaza programul

de punctare pentru masa , Grd”
(=

b) 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 (fig. D-26).

c) Conectati capatul electrodului de masa la inelul cablului de masa (fig. I).

d)  Sprijiniti varful electrodului de masa (fig. D-25) pe tabla curata pregatita anterior si
nchideti circuitul aprijinind pe tabla curata varful pistoletului studder fara tragaci.

e) Verificati rezistenta sudurii electrodului de masa exercitand o usoara tractiune a

electrodului in sens ortogonal fata de planul pe care este sudat si apoi flxatl borna
de masa pe tabla (fig. L).
Nota: daca electrodul de masa se desprinde usor in timpul tractiunii, incercati sa mariti
timpul de sudura cu tastele ,+” si ,-” (fig. C-2, C-3).

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa u
Selectati programul din fig. C-8a cu tasta ,MODE”.

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. D) si introduceti saiba
(POZ. 13, Fig. D).

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.

Punctarea cu saibe ovale

Selectati pictograma saibei ovale prin intermediul potentiometrului.

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand port-electrodul (POZ. 28, Fig. D)
pe pistolet. Introduceti saiba ovala (POZ. 27, Fig. D) in port-electrod si punctati asa
cum se arata mai sus.

24
Punctarea suruburilor, saibelor, cuielor, niturilor 105 ¢
Selectati programul din fig. C-8b cu tasta ,MODE”.
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 si tractiunea simultana a saibelor speciale Lo

Selectati programul din fig. C-8a cu tasta ,MODE”.

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig. D)
pe corpul extractorului (POZ. 1, Fig. D); prindeti si strangeti bine cealaltd borna a
extractorului de pe pistolet. Introducetl saiba speuala (POZ. 14, Fig. D) in mandrina
(POZ. 4, Fig. D), blocand-o cu surubul respectiv (Fig. D). 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.

incalzire table

Selectati programul din fig. C-8d cu tasta ,MODE”".

In aceasta modalitate operativa, TIMER-ul este dezactivat.

Durata operatiunilor este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine
apasat electrodul pistoletului pe piesa legata la masa.

Intensitatea curentului este reglatd automat in functie de grosimea aleasa a tablei.
Montati electrodul de carbon (POZ. 12, FIG. D) in mandrina pistoletului si blocati-I
rotind inelul de blocare. Atingeti cu véarful de carbon zona curatata anterior. 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.

indreptare table @

Selectati programul din fig. C-8e cu tasta ,MODE”".

In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformari localizate.

NOTA: TOATE PROGRAMELE DESCRISE MAI SUS POT FI_EFECTUATE SI
CU UNEALTA FARA TRAGACI PUNAND PIESA DE PUNCTAT IN CONTACT CU
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TABLA!

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. D)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand mandrina (POZ. 3, Fig. D) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. D). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. D), 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. D) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. D). Introduceti stiftul (POZ. 15-16, Fig. D), punctat
asa cum s-a aratat anterior in mandrina (POZ. 1, Fig. D) tragand capatul spre extractor
(POZ 2, Fig. D). Cand introducerea este completa eliberati mandrina si incepeti
tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoatet; stiftul.

A ATENTIE:

la terminarea lucrului, puneti uneltele pe un plan izolant si stingeti aparatul!

7. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE
OPRIT $I 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;

- verificarea integritatii cablului de alimentare;

- verificarea integritatii pistoletului si a cablurilor de iesire.

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 A SCOATE PLACILE CARCASEI APARATULUI

DE SUDURA IN PUNCTE SAU ALE PISTOLETULUI PENTRU AVEA ACCES

LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT

DECONECTAT DE LA RE]‘EAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA

(daca 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 |nIatura1l praful si particulele

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:

- Cu cablul de alimentare conectat la retea, dlsplay ul este aprins; in caz contrar,
defecglunea rezida in linia de alimentare (cablurl 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 n puncte;

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (pistolet - cabluri) nu sunt
ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupa efectuarea |ntre§inerii sau repara[iei restabili;i conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in 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.

- 44 -



sid.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING 45
2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING 46
2.1 INTRODUKTION .46
2.2 STANDARDTILLBEHOR ... .46
2.3 EXTRATILLBEHOR. ..ottt s 46

3. TEKNISKA DATA 46

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A) 46
3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA ....46
4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN 46

4.1 PUNKTSVETSENS ENHET OCH HUVUDDELARNA (Fig. B) .... .46
4.2 KONTROLL- OCH REGLERINGSANORDNINGAR .46
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C) .46

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH LASNING .. .46
4.3.1 Skydd och larm (TAB. 1) ......ccoiiiiiiiisiniis s 46

5. INSTALLATION 47
5.1 IORDNINGSTALLNING ... AT
5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT. A7
5.3 PLACERING AT
5.4 ANSLUTNING TILL NATET AT
5.4.1 Varningar AT

5.4.2 StICKPropp 0CH NAIULAY .....c.cvevevieecieicieieieeie s 47

6. SVETSNING (Punktsvetsning) 47

INNEHALLSFORTECKNING

6.1 FORBEREDELSER

6.1.1 ANSLUTNING AV VERKTYGEN (Fig. B)...

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid haftsvetsning) ...
6.3 FORFARANDE

6.3.1 VAL AV STUDDER-PISTOL MED ELLER UTAN AVTRYCKARE

(bara for versionen “DUQ”)

6.3.1.1 PUNKTSVETSNING MED PISTOL MED AVTRYCKARE.

6.3.1.2 PUNKTSVETSNING MED PISTOL UTAN AVTRYCKARE ..

6.3.2 FASTA JORDKABELN PA PLATEN

. UNDERHALL

7.1 LOPANDE UNDERHALL.........oveeieeeeeeee e

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL ...

. FELSOKNING

~

oo

APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvands termen “punktsvets”.

INDUSTRIELLT OCH

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste ha tillrdckliga kunskaper for en sdker 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 operatoér som har instruerats
i uppgiften han ska utféra 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.

- Anviand 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 miljoer. 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 stiangd 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 utféras for anslutning till vattennitet eller en
avkylningsenhet med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och
hur som helst vid reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- Det ar forbjudet att anvidnda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av narvaro 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 ndrheten 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 gréanserna for exponering till
svetsrok enligt sammansattning, koncentration och exponeringens tidslangd

DOP®

Skydda alltid 6gonen med sérskilda 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

HOORO®O

- 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 falt:
- Féastenheten sanara 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 nara, sittande pa eller stédd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).
- Lamna inga magnetiska jarnféremal i narheten av punktsvetsen.
- Minsta avstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. E);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);
- d=20cm (Fig. H) Studder.

/N

- 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 éar direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus
garanteras inte.

FORUTSEDD ANVANDNING

Systemet har projekterats for att anvindas 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
utforas.

A o DS

Funktionssattet hos svetsaren foreskriver inte en kommandoknapp for att starta
svetsningen utan endast kontaktelektroden pa pistolen med arbetsstycket
med jordanslutning: det finns en risk for att oavsiktligt placera svetspistolens
elektrod till jord eller till delar i narheten!

Efter arbetet satter du pistolen pa ett isolerande plan och stang av maskinen!

- RISK FOR BRANNSKADOR
Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och narliggande omraden) kan
na temperaturer 6ver 65°C: det ar 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 ytasom Iampar 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 ZINSTALLATION” i den hér bruksanvisningen.

- Om du anvédnder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (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 &r farligt att anvénda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
férutsedda anvindningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

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 &r 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. Systemet medger utforandet av manga processer for varmbearbetning

och punktbearbetning pa platar som ar specifika for karosseriverkstader och sektorer

med liknande behandling av platar.

Huvudegenskaperna &r:

- automatiskt val av svetsparametrar;

- Mojlighet att variera svetstiden jamfort med vardet som valts i det automatiska lage;

- begransning av 6verstrommen i linjen vid inmatningen (kontroll av inmatningens
COSQ);

- LCD-display med bakgrundsbelysning for att visa reglagen och parametrarna som
stéllts in;

- specifikt program for svetsning av jord vid platen som ska repareras.

Punktsvetsen tilldter dessutom anslutning av tv& studder-pistoler och snabb

anvandning av den ena eller den andra pistolen med oberoende program (bara for

versionen "DUQ").

Punktsvetsmaskinen kan arbeta pd platar av jarn med I&g kolhalt och platar av

galvaniserat stal.

2 2 STANDARDTILLBEHOR
Studder-pistol med avtryckare (bara for versionen “DUQO”).
- Studder-pistol utan avtryckare.
- Jordkabel med punktsvetsjord.
- Utdragare.
- Elektrod for stjarnbrickor.
- Stjarnbrickor for dragning.

For detaljerad information hanvisas till uppdaterad katalog.

2 3 EXTRA TILLBEHOR
Lada med forslitningsdetaljer.
- Vagn.
- Ringvolver.
- Snabbkopplingskabel.
- Diverse dragningsverktyg.

For dvriga tillbehdr, se den senaste katalogen.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande héftsvetsens anvéandning och prestationer

sammanfattas p& informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnatets nominella effekt med intermittensforhallande 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 “Allménna
sékerhetsanvisningar fér motstandssvetsning”.

8- Sekundar strom 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 méaste lasas av direkt
p& 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
- Vikt: 18kg
Input
- Maximal effekt vid haftsvetsning (S max): 13kVA
- Effektfaktor vid Smax (cos®): 0.8
- Fordréjda sakringar pa natet: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatisk strombrytare pa natet: 10A (400V) / 16A (230V)

Matningskabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Sekundar spanning p& tomgéng (U, max): 5.6V
- Maximal haftsvetsstrém (I, max): 2.5kA

- Haftsvetskapacitet (stal med 1agt kolinnehall): max 1.5 + 1.5mm

(*)OBS:

- Héaftsvetsen kan levereras med matningsspanning pa 400V eller 230V. Kontrollera
det korrekta vardet pa informationsskylten.

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 PUNKTSVETSENS ENHET OCH HUVUDDELARNA (Fig. B)

Pa framsidan:

- Kontrollpanel.

- Kabelféste for studder-pistol med avtryckare.

- 14-polig kabelkontakt for studder-pistol med avtryckare.

Kabelfaste for studder-pistol utan avtryckare eller for snabbkopplingskabeln (se
katalogen).

- Jordkabel.

a baksidan:

1
2
3
4 -
5
Pa
6 - Ingang for stromkabel.

4.2 KONTROLL- OCH REGLERINGSANORDNINGAR
4.21

Kontrollpanel (Fig. C)

\’/ 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 anvéanda maskinen.

b) "MODE"-FUNKTION:
valjer programmet for verktyget som anvands (fig. C-8a/ 8e).

c) VALAV MATTENHET:
hall knappen nedtryckt i tre sekunder for att stalla in mattenheten for platens
tjocklek i “millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

-

- l + Knappar med dubbel funktion

a) FUNKTION FOR PLATENS TJOCKLEK:
tryck pa knappen [+] for att 6ka platens tjocklek, eller p& knappen [-] for att
minska den. .

b) FUNKTION FOR VAL AV NIVA FOR TIME @ eller POWER Em:

2-3.

hall knappen [-] nedtryckt i 3 sekunder for att dka eller minska svetstiden @ i

forhallande till vardet som stélls in automatiskt i maskinen YTz}
LCD-display

1 START

Signalerar att det &r nodvandigt att trycka pa knappen & for att aktivera
maskinen for svetsningen.

20200

O m w ]

Visar programmet ” Lnd g svetsning av jordkldamman. Visar dessutom
installd tjocklek pa platen och eventuella felkoder.

T

Anger Studder-pistol utan avtryckare (version med kontaktaktivering) eller med
avtryckare (bara for versionen “DUQ”).

Anger punktsvetsning av tappar, nitar, brickor, slitsade brickor, specialsvetspunkter
for dragning med avsedda hammare (se katalogen).

8a.

Indikerar punktsvetsningen av skruvar med diameter 4+6, och nitar med en
diameter p& 5 med en sarskild elektrod.

8b.

kerar att kldmman som anvands ar stromsatt.

12.

13.
n aktiveras med studderpistolen.

Indikerar att maskinen ar termostatiskt skyddad.

ga

in

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
otillracklig tillforsel av kylvatska eller av en arbetscykel som Overstiger maximalt
tilldten belastning.

Ingreppet signaleras genom att symbolen tands pa displayen (Fig. C-17) och med:
AL1 = Overhettningslarm maskin.

AL2 = Overhettningslarm tang, studder (i fsrekommande fall).

EFFEKT: strommen blockeras (ingen svetsning kan utforas).

ATERSTALLNING: Manuell (tryck pd "START"-knappen efter att temperaturen ater
ar inom de tillatna gréanserna - ikonen slacks).

“START”-knapp (Fig. C-5).

Knappen maste tryckas in for att kunna styra svetsningen i féljande férhallanden:

- Vid forsta maskinstart.

- Varje gang som sakerhets-/skyddsanordningarna utléser.

- Nar energimatningen (elektrisk) aterstalls efter att ha brutits pad grund av

19.

b

-
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franskilining uppstroms eller ett 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 haftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning ar inte utrustade med
né&gon 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
omrédet i fullstandig sakerhet.

Forsakra dig om att det inte finns hinder i hjd med utgangs- och ingangséppningarna
for avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fratande angor eller fukt
osv. kan trénga in.

Placera punktsvetsen pd en plan yta av ett jamnt material som &r kompakt och lampar
sig att klara av vikten (se "teknisk data”) for att undvika valtningsrisken och farliga
forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

5.4.1 Varningar

Innan du utfor en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna p& punktsvetsens
markplat éverensstammer 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 anvénda 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 fér allmén elférsorjning ar det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Stickpropp och néatuttag

- Version 230V:

Natkabeln levereras med stickpropp Schuko (2 poler + jord) redan monterad.

- Version 400V:

Anslut en standardstickpropp av lamplig kapacitet till natkabeln (3P + J: endast 2 poler
anvands: INTERFAS-anslutning!).

- Natuttag

Forbered ett natuttag skyddat med sékringar eller en automatisk termomagnetisk
brytare. Den avsedda jordterminalen ska anslutas till natledningens jordledare (gul-
gron).

Sakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och utlésningsegenskaper
anges i avsnittet "TEKNISKA DATA”.

Om fler &n en punktsvets installeras ska stromférsorjningen fordelas cykliskt éver de
tre faserna for att f& en jamnare belastning, till exempel:

punktsvets 1: matning L1-L2

punktsvets 2: matning L2-L3

punktsvets 3: matning L3-L1

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sakerhetssystemet
som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det
finns risk for skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

6. SVETSNING (Punktsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan n&gon punktsvetsning inleds &r det nodvandigt att kontrollera, med stromkabeln
bortkopplad fran elnatet, att den elektriska anslutningen har utforts korrekt i enlighet
med anvisningarna ovan.

6.1.1 ANSLUTNING AV VERKTYGEN (Fig. B)

For korrekt funktion av maskinen ska verktygen anslutas till respektive uttag enligt

beskrivningen nedan:

- Anslut studder-pistolen med avtryckare till uttaget i fig. B-2 (bara fér versionen
“DUO”).

- Anslut den 14-poliga kontakten pa studder-pistol med avtryckare till uttaget i fig.
B-3 (bara for versionen “DUQO").

- Anslut studder-pistolen utan avtryckare eller snabbkopplingskabeln till uttaget i fig.
B-4 (se katalogen).

A OBSERVERA!

- Efter att ha startat punktsvetsen med knappen eller via kontakt pa detaljen
kommer maskinen att mata bada verktygen som ar anslutna till den (bara for
versionen “DUQO”). .

- UNDVIK ATT LATA VERKTYG SOM INTE ANVANDS KOMMA | KONTAKT MED
DETALJEN SOM BEARBETAS! .

- LAGG ALLTID TILLBAKA VERKTYG SOM INTE ANVANDS PA EN STADIG
OCH ICKE ELEKTRISKT LEDANDE YTA!

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid hiftsvetsning)

De parametrar som avgor svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet
ar foljande:

- Den kraft som appliceras av elektroden.

- Haftsvetsstrom.

- Haftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utfora 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 vélja tjocklek
for platarna som ska svetsas med knapparna (symboler + / -). Eventuella justeringar

av svetstiden i forhallande till standardvardena (DEFAULT) kan utféras, inom de
faststéllda gréanserna, genom att trycka pa knappen (symbol fig. C-2).

6.3 FORFARANDE

6.3.1 VAL AV STUDDER-PISTOL MED ELLER UTAN AVTRYCKARE (bara for
versionen “DUO”)

Om pistolen som ar aktiv ar den MED AVTRYCKARE (se fig. C-7) kommer den forsta
kontakten mellan platen och pistol UTAN AVTRYCKARE att aktivera detektering av
verktyget. Om pistolen som ar aktiv ar den UTAN AVTRYCKARE (se fig. C-7) récker
det att trycka en gang pa avtryckaren pa den andra pistolen for att den ska véljas.

6.3.1.1 PUNKTSVETSNING MED PISTOL MED AVTRYCKARE
Efter detektering utfors punktsvetsningen helt enkelt genom att placera verktyget pa&
detaljen som ska svetsas och trycka pa avtryckaren.

6.3.1.2 PUNKTSVETSNING MED PISTOL UTAN AVTRYCKARE

Punktsvetsningen utfors helt enkelt genom att placera verktyget p& detaljen som ska
svetsas och som ar ansluten till jordkabeln: efter en liten stund detekterar maskinen
kontakten och startar punktsvetsningen automatiskt.

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 stromévergang genom gangjarnen och i narheten
av omradet som ska punktsvetsas (langa strompassager som reducerar
punktsvetsens effektivitet).

- UNDVIK ATT STALLA STUDDERPISTOLEN PA STYCKET OM DU INTE
TANKER STARTA SVETSNINGEN!

6.3.2 FASTA JORDKABELN PA PLATEN

a) Sla pa maskinen och tryck pa knappen "Start” (fig. C-1). Pa displayen visas

punktsvetsprogrammet for jord ” nd
o

b) Frilagg platen sa nara som mojligt punkten som arbetet ska utféras pa i en yta
som overensstammer med jordmutterns kontaktyta (fig. D-26).

c) Anslut jordelektrodens huvud till jordkabelns égla (fig. ).

d) Placera jordelektrodens spets (fig. D-25) pa den frigjorda platen som férbereddes
i det tidigare skedet och slut kretsen genom att placera spetsen pa studder-
pistolen utan avtryckare pa den frigjorda platen.

e) Kontrollera att jordelektrodens svetsning haller genom att dra elektroden en aning

i ortogonal riktning i forhallande till planet som den &r fastsvetsad pa. Fast sedan
jordmuttern i kontakt med platen (fig. L).
OBS: Om jordelektroden latt lossnar vid dragning ska man prova att 6ka svetstiden
med hjalp av knapparna "+” och ”-” (fig. C-2, C-3).

PAYAYAVAW
Punktsvetsning av bricka for fastsattning av jordterminalen @
Valj programmet i fig. C-8a med knappen "MODE".
Montera elektroden i pistolspindeln (POS. 9, Fig. D) och sétt in brickan (POS. 13,
Fig. D).
Stall brickan i valt omrade. Satt 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 slitsade brickor

Valj ikonen av en slitsad bricka med hjalp av potentiometern.

Denna funktion utférs genom att montera och dra at elektrodhallaren (POS. 28, fig. D)
pa pistolen. For in den slitsade brickan (POS. 27, fig. D) i elektrodhallaren och utfér
punktsvetsningen enligt beskrivningen ovan.

24
Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar
Valj programmet i fig. C-8b med knappen "MODE".
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 slapp upp knappen
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.

PAYAYAVAW
Punktsvetsningen och samtidig dragning av specialbrickor
Valj programmet i fig. C-8a med knappen "MODE".
Denna funktion utférs genom att montera och dra &t spindeln ordentligt (POS. 4,
Fig. D) pa extraktorstommen (POS. 1, Fig. D), genom att fasta och dra at den andra
terminalen p& pistolextraktorn. Séatt in specialbrickan (POS. 14, Fig. D) i spindeln
(POS. 4, Fig. D), och blockera den med den sérskilda skruven (Fig. D). Punktsvetsa
det géllande omrédet genom att justera punktsvetsen for att punktsvetsa brickorna
och borja med dragningen.
Daérefter ska du rotera extraktorn i 90° for att ta bort brickan som kan punktsvetsas i
ett nytt lage.

Uppvarmning av platar

Valj programmet i fig. C-8d med knappen "MODE".

| detta driftslage ar TIMERN inaktiverad.

Atgérdernas varaktighet &r manuell eftersom den avgérs av tiden som man haller
pistolens elektrod nedtryckt mot stycket som ar anslutet till jord.

Stromstyrkan regleras automatiskt enligt tjockleken pa vald plat.

Montera kolelektroden (POS. 12, Fig. D) i chucken pa pistolen och blockera den med
l&sringen. Peka med kolspetsen mot omradet som du tidigare blottade. Arbeta utifran
och in med en cirkelrorelse for att varma upp platen som da atergar till ursprungslaget.
For att undvika att platen Gverbehandlas, ska du behandla sma& omraden och
omedelbart darefter torka med en fuktig trasa fora tt kyla av den behandlade delen.

Stukning av platar

Valj programmet i fig. C-8e med knappen "MODE".

Nar man i detta lage arbetar med den avsedda elektroden kan man platta till platar
som har fatt lokala deformationer. .

ANMARK: ALLA PROGRAM SOM BESKRIVS OVAN KAN AVEN AKTIVERAS
MED VERKTYGET UTAN AVTRYCKARE GENOM ATT PLACERA DETALJEN SOM
SKA PUNKTSVETSAS | KONTAKT MED PLATEN!

Att anvdnda extraktorn som ingar (POS. 1, Fig. D)

Fastséattning och dragning av brickor

Denna funktion utfors normalt och genom att dra &t spindeln (POS. 3, Fig. D) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. D). Féast brickan (POS. 13, Flg. D) som &r punktsvetsad
s& som beskrivs ovan och paborja dragningen. Déarefter ska du vrida extraktorn 90°
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for att ta bort brickan.

Fastséattning och dragning av kontakter

Denna funktion utférs normalt och genom att dra &t spindeln (POS. 2, Fig. D) p&
elektrodstommen (POS. 1, Fig. D). Tryck in kontakten (POS. 15-16, Fig. D), som
punktsvetsats s& som beskrivs ovan i spindeln (POS. 1, Fig. D) . Se till att halla
terminalen tryckt mot extraktorn (POS. 2, Fig. D). Efter isattningen ska du slappa upp
spindeln och paborja dragningen. Darefter ska du dra spindeln mot hammaren for att
dra ut kontakten.

A VARNING:

| slutet av arbetet ska man lagga verktygen pa en isolerande yta och stédnga av
maskinen!

7. UNDERHALL

Aﬂ 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;

- Kontrollerar att nétsladden &r hel;

- Kontrollerar att pistolen och utgangskablarna ar hela.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL i

DE EXTRAORDINARA UNDERHALLSATGARDERNA FAR ENDAST UTFORAS AV
ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER | ELEKTRONIK/
MEKANIK.

A VARNING! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN

PUNKTSVETSMASKINEN ELLER PISTOLEN OCH SOKER ATKOMST TILL DESS

INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN

AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET (i forekommande fall).

Eventuella kontroller som utférs under spénning inuti punktsvetsen, kan leda till

allvarliga elstotar pa grund av en direkt kontakt med stromférande delar och/eller

skador som beror pa direkt kontakt med de rérliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvandningen och miljéforhallandena, 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 tryckluftstrdlen 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 lésa
eller oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundara uttag till
stdngerna/utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa
oxidering eller dverhettning.

8. FELSOKNING R B

VID EN OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN DU UTFOR

KONTROLLER PA ETT MER SYSTEMATISKT VIS ELLER VANDER DIG TILL VART

SERVICECENTER, KONTROLLERA FOLJANDE:

- Att displayen ar tand nar elkabeln ar ansluten till elnatet. Annars betyder det att
felet ligger i matningsledningen (kablar, stickpropp och uttag, sékringar, alltfor stort
spanningsfall osv.).

- Displayen visar inga larmsignaler (se TAB. 1): Nar larmet upphor, tryck p& "START”
for att ater aktivera punktsvetsen.

- Bestandsdelarna som tillhér den sekundéra kretsen (pistol - kablar) inte &r
ineffektiva p& grund av skruvar som lossnat eller oxiderat.

- Svetsparametrarna ska vara lampade till arbetet som utfors.

- Efter att ha utfért underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablagen som de var ursprungligen och vara noga med att de inte kommer i
kontakt med rorliga delar eller delar som kan nd hoga temperaturer.

Linda alla ledningar som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna av
huvudenheten i hogspanning separata fran de sekundéra lagspanningsledningarna.
Anvand alla brickor och originalskruvar for att dra at delarna.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarfovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostate¢né vyskolen k bezpeénému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro 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 nepfritomnosti 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 kabell 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 tfeba 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 ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.)

- Prave svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafiovani
koure vznikajici pfi svarovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice vicéi koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky
pristup.

WOO®

- Pokazdé si chraiite oci prisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné prostiedky, vhodné
pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hlucénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svarovani
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 svarfovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositelim téchto

zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup 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 prostiedi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li souc¢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. E);
- d=3cm, f= 50cm (obr. F);
- d=30cm, (obr. G);
- d=20cm, (obr. H) Studder.
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- 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.

postupy, aby snizila expozici

URCENE POUZITI

Toto zafizeni bylo navrzeno pro vyhradni pouziti v karosarné na opravu
automobilt: Musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych
plechtl s nizkym obsahem uhliku, riznych tvari a rozméri, v zavislosti na
potiebném obrabéni.

VNS V)

Rezim c¢innosti bodovacky nepocita s ovladacim tlacitkem pro zahajeni
svareni ale s jednoduchym dotykem elektrody svareci pistole se svarenym
dilem, pfipojenym k ukostieni: proto hrozi riziko nahodného zahajeni svareni
polozenim elektrody svareci pistole na ukostifeni nebo na soucasti, které jsou
k nému pfipojeny!

Po ukonéeni pracovni ¢innosti odlozte pistoli na izolovany povrch a vypnéte
stroj!

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vy$si 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 opacném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych uloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné



uvedeno v éasti ,,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 piekazkam a nerovnostem terénu
(napfiklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITi
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni €innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpecné.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vihkost vzduchu nesmi pfesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pfipadé, 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 vihkosti, Spinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UvoD

Pfenosné svarovaci zafizeni pro odporové svafovani (,bodovaci svafovaci pfistroj*

nebo zkracené ,bodovacka“) s digitalnim ovlddanim prosttednictvim mikroprocesoru.

Vyrobni zafizeni umoziiuje realizaci poc¢etnych druhl pracovnich ¢innosti za tepla a

bodovéani na plechach, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi pracovnimi

¢innostmi.

K hlavnim vlastnostem patfi:

- automaticka volba svarovacich parametr(;

- moznost zmény doby svareni vic¢i automaticky zvolené hodnoté;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®);

- podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikazi a nastavenych
parametr;

- specificky program pfivafeni uzemnéni k opravovanym plechdm.

Bodovacka dale umozriuje pfipojeni dvou pistoli Studder a rychlé pouZiti jedné nebo

druhé pistole s nezavislymi programy (pouze u verze ,DUO").

Bodovacka muZze byt pouZita na Zeleznych plechach s nizkym obsahem uhliku a na

plechach s pozinkovaného Zeleza.

2 2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi

Pistole Studder se spousti (pouze u verze ,DUO").
- Pistole Studder bez spouste.
- Zemnici kabel s uzemnénim uréenym k bodovani.
- Vytahovak s pfiklepovym ukostfenim.
- Elektroda pro véjifové podlozky.
- Véjifové podlozky pro pouziti v tahu.

Podrobnéjsi informace mlzete nalézt v aktualizovaném katalogu.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVI
- Zasuvka na spotiebni material.
- Vozik.

- Ringvolver.

- Kabel pro rychlé pfipojeni.

- Rlzna néfadi pro tah.

Ohledné ostatniho pfislusenstvi konzultujte aktualizovany katalog.

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 prfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientacni 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: IP 22
- Hmotnost: 18kg
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 13kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cos¢): 0.8
- Pomalé sitové pojistky: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automaticky jisti¢ sitového napajeni: 10A (400V) / 16A (230V)
- Napajeci kabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U, max): 5.6V
- Max. bodovaci proud (I, max): 2.5kA
- Bodovaci kapacita (oceﬁ s nizkym obsahem uhliku): max 1.5 + 1.5mm
(*)POZNAMKY:

- Bodovacka mlze byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifikacnim $titku.

4. POPIS BODOVACKY . . L

4.1 SESTAVA BODOVACKY A JEJI HLAVNI SOUCASTI (obr. B)

Na piedni strané:

- Ovladaci panel;

- PFipojka kabelu pistole Studder se spousti;

- PFipojka konektoru 14polové pistole Studder se spousti;

- PFipojka kabelu pistole Studder bez spousté nebo kabelu pro rychlé pfipojeni (viz
katalog);

- Zemnici kabel.

g hWNE

Na zadni strané:
6 - Vstup napéjeciho kabelu.

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)

1. \’/ 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 volbe programu pouzivaného nastroje (obr. C-8a/ 8e).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTEK:

stisknutim a pfidrzenim tlac¢itka 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 svarovani @ vzhledem k hodnotg, ktera byla automaticky

nastavena strojem [IXTgge)l
4. LCD displej

P L START

Signalizuje, Ze je tfeba stisknout tlagitko
svafovani.

@

za Ucelem aktivace stroje pro

o0
6. QNN

Slouzi k zobrazeni programu ,,u"id pro pfivafeni zemnici svorky; dale umozriuje
zobrazeni nastavené tloustky plechu a pfipadnych kédd alarmu.
V]

Oznacduje pistoli Studder bez spousté (verze aktivovatelna dotykem) nebo se
spousti (pouze u verze ,DUO").

E;l

8a.
Oznacduje bodovani kolik(l, nytd, podlozek, podloZzek s podélnym otvorem,
specialnich hrotu pro aplikaci v tahu s pfislusnymi kladivy (viz katalog).

0 5-6

g

8b.
nacuje bodovani Sroubt o priméru 4+6 a nytl o priméru 5 pfislusnou
ktrodou.

(@]
o N

]

E

8d.

0(

na

o

uje vyrovnani promacknutych plechd s pouzitim uhlikové elektrody.

8e.

acuje péchovani plechli s pouzitim pfislusné elektrody.

é) uﬂﬁm g E

uje Uroven doby svaFovém’@ vzhledem k hodnoté nastavené automaticky

r

muje o tom, Ze do pouzivanych klesti je pfivadéna energie.

13. @
Akt

ivuje se prostfednictvim pistole Studder.

Predstavuje tloustku plechu uréeného ke svafovani.

)

Informuje o zasahu termostatické ochrany stroje.

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
oznacgenim alarmu:
AL1 = tepelny alarm stroje.
AL2 = tepelny alarm klesti - Studder (je-li soucasti).
UCINEK: zablokovani proudu (znemoznéné svarovani).
OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlagitka ,START* po poklesu do povolenych

-50-



teplotnich rozmezi - zhasnuti ikony).
b) Tlaéitko ,,START“ (obr. C-5).
Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svafovani v kazdé z nasledujicich
podminek:
- pfi prvnim spusténi stroje;
- po kazdém zasahu bezpecnostnich/ochrannych zafizeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrické), ktera byla predtim preruSena
nasledkem tsekového vypnuti na vstupu nebo poruchy;

5. INSTALACE

A UPOZORNENi! VSECHNY UKONY SPOJENE S _INSTALACI A
ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY 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
nachéazejicich 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 napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Za UCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZzivejte nadproudové relé
typu:

- TypA () pro jednofazova zafizeni;

- TypB ( ) 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 Sitova zastréka a zasuvka

- Verze 230 V:

Napajeci kabel je dodavan s jiz namontovanou zastr¢kou typu Schuko (2 pdly +
uzemneéni).

- Verze 400 V:

Pripojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (3 P + UZ.: budou pouzity
pouze 2 pély: MEZIFAZOVE pFipojeni!) pro vhodny proudovy odbér.

- Sitova zasuvka

Pripravte sitovou zasuvku, ktera je chranéna pojistkami nebo jistiCem; pfislusna
zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodi¢i (Zzlutozelenému) napajeciho
vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
L, TECHNICKE UDAJE".

Pi instalaci vétsiho poctu bodovacek je tfeba zajistit cyklickou distribuci napajeni
mezifaze tak, aby doS$lo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napfiklad:

bodovacka 1: napajeni L1-L2;

bodovacka 2: napajeni L2-L3;

bodovacka 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neuc¢innost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pfed provedenim jakéhokoli Ukonu bodovani je tfeba zkontrolovat pfi napajecim
kabelu odpojené od sité, Ze bylo pfipojeni elektrického napajeni provedeno spravné,
v souladu s vySe uvedenymi pokyny.

6.1.1 PRIPOJENi NASTROJU (obr. B)

Pro spravnou ¢innost stroje pfipojte nastroje k pfislusnym zasuvkam, a to v souladu s

nize uvedenym popisem:

- Pripojte pistoli Studder se spousti do zasuvky zobrazené na obr. B-2 (pouze u
verze ,DUO").

- Pripojte 14polovy konektor pistole Studder se spousti do zasuvky zobrazené na
obr. B-3 (pouze u verze ,DUO").

- Pfipojte do zasuvky znazornéné na obr. B-4 pistoli Studder bez spousté nebo kabel
pro rychlé pfipojeni (viz katalog).

A UPOZORNENI!

- Po spusténi bodovacky prostiednictvim tlacitka nebo kontaktu na dilu stroj
zapne pfivod energie do obou nastroju, které jsou k ni pfipojené (pouze u
verze ,,DUO“).

- NEKLADTE NEPOUZIVANY NASTROJ NA BODOVANY DiL! .

- NASTROJ, KTERY SE PRAVE NEPOUZIVA, VZDY ULOZTE NA STABILNi A
NEVODIVOU PLOCHU!

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni pruméru (prufezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Sila ptsobeni elektrody.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V pfipadé 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 svafovani; volba se provadi tlacgitky (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 L o

6.3.1 PISTOLE STUDDER SE SPOUSTI NEBO BEZ SPOUSTE (pouze u verze
»DUO")

Kdy? je aktivni pistole SE SPOUSTI (viz obr. C- -7), prvni kontakt s plechem pistole BEZ
SPOUSTE aktivuje identifikaci nastroje. Kdyz je aktivni pistole BEZ SPOUSTE (viz
obr. C-7), pro jeji volbu staci jednou stisknout spoust druhé pistole.

6.3.1.1 BODOVANI S PISTOLIi SE SPOUSTI
Po identifikaci se bodovani provadi jednodu$e opfenim nastroje o dil ureny ke
svarovani a stisknutim spousté.

6.3.1.2 BODOVANI S PISTOLi BEZ SPOUSTE

Bodovani se provadi jednoduse uloZzenim nastroje na dil uréeny ke svafovani, ktery
je pfipojen k zemnicimu kabelu: stroj po nékolika okamzicich rozezna kontakt a
automaticky zahaji bodovani.

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).

- NEPOKLADEJTE PISTOLI STUDDER NA DiL, KDYZ NEHODLATE ZAHAJIT
SVAROVANI!

6.3.2 UPEVNENIi ZEMNiCIHO KABELU O PLECH

a) Zapnéte stroj a stisknéte tlacitko ,Start“ (obr. C-1). Na displeji se zobrazi program

bodovani pro uzemnéni ,;—~
(pTx]

b) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici matice (obr. D-26).

c) Pripojte hlavu elektrody k o¢ku zemniciho kabelu (obr. I).

d) Oprete hrot zemnici elektrody (obr. D-25) o pfedem pfipraveny holy plech a
uzaviete obvod opfenim hrotu pistole Studder bez spousté o holy plech.

e) Zkontrolujte pevnost svaru zemnici elektrody aplikaci lehkého tahu na elektrodu v

kolmém sméru k ploSe, na které je provadéno svareni, a poté pfipevnéte na plech
zemnici matici a utahnéte ji az na doraz (obr. L).
Poznamka: kdyby dos$lo béhem tahu k snadnému oddéleni elektrody, zkuste zvysit
dobu svareni prostfednictvim tlacitek ,+“ a ,-“ (obr. C-2, C-3).

Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky Lo b

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostfednictvim tlacitka ,MODE".

Namontujte do skli¢idla pistole pfFislusnou elektrodu (Obr. D, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. D, 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 zplGsobem.

Bodovani podlozek s podélnym otvorem

Zvolte ikonu podlozky s podélnym otvorem prostfednictvim potenciometru.

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni drzaku elektrody (obr. D, POZ. 28) na
pistoli. VloZte podlozku s podélnym otvorem (obr. D, POS. 27) do drzaku elektrody a
provedte bodovani vyse uvedenym zplsobem.

24
Bodovani Sroubt, pojistnych podlozek, hiebiku, nytd E‘
Zvolte program uvedeny na obr. C-8b prostfednictvim tlacitka ,MODE".
Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZeni bodovaného prvku a opfete ji o plech
v pozadovaném misté; stisknéte tlacitko pistole: tlacitko uvolnéte az po uplynuti
nastavené doby.

Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostfednictvim tlacitka ,MODE".

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (Obr. D, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz
na téleso vytahovaku (Obr. D, POZ. 1) a zachycenim a dotaZzenim dal$i svorky
vytahovaku na pistoli. Vlozte specialni podlozku (Obr. D, POZ. 14) do skli¢idla (Obr.
D, POZ. 4) a zajistéte ji pfisluSnym Sroubem (Obr. D). Pfibodujte ji na pfislusné misto,
nastavte bodovacku pro bodovani podloZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° z dlivodu odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovana do
nové polohy.

Ohfrev plecht

Zvolte program uvedeny na obr. C-8d prostfednictvim tlacitka ,MODE".

V tomto provoznim rezimu je zruSena ¢innost CASOVACE.

Doba trvani ukonu je vzhledem k tomu, Ze je ur¢ena dobou pfitlaeni elektrody pistole
o dil, manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. D) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy. Pisobte zvenci
smérem dovnitf kruhovym pohybem za G€elem ohfati plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se
vrati do své pavodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plecht

Zvolte program uvedeny na obr. C-8e prostfednictvim tlacitka ,MODE".
V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmacknout plechy, které byly
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vystaveny lokalnim deformacim. 3 .
POZNAMKA: VSECHNY VYSE POPSANE PROGRAMY_ MOHOU BYT
APLIKOVANY TAKE S NASTROJEM BEZ SPOUSTE, A TO PRIVEDENIM DILU
URCENEHO K BODOVANI DO STYKU S PLECHEM!

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (Obr. D, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni skli¢idla (Obr. D, POZ. 3) na téleso
elektrody (Obr. D, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. D, POZ. 13), ktera byla pfibodovana
vySe uvedenym zplsobem, a zahajte tah. Na zavér otoéte vytahovak o 90° z diivodu
odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolikt

Tato funkce se provadi po montazi a utaZzeni skli¢idla (Obr. D, POZ. 2) na téleso
elektrody (Obr. D, POZ. 1). Nechte kolik (POZ. 15-16, Obr. D), ktery byl pfibodovan
vySe uvedenym zplsobem (POZ. 1, Obr. D), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, Obr. D). Po ukon&eni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukon&eni uvedeného Ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

A UPOZORNENI:

Po ukonéeni pracovni €innosti odlozte nastroje na izolovany povrch a vypnéte
stroj!

7. UDRZBA

A UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

7.1 RADNA UDRZBA . o

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:
- prizplsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody,
- vyména elektrod a ramen,

- kontrola neporusenosti napajeciho kabelu,

- kontrola neporusenosti pistole a vystupnich kabeld.

7.2 MIMORADNA UDRZBA_ o - ) ) o
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI OBLASTI.

A UPQZORNENi! PRED DEMONTAZi PANELU BODOVACKY NEBO

PISTOLE A PRISTUPEM K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA

VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO NAPAJENI A PNEUMATICKEHO

PRIVODU (je-li soucasti).

PFipadné kontroly provadéné uvnitf bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zplsobenymi 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).

Zabrante nasmérovani proudu stlateného 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 pletencdm 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:

- S napajecim kabelem pfipojenym do elektrické sité bude zapnuty displej;
v opacném pfipadé porucha spociva v napdjecim vedeni (kabely, zastr¢ka a
zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti apod.).

- displej nezobrazuje signaly alarmu (viz TAB. 1): po skon€eni alarmu znovu aktivujte
bodovacku stisknutim ,START";

- prvky tvofici soucast sekundarniho obvodu (pistole - kabely) nejsou nelcinné
nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych Sroub(;

- jsou parametry svafovani vhodné pro provadénou pracovni ¢innost;

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, 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 vSechny originalni podloZzky a Srouby pro opétovné zavieni kovové
konstrukce.
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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 pomoc¢u pneumatskog
cilindra) ima opc¢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 mrezuili 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.

Ve VAV

- 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 granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i

koncentraciji i o tra'fanju izlaganja.

- Uvijek je potrebno zastiti o¢i prikladnim zastitnim nao¢alama.

- Nositi prikladne zastitne rukavice i odje¢u 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.

()

HOOAROX®

- 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. E);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);
- d=20cm (Fig. H) 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 iskljucivo 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

Nacin rada stroja za tockasto varenje ne predvida tipku za po¢imanje varenja,
ve¢ jednostavno dodir elektrode pistolja sa komadom koji se obraduje koji
je spojen na uzemljenje: postoji opasnost od poc¢imanja varenja nehoti¢nim
oslanjanjem elektrode pistolja na uzemljenje ili na dijelove koji su spojeni na
uzemljenje!

Kada ste gotovi sa radom odlozite pistolj na izoliranu povrsinu i ugasite stroj!

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dostic¢i temperaturu vecu 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 povrsSinu prikladne
nosivosti; pricvrstiti na plohu stroj za to¢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 slucaju izri¢ito
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predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priruénika.

U slucaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuéiti 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)

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 hidraulicki krug i

spremnik vode.
Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage,
prljavstine i korozije.

2.

UvoD 1 OPCI OPIS

2.1 UVOoD

Pokretni uredaj za varenje sa otpornikom (stroj za toCkasto varenje) sa digitalnim
upravljanjem sa mikroprocesorom. Uredaj omoguc¢ava razne vrste obrade na toplo
i to¢kasto varenje na limovima koji se upotrebljavaju specificno u autolimarstvu i u

sli

¢ne svrhe.

Osnovne osobine su slijedece:

automatski odabir parametara varenja;

mogucnost automatskog mijenjanja trajanja varenja u odnosu na odabranu
vrijednost;

ograni¢enje prekomjerne struje mreze kod ukljuéenja (provjera cos® uklju¢enja);
LCD zaslon sa straznjim osvjetlienjem za ocitavanje komandi i postavljenih
parametara;

specifi¢ni program za zavarivanje mase na lim za popraviti.

Aparat za tockasto zavarivanje, nadalje, omoguéava spajanje dva Studder pistolja i
brzu uporabu jednog ili drugog pistolja sa zasebnim programima (samo kod izvedbe
"DUQ").

Aparat za toCkasto zavarivanje moze se Koristiti na Zeljeznim limovima s niskim
sadrzajem ugljika i na limovima od pocinéanog Zeljeza.

2 2 SERIJSKA OPREMA

Studder pistolj s okidacem (samo kod izvedbe “DUQ”).
Studder pistolj bez okidaca.

Kabel za masu s masom za punktiranje.

Udarni alat za izvlacenje.

Elektroda za podloSke u obliku zvijezde.

Podloske u obliku zvijezde za povlagenje.

Za detaljne informacije konzultirati azurirani katalog.

2 3 OPREMA PO NARUDZBI

Kutija sa potroSnim materijalom.
Kolica.

Ringvolver.

Kabel za brzo spajanje.

Razni alati za povlacenje.

Za ostalu opremu konzultirati azurirani katalog.

3.

TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (SL. A)
Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za to¢kasto varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem.

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-

8-

Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

Napon napajanja.

Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Opca
sigurnost za varenje pod otporom”.

Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; toéni
tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni
izravno na plogici 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
- Tezina: 18kg
Input

- Maksimalna snaga tijekom tockastog varenja (S max): 13kVA
- Faktor snage na Smax (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V))
10A (400V) / 16A (230V)

Osiguraci mreze sa kasnim paljenjem:
Automatska sklopka mreze:

- Kabel za napajanje (Ls4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Sekundarni napon u prazno (U, max): 5.6V
- Maksimalna struja tijekom tockastog varenja (I, max): 2.5kA

Kapacitet tockastog varenja (Celik sa manjom Koliginom ugljika): max 1.5 + 1.5mm

(*)NAPOMENE:

4.

Stroj za toCkasto varenje moze biti dostavljen sa naponom napajanja od 400V ili
230V; provijeriti ispravnu vrijednost na plocici sa podacima.

OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 SKLOP STROJA ZA TOCKASTO VARENJE | GLAVNE KOMPONENTE (Fig. B)
Na prednjoj strani:

1
2
3
4

- Kontrolna plo¢a;

- Priklju¢ak za kabel studder pistolja s okidacem;

- Priklju¢ak za konektor sa 14 pinova za studder pistolj s okidacem;

- Priklju¢ak za kabel studder pistolja bez okidaca ili za kabel za brzo spajanje (vidi
katalog);

5

- Kabel za masu.

Na straznjoj strani:

6

- Ulaz kabela za napajanje.

4.2 UREPAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU
4.2.1 Komandna ploca (Fig. C)

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 program alata koji se koristi (sl. C-8a/ 8e).

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 um:
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

' L START Hﬁ’q
Signalizira da je potrebno pritisnuti tipku & za osposobljavanje stroja za
varenje.
20200

6. 000
Prikazuje program “ Lndeza zavarivanje stezaljke za masu; prikazuje, nadalje,
postavljenu debljinu lima i moguce Sifre alarma.

7 ul
Oznacava Studder pistolj bez okidaca (izvedba gdje se aktiviranje vrsi kontaktom)
ili s okida¢em (samo kod izvedbe “DUQO”).

8a, lLo&
Pokazuje punktiranje trnova, zakivaka, podloski, podloSki s prorezima, specijalnih
Siljaka za povlagenje s odgovaraju¢im ceki¢ima (vidi katalog).

24

8b 105+s
Ukazuje na toCkasto varenje vijaka promjera 4+6, i ribatina promjera 5 sa
prikladnom elektrodom.

o

Ukazuje na ravnanje limova sa elektrodom na bazi ugljena

8e.
Ukazuje na kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.
9.

vrijednosti [IXTge]:
12.

ZU]e da hvataljka koja se upotrebljava isporucuje struju.

13, @

Osposobljava se sa pistoljem studder.
16. ¢

Predstavlja sloj lima koji se vari.
-

Ukazuje da je stroj pod termostatskom zastitom.

ga

in

19. mm

Ukazuje mjernu jedinicu sloja lima.

4.3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE
4.3.1 Zastite i alarmi (TAB. 1)

a)

b)
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Termicka zastita:

Uklju€uje se u slucaju pregrijavanja stroja za tockasto varenje uslijed nedostatka
ili nedovoljnog protoka rashladne tekucine ili uslijed ciklusa rada koji prelazi
dozvoljene granice.

Uklju€enje se signalizira paljenjem ikone na zaslonu (fig. C-17) i sa:

AL1 = termicki alarm stroja.

AL2 = termicki alarm hvataljke, studder (ako je predviden).

UCINAK: blokada struje (zavarivanje onemoguceno).

PONOVNO PALJENJE: ruéno (pritiskom na tipku “START” nakon povratka unutar
prihvatljivih granica temperature — gasenje ikone).

Tipkalo “START” (SI. C-5).



Potrebno je pritisnuti ovo tipkalo kako bi se moglo upravljanja zavarivanjem u bilo

kojem od niZe navedenih uvjeta:

- pri prvom pustanju stroja u pogon;

- nakon svake intervencije sigurnosnih uredaja/zastita;

- nakon povratka napajanja (elektricnom) energijom koje se prethodno prekinulo
uslijed rastavljanja na ulazu ili 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 “tehnic¢ke 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 plo€ici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

Stroj za toc¢kasto 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 Mrezni utika¢ i uti¢nica

- lzvedba 230V:

Kabel za napajanje isporu¢uje se s ve¢ namontiranim Schuko utikatem (2 pola +
uzemljenje).

- lzvedba 400V:

Spojite na kabel za napajanje obi¢ni utika¢ (3P + uzemljenje: koriste se samo 2 pola:
MEBUFAZNO spajanje!) odgovaraju¢eg kapaciteta.

- Mrezna uti¢nica

Mora postojati mrezna uti¢nica zasti¢ena osigura¢ima ili automatskom sklopkom;
odgovarajuci terminal za uzemljenje treba spojiti na vodi¢ za uzemljenje (Zuto-zeleno)
linije napajanja.

Kapacitet i trenutak intervencije osiguraéa i automatske sklopke navedeni su u
paragrafu “TEHNICKI PODACI".

U slucaju instaliranja viSe aparata za toc¢kasto zavarivanje, distribuirajte napajanje
cikliéno izmedu tri faze na nacin da dobijete ujednaceni krug; na primjer:

aparat za toCkasto zavarivanje 1: napajanje L1-L2;

aparat za toCkasto zavarivanje 2: napajanje L2-L3;

aparat za toCkasto zavarivanje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

6. ZAVARIVANJE (Toc¢kasto zavarivanje)

6.1. PRIPREMNE RADNJE

Prije vrSenja bilo koje radnje tockastog zavarivanja, treba provjeriti, kada je kabel za
napajanje iskop¢an s mreze) je li elektricno spajanje ispravno izvrSeno u skladu sa
gore navedenim uputama.

6.1.1. SPAJANJE ALATKI (SI. B)

Za ispravni rad aparata spojite sav alat na odnosne uti¢nice kako je prethodno opisano:

- Spojite studder pistolj s okidaéem na uti¢nicu na sl. B-2 (samo kod izvedbe "DUQ").

- Spojite konektor 14 PIN studder pistolja s okida¢em na uti¢nicu na sl. B-3 (samo
kod izvedbe "DUO").

- Spojite na uti¢nicu sa sl. B-4 studder pistolj bez okidac¢a ili pak kabel za brzo
spajanje (vidi katalog).

A PAZNJA!

- Kad poénete tockasto zavarivanje pritiskom na tipkalo ili dodirom na komad,
aparat napaja oba alata koja su na njega spojena (samo kod izvedbe "DUO").

- NEMOJTE ODLAGATI ALAT KOJI NE KORISTITE NA KOMAD KOJI
OBRADUJETE! .

- ODLOZITE UVIJEK ALAT KOJI NE KORISTITE NA STABILNU POVRSINU
KOJA NIJE PROVODNA!

6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu€uju promjer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

- Snaga koju vrsi elektroda.

- Struja varenja.

- Trajanje varenja.

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vr8enje nekoliko poku$aja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.

Parametri struje i vremena to¢kastog varenja reguliraju se automatski odabirom sloja
limova koji se vare tipkama (ikone + / -). Eventualna podesSavanja 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 ODABIR STUDDER PISTOLJA SA ILI BEZ OKIDACA (samo kod izvedbe
"DUO")

Ako je ukljugen pistolj S OKIDACEM (vidi sl. C-7), prvi kontakt pistolja BEZ OKIDACA
s limom aktivira prepoznavanje alata. Ako je uklju¢en pistolj BEZ okidaca (vidi sl. C-7),
dovoljno je da jednom pritisnete okida¢ drugog pistolja da biste isti odabrali.

6.3.1.1 TOCKASTO ZAVARIVANJE S PISTOLJEM S OKIDACEM
Nakon prepoznavanja, punktiranje se vrsi jednostavnim spustanjem alatke na komad
za zavariti i pritiskom na okidac.

6.3.1.2 TOCKASTO ZAVARIVANJE S PISTOLJEM BEZ OKIDACA

Tockasto varenje se odvija jednostavnim naslanjanjem alatke na komad koji se vari,
koji je spojen na kabel uzemljenja: nakon nekoliko trenutaka stroj registrira dodir i
automatski vr8i tockasti zavar.

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).

- POTREBNO JE IZBJEGAVATI DA SE NASLONI STUDDER NA KOMAD KOJI
SE VARI AKO SE NE NAMJERAVA POCETI SA VARENJEM!

6.3.2 FIKSIRANJE KABELA ZA MASU NA LIM

a) Ukljucite aparat i pritisnite tipkalo “Start” (sl. C-1). Na zaslonu se prikazuje

program punktiranja za masu “ ¢~ _ 4 “.
o

b) Odistite lim Sto je blize mogu¢e mjestu na kojem trebate raditi, povrSina mora biti
iste veli€ine kao i povrSina kontakta matice mase (sl. D-26).

c) Spojite glavu elektrode mase na usSicu kabela za masu (sl. 1).

d) Spustite vrh elektrode mase (sl. D-25) na o€is¢eni lim koji ste prethodno pripremili
i zatvorite krug na nacin Sto ¢ete na ocis¢eni lim staviti vrh studder pistolja bez
okidaca.

e) Provjerite izdrzljivost vara elektrode mase na nacin Sto ¢ete lagano povudi

elektrodu i to pod pravim kutom u odnosu na povrSinu na koju je elektroda
zavarena, pa potom fiksirajte maticu mase na lim (sl. L).
Napomena: u slu€aju da se elektroda mase lako odvoji za vrijeme povlacenja, probajte

povecati vrijeme zavarivanja pritiskom na tipke “+” i “-” (sl. C-2, C-3).

PAYAYAVAM
Tockasto varenje brtvenog prstena za fiksiranje kraja poluge uzemljenja
Odaberite program sa sl. C-8a pritiskom na tipkalo “MODE”.
Postaviti na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, Fig. D) i unijeti brtveni prsten
(POL. 13, Fig. D).
Nasloniti brtveni prsten na odabrano podrugje. 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 zavarivanje podloski s prorezom

Odaberite oznaku podloSke s prorezom preko potenciometra.

Ova funkcija se vrsi montiranjem i pritezanjem nosaca elektrode (POL. 28, SI. D) na
pistolju. Stavite podlosku s prorezom (POL. 27, SI. D) na nosac elektrode i vrsite
tockasto zavarivanje kako je prethodno opisano.
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Tockasto varenje vijaka, rozeta, ¢avla, zakovica 1
Odaberite program sa sl. C-8b pritiskom na tipkalo “MODE”.

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.

FAYAYAAY
Tockasto varenje i istovremeno povlacenje specijalnih brtvenih prstena '@
Odaberite program sa sl. C-8a pritiskom na tipkalo “MODE”.
Ova se funkcija vrsi postavljajuci i ¢vrsto stezu¢i vreteno (POL. 4, Fig. D) na kuciste
uredaja za izvlagenje (POL. 1, Fig. D), zakaditi i blokirati do kraja drugi kraj uredaja za
izvlaCenje na pistolj. Unijeti specijalni brtveni prsten (POL. 14, Fig. D) u vreteno (POL.
4, Fig. D), blokirajuci ga posebnim vijkom (Fig. D). Usmijeriti ga na odabrano mjestu
regulirajuci 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 to¢kasto variti na novom polozZaju.

Zagrijavanje lima @

Odaberite program sa sl. C-8d pritiskom na tipkalo “MODE”.

Kod ovog nacina rada TIMER je onesposobljen.

Trajanje radnji se stoga ruéno odreduje s obzirom da traju koliko se drzi naslonjena
elektroda pistolja na komad spojen na uzemljenje.

Intenzitet struje se automatski regulira ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti elektrodu od ugliena (POL.12, FIG. D) u vreteno pistolja blokiraju¢i je
prstenom. Taknuti vrhom ugljena podrucje koje je prethodno ostrugano. Djelovati
izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji kada se ohladi
vraca se u prvobitan polozaj.

Kako bi se sprijecilo da se lim previ$e uzdigne, obraditi manja podru¢ja i odmah nakon
toga pro¢i vilaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrugje.

Ispravljanje lima

Odaberite program sa sl. C-8e pritiskom na tipkalo “MODE”.

U ovom polozaju, pomoc¢u prikladne elektrode, mogu se ispraviti limovi koji su se
deformirali na nekim mjestima.

NAPOMENA: SVI PRETHODNO OPISANI PROGRAMI MOGU SE PROVESTI | §
ALATOM BEZ OKIDACA NA NACIN STO TREBA STAVITI KOMAD ZA PUNKTIRATI
U DODIR S LIMOM!

Upotreba dostavljenog uredaja za izvla¢enje (POS. 1, Fig. D)
Zakacivanje i povlacenje brtvenih prstena
Navedena funkcija vrSi se postavljajuci i blokirajuci vreteno (POL. 3, Fig. D) na
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elektrodu (POL. 1, Fig. D). Zakaciti brtveni prsten (POL. 13, Fig. D), tockasto zavarenu
kao $to je prije opisano, i poceti sa povla¢enjem. Na kraju rotirati uredaj za izvlacenje
za 90° za otkacivanje brtvenog prstena.

Zakacivanje i povlac¢enje utikaca

Navedena funkcija vrSi se postavljajuci i blokiraju¢i vreteno (POL. 2, Fig. D) na
elektrodu (POL. 1, Fig. D). Unijeti utika¢ (POL. 15-16, Fig. D), tockasto varen kao $to
je prethodno opisano u vreteno (POL. 1, Fig. D) drze¢i napeti priklju¢ak prema uredaju
za izvlacenje (POS. 2, Fig. D). Kada se unese do kraja otpustiti vreteno i poceti za
povlagenjem. Na kraju povuci vreteno prema ¢eki¢u za izvlacenje klina.

POZOR:
po zavrSetku rada odlozite alat na izolacionu povrsinu i ugasite aparat!

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI DA
JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE B .

RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- zamjena elektroda i rucki;

- provjera Citavosti kabela za napajanje;

- provjera Citavosti pistolja i izlaznih kablova.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJAMORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOCA STROJA ZA TOCKASTO

VARENJE ILI PISTOLJA | PRISTUPANJA U UNUTARNJI DIO, PROVJERITI DA

JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE | PNEUMATSKE MREZA (ako

je prisutna).

Eventualne provjere koje se vrSe pod naponom unutar stroja za toCkasto 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

unutradnjost 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 |

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA, | PRIJE VRSENJA TEMELJITIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA SERVISNOM CENTRU, PROVJERITI

SLIJEDECE:

- Kada je kabel za napajanje spojen na mrezu, zaslon je upaljen; u suprotnom, kvar
je na liniji napajanja (kabeli, utika¢ i uti¢nica, 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 to¢kasto varenje;

- da kod elemenata sekundarnog kruga (pistolj-kablovi) ne postoje odvijeni vijci ili
oksidacije.

- da su parametri varenja prikladni za obradu koja se vrsi.

- nakon vrSenja servisiranja ili popravka, ponovno uspostaviti spojke i kablove kako
su bili u pocetku, pazedéi 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 pocetku, 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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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 kiodke 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 kitodke 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 izolacjg 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 giéwny 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 sie¢ w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy réwniez przestrzega¢ podczas podiaczania do
sieci wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknigtym obwodem (spawarki
punktowe chtodzone wod3a) 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.

/3\ [\ /O

- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikéw Ilub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatlach 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.

POO®

Chron zawsze oczy z pomocg specjalnych okularow ochronnych.

- Nos rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegoélnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

OO ISICIS

- Przeplywajacy prad punktowania  powoduje  powstawanie
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu
punktowania.

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.

pol
obwodu

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 tuléow powinny znajdowa¢ sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokot siebie.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewéd 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 przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

- Minimalna odlegtosé¢:

- d=3cm, f= 50cm (Rys. E);
- d=3cm, f= 50cm (Rys. F);
- d=30cm (Rys. G);

- d=20cm (Rys. H) 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 podtaczone 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

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej nie przewiduje sterowania przyciskiem
w celu uruchomienia spawania, ale zwyczajnie poprzez zetknigcie si¢ elektrody
pistoletu z poddawanym obrébce detalem, potagczonym z uziemieniem: istnieje
zagrozenie wigczenia spawania poprzez niezamierzone umieszczenie elektrody
pistoletu na uziemieniu lub czesciach z nim potaczonych!

Po zakonczeniu czynnosci umiesci¢ pistolet na powierzchni izolujacej i
wylaczy¢ urzadzenie!

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronna.
Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego
dotknigciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU
Ustaw spawarke punktowq na powierzchni pozmmej, onosnosciodpowiedniej
dla jej ciezaru; przymocuj ja do ptaszczyzny oparcia, (jezeli przewidziana w
rozdziale “MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym przypadku
- posadzki pochyte lub nieréwne, ruchome ptaszczyzny oparcia - istnieje
niebezpieczenstwo wywrdcenia 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 kotlowym: odiacz je od zasilania
elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed przesunigciem do
innej strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i nieréwnos¢ 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.

MAGAZYNOWANIE

- Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem
pomieszczeniach zamknigtych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawierac si¢ w zakresie od -15°C do 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i

temperatury otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego ptynu

niezamarzajacego lub catkowicie opréznij obwoéd hydrauliczny i zbiornik z woda.

Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chroniace urzadzenie przed wilgocia,

brudem i korozja.

lub bez) w

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przeno$na instalacia do spawania oporowego (spawarka punktowa) z

mikroprocesorowym sterownikiem cyfrowym. Instalacja umozliwia wykonywanie

licznych rodzajéw obrébki na gorgco i punktowych na blachach, ktére sg specyficzne

dla sektora samochodowego oraz tych sektoréw, w ktérych wystepujg analogiczne

rodzaje blachy.

Gléwne parametry urzgdzenia sg nastepujgce:

- automatyczne ustawianie parametrow spawania;

- mozliwos¢ zmiany czasu spawania w stosunku do wartosci ustawionej w trybie
automatycznym;

- ograniczenie przetezenia
wigczenia);

- Pods$wietlany wyswietlacz ciektokrystaliczny umozliwiajacy wyswietlanie polecen
oraz ustawionych parametrow;

- specyficzny program do zgrzewania masy naprawczej z naprawianym elementem.

Spawarka punktowa umozliwia ponadto podtgczenie dwéch pistoletéw typu studder

i szybkie wykorzystanie jednego z nich z niezaleznymi programami (tylko dla wersji

“DUO”).

Spawarka punktowa moze by¢ uzywana do spawania blach Zelaznych o niskiej

zawartosci wegla oraz blach zelaznych ocynkowanych.

2 2 AKCESORIA W ZESTAWIE
Pistolet Studder ze spustem (tylko dla wersji “DUQ").
- Pistolet studder bez spustu.
- Przewdd masowy z masg do punktowania.
- Wyciggacz uderzeniowy.
- Elektroda przeznaczona dla podktadek gwiazdkowych.
- Podktadki gwiazdkowe do wyciggania wgniecen.

linii po wiaczeniu urzadzenia (sterowanie cos@

Aby uzyska¢ szczegotowe informacje odwota¢ sig¢ do zaktualizowanego katalogu.

2 3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE
Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.
- Woézek.
- Ringvolver.
- Przewdd przytgczeniowy szybkiego montazu.
- Roézne narzedzia do wyciggania wgniecen.

W przypadku zamawiania innych akcesoriow odwota¢ si¢ do zaktualizowanego
katalogu.

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:

lloé¢ faz oraz czestotliwosc¢ linii zasilania.

Napiecie zasilania.

Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

Maksymalne napigcie jatowe elektrod.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

2-
3-
4-
5-
6-
7-

8

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sie w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

Gléwne parametry

- (*) Napigcie i czgstotliwo$¢ zasilania: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
lub: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz

- Klasa zabezpieczenia elektrycznego: |

- Klasa izolacji:

- Stopien zabezpieczenia obudowy:

- Ciezar:

Input

- Maks. moc podczas punktowania (S max):

- Wspdtczynnik mocy przy Smax (cos®):

- Bezpieczniki zwtoczne sieci:

- Automatyczny wytgcznik sieciowy:

H
IP 22
18kg

13kVA
0.8

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Przewod zasilania (L<4m): G x 2.5mm?*
Output

- Napigcie wtérne jatowe (U, max): 5.6V
- Maksymalny prad punktowanla (I, max): 2.5kA

- ZdoIno$¢ punktowania (stal o nlsﬁlej zawartosci wegla): max 1.5 + 1.5mm

(*)JUWAGI:

- Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napigciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdzi¢ prawidtowg wartos¢ na tabliczce znamionowe;j.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ .
4.1 ZESPOL. SPAWARKI PUNKTOWEJ | GLOWNE KOMPONENTY (Rys. B)
Strona przednia:
1 - Panel sterujacy;
- Przytacze przewodu pistoletu studder ze spustem;
- Przytacze tacznika 14-pinowego pistoletu studder ze spustem;
- Przytacze przewodu pistoletu studder bez spustu lub przewodu przytgczeniowego
szybkiego montazu (patrz katalog);
- Przewo6d masowy.

- Wejscie przewodu zasilania.

RZADZENIA STERUJACE | REGULACJE

2
3
4
5
Strona tylna:
6
4
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)

2U
2.1

1. \’/ Przycisk wielofunkcyjny

a) FUNKCJA “START”:
aktywuje urzadzenie do funkcjonowania przy pierwszym uruchomieniu lub po
stanie alarmu.
UWAGA: Wyswietlacz sygnalizuje operatorowi, kiedy jest konieczne wcisnigcie
przycisku “START” umozliwiajgce uzywanie urzadzenia.

b) FUNKCJA “MODE":
Wybiera program uzywanego narzedzia (rys. C-8a / 8e).

c) WYBOR JEDNOSTKI MIARY:
trzymajac przycisk wcisniety przez 3 sekundy jest mozliwe ustawienie jednostki
miary grubosci blachy “milimetry” [mmy], “gauge” [ga] lub cal [in].

.- l + Przyciski dwufunkcyjne
a) FUNKCJA GRUBOSCI BLACHY:
wecisnigcie przycisku [+] powoduje zwigkszenie grubosci blachy, wcisnigcie
przycisku [-] powoduje jej zmnigjszenie.
b) FUNKCJA WYBORU POZIOMU TIME @ lub POWER m

trzymajac wcisniety przycisk [-] przez 3 sekundy jest mozliwe skrécenie lub
wydiuzenie czasu spawania w stosunku do wartosci ustawionej

automatycznie przez urzadzenie [IXTjge)l

4. Wyswietlacz ciektokrystaliczny

L START Hﬁ.ﬂ
Sygnalizuje, ze nalezy wcisng¢ przycisk & aby aktywowa¢ urzadzenie do
spawania.
20200

6. 000
Wyswietla program ,, ul lO , do spawania zacisku masowego; ponadto wyswietla
ustawiong grubos¢ blachy i ewentualne kody alarmu.

7 ul
Wskazuje pistolet Studder bez spustu (wersja z aktywowaniem poprzez
zetknigcie) lub ze spustem (tylko dla wersji “DUO”).

8a. Lo&
Sygnalizuje zgrzewanie punktowe kotkéw, nitéw, podkiadek, podktadek
dziurkowanych, specjalnych koncéwek do wyciggania wgniecen ze specjalnymi
miotkami (patrz katalog).

24

8b 105+s
Wskazuje spawanie punktowe $rub o $rednicy 4+6 i nitow o $rednicy 5 przy
zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

o
Wskazuje podnoszenie blach przy zastosowaniu elektrody weglowe;j.

8e.
Wskazuje speczanie blach przy zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

9.

Wskazuje poziom czasu spawania @ w stosunku do wartosci ustawionej

automatycznie
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Wskazuje, ze uzywane kleszcze sg zasilane.

—

Aktywuje sig z pistoletem Studder.

13.

16.

t
Reprezentuje grubos¢ spawanej blachy.

17.
Wskazuje, ze urzadzenie jest w stanie zabezpieczenia termostatycznego.

ga

in

mm

Wskazuje jednostke miary grubosci blachy.

19.

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, (jes$li przewidziany).

EFEKT: blokada pradu (zablokowanie spawania).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku "START" po powrocie do

dopuszczalnego zakresu temperatury - zgasniecie ikony).

Przycisk “START” (Rys. C-5).

Jego wcisniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania czynnoscig

spawania w kazdym z nastgpujacych warunkéw:

- przy pierwszym uruchamianiu urzgdzenia;

- po kazdym zadziataniu urzagdzen zabezpieczajgcych/zabezpieczenia;

- po ponownym podigczeniu zasilania energig (elektryczng) uprzednio
przerwanego w wyniku odtgczenia zasilania przed urzgdzeniem lub tez w wyniku
awarii;

b

-

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 sig 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 rozlegtg i pozbawiong
przeszkdd, 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 znajdujg sig 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 uniknigcia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub niebezpiecznych przesuniec.

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 podigczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ 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 zarzadzajgcym
siecig dystrybugiji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

- Wersja 230V:

Przewod zasilania jest dostarczany z wtyczkg Schuko (2 bieguny + uziemienie) juz
zamontowang.

- Wersja 400V:

Podtgczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3B + U: zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny: podtgczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiedniej
zdolnosci przewodzenia.

- Gniazdo sieciowe

Przygotowa¢ gniazdo sieciowe zabezpieczone bezpiecznikami lub automatycznym
wytgcznikiem magneto-termicznym; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Obcigzalno$¢ pradowa i parametry zadziatania bezpiecznikow oraz wytgcznika
magneto-termicznego sg podane w paragrafie ,DANE TECHNICZNE”.

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych, nalezy cyklicznie rozdzieli¢

zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposob, 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 I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np. pozar).

6. SPAWANIE (Punktowe)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem jakiejkolwiek czynnosci punktowania nalezy sprawdzi¢, po
odtgczeniu przewodu zasilajgcego od sieci, czy podigczenie elektryczne zostato
przeprowadzone prawidtowo, zgodnie z wyzej podanymi wskazéwkami.

6.1.1 PODLACZANIE NARZEDZI (Rys. B)

Aby zagwarantowa¢ prawidiowe funkcjonowanie urzgdzenia nalezy podiaczy¢

narzedzia do odpowiednich gniazd wtykowych, jak opisano nizej:

- Podtaczy¢ pistolet studder ze spustem do gniazda przedstawionego na rys. B-2
(tylko dla wersji “DUQO”).

- Podtaczy¢ tacznik 14-pinowy pistoletu studder ze spustem do gniazda
przedstawionego na rys. B-3 (tylko dla wersji “DUQO").

- Podtaczy¢ do gniazda przedstawionego na rys. B-4 pistolet studder bez spustu lub
przewod przylaczeniowy szybkiego montazu (patrz katalog).

A UWAGA!

- Po uruchomieniu spawania punktowego z pomoca przycisku lub na skutek
zetknigcia z przedmiotem, urzadzenie podtacza energie do obu narzedzi z
nim potgczonych (tylko dla wersji “DUO”).

- NIE UMIESZCZAC NARZEDZIA NA PODDAWANYM OBROBCE PRZEDMIOCIE!

- UMIESCIC ZAWSZE NIEUZYWANE NARZEDZIE NA POWIERZCHNI
STABILNEJ | NIEPRZEWODZACEJ!

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktore okreslaja Srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu
sg nastepujgce:

- Nacisk wywierany przez elektrode.

- 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 przyciskow
(ikony + / -). Ewentualne dostosowania czasu wykonywania punktu w stosunku do
wartosci standard (DEFAULT) moga by¢ wykonywane w ustalonych granicach, przy
uzyciu przycisku (ikona rys. C-2).

6.3 PROCES

6.3.1 WYBOR PISTOLETU TYPU STUDDER ZE SPUSTEM LUB BEZ (tylko dla
wersji ,,DUO”)

Jesli aktywny jest pistolet ZE SPUSTEM (patrz rys. C-7) pierwszy kontakt z blachg
pistoletu BEZ SPUSTU powoduje aktywacje rozpoznania narzedzia. Jesli aktywny
jest pistolet BEZ spustu (patrz rys. C-7) wystarczy nacisnaé jeden raz spust drugiego
pistoletu, aby spowodowac jego przetgczenie.

6.3.1.1 SPAWANIE PUNKTOWE Z ZASTOSOWANIEM PISTOLETU ZE SPUSTEM
Po prawidtowym rozpoznaniu spawanie punktowe rozpoczyna si¢ po dosunigciu
narzedzia do spawanego przedmiotu i nacisnieciu spustu.

6.3.1.2 SPAWANIE PUNKTOWE Z ZASTOSOWANIEM PISTOLETU BEZ SPUSTU
Spawanie punktowe nastepuje poprzez dosunigcie narzedzia do spawanego
przedmiotu, ktéry jest potaczony z przewodem masowym: po kilku sekundach
urzadzenie rozpoznaje zetkniecie i automatycznie wykonuje punkt.

A UWAGA!

- Aby zamocowa¢ lub wymontowa¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy
uzywacé dwoch statych kluczy szesciokatnych, zapobiegajac w ten sposéb
obracaniu sie¢ trzpienia.

- W przypadku wykonywania czynnosci na drzwiach lub pokrywach silnika
nalezy obowigzkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby
zapobiec przeplynigeciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu
obszaru przeznaczonego do punktowania (diugi przebieg pradu redukuje
skutecznos¢ wykonywanego punktu).

- NIE UMIESZCZAC PISTOLETU STUDDER NA PRZEDMIOCIE, JESLI NIE
ZAMIERZA SIE ROZPOCZAC SPAWANIA!

6.3.2 PRZYMOCOWANIE PRZEWODU MASOWEGO DO BLACHY

a) Wigczy¢ urzadzenie i wcisngé przycisk ,Start” (rys. C-1). Na wyswietlaczu

wyswietli sie program spawania punktowego dla masy ,, = _ .
o

b) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierza sig
ja spawac, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej nakretki masy
(rys. D-26).

c) Potaczy¢ koncéwke elektrody masowej z uchwytem oczkowym przewodu
masowego (rys. I).

d) Przytozy¢ koncéwke elektrody masowej (rys. D-25) do oczyszczonej wczesniej
blachy i zamkng¢ obwdd, przyktadajgc do niej koncoéwke pistoletu studder bez
spustu.

e) Sprawdzi¢ szczelno$¢ zgrzewu elektrody masowej, lekko wyciagajac elektrode

w kierunku prostopadtym w stosunku do powierzchni, na ktérej wykonywany jest
zgrzew i przymocowac nakretke masowa do blachy (rys. L).
Uwaga: jesdli elektroda masowa odrywa sie z tatwoscig podczas wyciggania, nalezy
sprobowac wydtuzy¢ czas zgrzewania przy uzyciu przyciskéw ,+” i ,-” (rys. C-2, C-3).

FAYAVAVAY
Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego
Wybra¢ program na rys. C-8a wciskajac przycisk “MODE”.
Wtbz na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 9, Rys. D) i wioz
podktadke (POZ. 13, Rys. D).
Umie$¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisnij zacisk masowy w tym samym
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miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie umozliwiajac przyspawanie podktadki, ktérg
nalezy przymocowac, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej.

Spawanie punktowe podktadek dziurkowanych

Wybrac¢ ikone podktadki dziurkowanej przy pomocy potencjometru.

Aby wykonac te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢ uchwyt elektrodowy (POZ. 28,
Rys. D) na pistolecie. Wtozy¢ podktadke dziurkowang (POZ. 27, Rys. D) do uchwytu
elektrody i punktowa¢ w sposéb opisany wyze;.

o4
Punktowanie wkretéw, podktadek, gwozdzi, nitow

Wybra¢ program na rys. C-8b wciskajac przycisk “MODE”.
Wiéz odpowiednig elektrode do pistoletu, nastgpnie wtoéz element przeznaczony do
punktowania i przytéz do blachy w wybranym miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie:
zwolnij przycisk dopiero po uptynigciu ustawionego czasu.

NN
Punktowanie i jednoczesne rozciaganie specjalnych podktadek
Wybra¢ program na rys. C-8a wciskajac przycisk “MODE”".
Ta funkcja jest wykonywana poprzez do zamontowanie i dokrecenie trzpienia do
konca (POZ. 4, Rys. D) do korpusu wyciggacza (POZ. 1, Rys. D), zaczep i dokre¢
do konca drugg koncowke wyciggacza do pistoletu. Wiéz specjalng podktadke (POZ.
14, Rys. D) do trzpienia (POZ. 4, Rys. D), zablokowuijgc jg specjalng srubg (Rys. D).
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¢ podkiadke, ktéra moze by¢
ponownie uzywana w nowym miejscu.

Nagrzewanie blach

Wybra¢ program na rys. C-8d wciskajac przycisk “MODE”.

W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wytgczony.

Czas trwania tej czynnosci jest wigc ustawiany w trybie recznym, poniewaz jest
wyznaczany przez czas, w ciggu ktérego elektroda bedzie pozostawaé doci$nieta do
detalu podigczonego do uziemienia.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubosci wybranej
blachy.

Zatozy¢ elektrode weglowg (POZ. 12, RYS. D) na trzpien pistoletu, zablokowujac
nakretka. Przytozy¢ koncéwke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej. Przesuwaé
pistolet ruchem okreznym od zewnatrz do wewnatrz, ogrzewajac w ten sposéb blache,
ktéra twardniejac powraca do potozenia poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé czynnosci na
niewielkich obszarach i bezposrednio po ich zakonczeniu przetrze¢ je wilgotng
szmatka, aby w teos()b schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach

Wybra¢ program na rys. C-8e wciskajac przycisk “MODE”.

Uzywajgc specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe sptaszczanie blach, ktére
ulegly zlokalizowanemu znieksztatceniu. )

UWAGA: WSZYSTKIE WYZEJ OPISANE PROGRAMY MOGA BYC STOSOWANE
ROWNIEZ Z NARZEDZIEM BEZ SPUSTU, POPRZEZ DOSUNIECIE
ZGRZEWANEGO PRZEDMIOTU DO BLACHY!

Uzywanie wyciagacza dostarczonego w wyposazeniu (POZ. 1, Rys. D)
Zaczepianie i wyciaganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 3,
Rys. D) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. D). Zaczep podktadke (POZ. 13, Rys. D),
przymocowana, jak opisano wyzej i rozpocznij wyciaganie. 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. D) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. D). W6z kotek (POZ. 15-16, Fig. D) do
trzpienia (POZ. 1, Rys. D), jak opisano wyzej, kierujac koncéwke w strone wyciggacza
(POZ. 2, Rys. D). Po zakonczeniu wkfadania zwolnij trzpien i rozpocznij rozcigganie.
Po zakonczeniu rozciggania przesuwaj trzpien w kierunku mtotka, aby wyja¢ kotek.

A UWAGA:

po zakonczeniu pracy umiesci¢ narzedzia na powierzchni izolujacej i wytaczyé
urzadzenie!

7. KONSERWACJA

A, UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA i

CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion;

- weryfikacja stanu przewodu zasilajgcego;

- weryfikacja stanu pistoletu i przewodéw wyj$ciowych.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA |

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB
PISTOLETU | 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 mogag
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt
z czesciami znajdujgcymi sie pod napigciem i/lub z elementami znajdujgcymi sie w
ruchu.

Okresowo, z czegstotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od warunkéw
$rodowiskowych, 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 zlgczne 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:

- Po podtgczeniu przewodu zasilania wytgcznika 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
wcisnij “START”, aby ponownie wigczy¢ spawarke punktowa;

- Elementy bedace czescig obwodu wtérnego (pistolet - przewody) nie funkcjonujg
skutecznie w wyniku poluzowania $rub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania zostaty dostosowane do wykonywanej obrébeki.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly si¢ one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osigga¢ wysoka temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaj wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON pistehitsauspiirin ymparilla.
Huomio: seuraavassa tekstissa kaytetdaan termia “pistehitsauslaite”. Sahkomagneettiset kentét voivat haitata joitakin ladkinnéllisia laitteita (esim.
Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteista naita laitteita kayttavien
Kaytttdjaa on opastettava riittdvasti pistehitsauslaitteen  kdytostd, kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttéalueelle tulon estaminen.

vastushitsaukseen liittyvien menetelmien riskeistéa 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 kayttdja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava ”O”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

/N

- Tee sdhkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytkea ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ala kiyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 16ystyneet.

- Kayta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhta kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampétilassa.

- Ald kdytad pistehitsauslaitetta kosteassa tai mirissd ympéristossi tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mita tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtdessa varsille jaltai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla
Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltotyét).

- Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.

Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Laitteen kaytto on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistoissa

kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

VA VAN

- Ala hitsaa sailididen, astioiden tai putkistojen paalla, jotka sisaltavét tai ovat
siséltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Valta tyoskentelemisté klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineenalaisilla sailioilla.

- Vie kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tydalueelta.

- 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.

DOO®

Suojaa silmét 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 kayttdaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita.

) QIQIGISRRIW)

EMF
- Pistehitsausvirran kulku synnyttdd sdhkomagneettisia kenttia (EMF)

ciscromsnerc s

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ymparistoon ammattilaiskayttoon
tarkoitetun tuotteen teknisid standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen
kanssa liittyen henkilon sdhkomagneettisille kentille altistumiseen
kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sdhkomagneettisille
kentille altistumisen vahentamiseksi:
- Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman lahelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana).
- Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- AIa koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ympdrille.
- Ala pistehitsaa vartalon keskella pistehitsauspiiria. Pida molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.
- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman léhelle tehtavaa liitosta.
- Ala pistehitsaa ollessasi ldhell3, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietéisyys: 50 cm).
- Ala jata ferromagneettisia esineitad pistehitsauspiirin lahelle.
- Minimietaisyys:
- d=3cm, f= 50cm (kuva E);
- d=3cm, f= 50cm (kuva F);
- d=30cm (kuva G);
- d=20cm (kuva H) 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 kaytettdvdksi ainoastaan autonkorien korjauksissa:
sitd kdytetdan yhden tai useamman terdksisen tai vahahiilisen, erinmuotoisen
tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtavan tyon mukaisesti.

VNPV

Pistehitsauslaitteessa ei ole painikeohjausta hitsauksen kaynnistamiseksi,
vaan yksinkertaisesti pistoolin elektrodin kosketus maadoitukseen liitetyn
tyostettdvan kappaleen kanssa: on olemassa riski, ettd hitsaus kaynnistyy
asettamalla tahattomasti pistoolin elektrodi tai siihen liitetyt osat!
Aseta tyon paatteeksi pistooli eristévélle tasolle ja sammuta laite!

- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden ldheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttamatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jadhtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS JA KAATUMISRISKI
Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
”ASENNUS” mukaisesti). Pdinvastaisessa tapauksessa: kallellaan olevat tai
irralliset lattiat ja liikkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyd nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
”ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetaan liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtdmista toiselle tyalueelle.
Kiinnita huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kéayttaa pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen vilineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
tiloihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittda 80 %.
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- llman lampétilan on oltava valilla -15°C - 45°C.
Jos laitteessa 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. Laitteella voidaan tehda useita kuumatyostéja ja
pisteitéa pelleille, jotka ovat erityisia autonkoreissa ja muilla aloilla, joilla tehdaan
vastaavia peltikasittelyita.

Tarkeimmat ominaisuudet ovat:

- hitsausparametrien automaattinen valinta;

- On mahdollista muuttaa hitsausaikaa suhteessa automaattisesti valittuun arvoon;
- linjan ylivirran rajoitus kytkettdessa (kytkennan ohjaus cose);

- Valaistu nestekidenayttd ohjausten jaasetettujen parametrien havainnollistamiseksi;
- erikoisohjelma maadoituksen hitsausta varten korjattavaan peltiin.
Pistehitsauslaitteella voidaan liséksi liittda kaksi studder-pistoolia ja kayttaa nopeasti
jompaa kumpaa pistoolia (vain versio "DUQ").

Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahabhiilisilla seka sinkityilla rautapelleilla.

2 2 SARJAVARUSTEET
Studder-pistooli liipaisimella (vain versio "DUQO”).
- Studder-pistooli ilman liipaisinta.
- Maadoituskaapeli pistehitsattavalla maadoituksella.
- Poisvetolaite maadoituksella.
- Elektrodi hammaskiekolle.
- Hammaskiekko poisvetoa varten.

Katso lisatietoja varten paivitetty katalogi.

2 3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
Sulakelaatikko.

- Karry.

- Ringvolver.

- Nopea liitoskaapeli.

- Erilaisia poisvetotydkaluja.

Katso muita lisdosia varten paivitetty katalogi.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttamisesta ja sen ominaisuuksista on
tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1- Virransyéttolinjan vaiheiden lukuméara ja taajuus.

2- Virransyoton 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 selitetdéan luvussa 1 “
yleinen turvallisuus”.

Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Vastushitsauksen

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

- (*)Virransy6ton jannite ja taajuus: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
tai: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
Séahkdsuojan luokka: |

- Eristyksen luokka: H
- Paallyssuojan aste: IP 22
- Paino: 18kg
Input

- Pistehitsauksessa maksimivoima (S max): 13kVA
- Tehokerroin Smax (coso): 0.8

- Hitaat verkkosulakkeet:
- Verkon automaattinen sahkokatkaisin:

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Séahkokaapeli (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, max): 5.6V
- Pistehitsauksen maksmwwta?l max): 2.5kA

- Pistehitsauskyky (teras, matala’ hiilipitoisuus): max 1.5 + 1.5mm

(YHUOMAUTUKSET:
- Pistehitsauskone voi olla varustettu 400V:n tai 230V:n virransyoton jannitteelld;
tarkasta oikea arvo tyyppikilvesta.

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva

B)

Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

2 - Studder-pistoolin kaapelin liitos liipaisimella;

3 - l14-nastainen Studder-pistoolin liittimen liitos liipaisimella;

4 - Studder-pistoolin kaapelin liitos ilman liipaisinta nopean liitoksen kaapelin liitos
(katso luettelo);

5 - Maadoituskaapeli.

Takapuolella:

6 - Virransyottokaapelin sisaéntulo.

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)

1. \./ Monitoiminappain

a) “START"-TOIMINTO:
saa laitteen toimimaan ensimmaisesté kaynnistyksesta tai hatapysaytyksen
jalkeen.
HUOMIO: Nayttd ilmoittaa kayttajélle tarvittaessa, etté on painettava painiketta
"START" laitteen kayttamiseksi.

b) “TOIMINTATAPA"-TOIMINTO:
Kéaytettavan tyokalun ohjelman valinta (kuva C-8a/ 8e).

¢) MITTAYKSIKON VALINTA:

pitaméalla n&ppain 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 m:] VALINTATOIMINTO:

pitamalla painettuna painike [-] 3 sekuntia on mahdollista lisaté tai véhentaa

hitsausaikaa suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon
;
4. Nestekidenaytto
limoittaa, etta on valttamaténta painaa painiketta & \|aitteen valmistamiseksi
hitsausta varten.
o0
6. 000
Nayttéd ohjelman ” Lind » maadoitusliitimen hitsausta varten; nayttaa lisaksi
asetetun pellin paksuuden ja mahdolliset halytyskoodit.
Al
7. u
Osoittaa Studder-pistoolin ilman liipaisinta (kosketuksella aktivoitava versio) tai
ilman liipaisinta (vain versio "DUQ").
8a. lLo&
limoittaa nastojen, niittien, aluslevyjen, eristettyjen aluslevyjen ja erikoisvetopaiden
pistehitsauksen sopivilla vasaroilla (katso luettelo).
an, ASHe
limoittaa ruuvien pistehitsauksen, halkaisija 4+6, seka niittien pistehitsauksen,
halkaisija 5, sopivalla elektrodilla.
8.
limoittaa peltien paaston hiilielektrodilla.
5o
limoittaa peltien tysséyksen asianmukaisella elektrodilla.
—
_—
9. L]
II o aa hitsausajan tason @ suhteessa automaattisesti asetettuun arvoon
-
limoittaa, etta kaytdssa on energisoitu pihti.
13.
Aktivoidaan Studder-pistoolilla.
16. ¢
Esittaa hitsattavan pellin paksuuden.
-
limoittaa, etté laitteessa on lampdsuoja.
ga
in
19. mm

limoittaa levyn paksuuden mittayksikon.

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

4.3.1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 1)

a) Lampdsuoja:

Keskeyttaa, mikali pistehitsauslaite ylikuumenee jaahdytysnesteen ollessa liian

véhainen tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittessa sallitun rajan.

Keskeytys nékyy kuvan syttymisella naytélla (kuva C-17) seka:

AL1 = laitteen lampdohalytys.

AL2 = studder-pihdin lampohalytys (jos olemassa).

VAIKUTUS: virran katkaisu (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin (painikkeen “START”

lampatilarajoihin palaamisen jélkeen - kuvan sammuminen).

Painike “START” (kuva C-5).

Sen kéayttd on valttaméatontda hitsaustoimenpiteen

seuraavissa tilanteissa:

- laitteen ensimmaisen kaynnistyksen yhteydesss;

- joka turva- ja suojalaitteiden kytkeytymisen jalkeen;

- virransy6ton paluun jalkeen (s&hko), joka on aikaisemmin keskeytynyt alun
katkaisun tai hairion vuoksi;

kaytto  sallittuihin

b

-

ohjaamiseksi kaikissa

5. ASENNUS

A HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUKSET JA SAHKO- TAI
PAINEILMAKYTKENNAT PISTEHITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA. B
AINOASTAAN ERIKOISTUNUT TAI AMMATTITAITOINEN HENKILO SAA
SUORITTAA SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT.
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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 paésemiseksi turvallisesti.

Varmista, ettd jadhdytysilman sisdéntulo- ja ulostulo aukkojen edessa i ole esteitd,
tarkastamalla, ettei sisdan paase johtavaa polya, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtendista ja tiivista ja
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen séhkokytkentdjen tekemista, etté pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyottojarjestelméan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- Tyyppi A () yksivaiheisille koneille;

- TyyppiB ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkéverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Verkkopistoke ja -pistorasia

- Versio 230V:

Virransyottokaapeli toimitetaan Schuko-pistokkeella (2 napaa + maadoitus) valmiiksi
koottuna.

- Versio 400V:

Liitd virransyottokaapeli sopivan kokoisella normalisoidulla pistokkeella (3napaa +
maadoitus: kaytetaén vain 2 napaa: rajapintaliitos!).

- Verkkopistorasia

Varaa sulakkeella tai automaattisella magneettitermisella katkaisimella suojattu
pistorasia; sopiva maadoituspédate on liitettdvéd sahkdjohdon maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

"TEKNISISSA TIEDOISSA” annetaan sulakkeiden ja magneettitermisen katkaisimen
suorituskyvyt ja ominaisuudet.

Mikali asetetaan useampia pistehitsauslaitteita, jaa virransyottd jaksoittain kolmen
vaiheen valilla niin, ettd kuormitus on tasapaimnoisempi, esimerkiksi:
pistehitsauslaite 1: virransyottd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: virransyottd L2-L3;

pistehitsauslaite 3: virransyottd L3-L1.

A HUOMIO! Ylia olevien ohjeiden laiminlydminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajérjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sahkoéisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ESIVALMISTELUT

Ennen mink&an pistehitsauksen tekemisté on vélttaméatonté tarkastaa, virtajohto irti
verkosta, ettéd séhkokytkennat on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaan.

6.1.1 TYOKALUJEN LIITOS (kuva B)

Laitteen oikeanlaista toimimista varten liita tyokalut niille kuuluviin pistorasioihin, kuten

kuvataan:

- Liita Studder-pistooli liipaisimella kuvan B-2 pistorasiaan (vain versio "DUQ").

- Liita 14-napainen Studder-pistoolin liitin liipaisimella kuvan B-3 pistorasiaan (vain
versio "DUQ").

- Liita kuvan B-4 pistorasiaan Studder-pistooli ilman liipaisinta tai nopea liitoskaapeli
(katso luettelo).

A VAROITUS!

- Kun pistehitsaus on kdynnistynyt painikkeella tai kosketuksella kappaleelle,
laite syo6ttaa molempiin siihen liitettyihin ty6kaluihin (vain versio "DUO”).

- VALTA ASETTAMASTA KAYTOSTA ~POIS OLEVAA TYOKALUA
TYOSTETTAVALLE KAPPALEELLE! . o
- ASETA AINA KAYTTAMATON TYOKALU VAKAALLE SAHKOA

JOHTAMATTOMALLE TASOLLE!

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka maarittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitavyyden ovat:

- Elektrodin kéyttaméa voima.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos eiole 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) etukateen asetettujen rajojen
puitteissa kayttaen néppainté (kuva kuvassa C-2).

6.3 MENETTELY

6.3.1 STUDDER-PISTOOLI LIIPAISIMELLA TAI ILMAN VALITSEMINEN (vain
versio "DUO”)

Jos kaytdssa olevassa pistoolissa ON LIIPAISIN (katso kuva C-7), ensimmainen
kosketus ILMAN LIIPAISINTA olevan pistoolin pellin kanssa aktivoi tydkalun
tunnistuksen. Jos kaytdsséa on ILMAN liipaisinta oleva pistooli (katso kuva C-7), riittaa,
etta painat kerran toisen pistoolin liipaisinta sen valitsemiseksi.

6.3.1.1 PISTEHITSAUS PISTOOLILLA JOSSA ON LIIPAISIN
Tunnistuksen jalkeen pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tyokalu
hitsattavalle kappaleelle ja painamalla liipaisinta.

6.3.1.2 PISTEHITSAUS PISTOOLILLA JOSSA EIl OLE LIIPAISINTA
Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tydkalu hitsattavalle kappaleelle, joka

on liitetty maadoituskaapeliin: muutaman hetken kuluttua laite tunnistaa kosketuksen
ja kaynnistaa pisteen automaattisesti.

A HUOMIO!

- Tyovélineiden kiinnittimiseksi tai purkamiseksi ruiskun terdpaasta kayta
kahta kiinteda kuusioavainta niin, ettd itse terdpdan pyoriminen estyy.

- Jos tyoskennelladn ovilla tai moottorinsuojuksilla, on pakollista liittaa
maadoitustanko ldhelle pistehitsattavaa aluetta (pitkat virrankulut vahentavat
pisteen tehokkuutta) ndihin kahteen osaan, jotta estetddn virrankulku
saranoiden kautta. B .

- VALTA STUDDERIN ASETTAMISTA KAPPALEELLE, ELLET AIO KAYNNISTAA
HITSAUSTA!

6.3.2 MAADOITUSKAAPELIN KIINNITYS PELTIIN

a) Kaynnista laite ja paina painiketta "Start” (kuva C-1). Naytossa nakyy

pistehitsausohjelma maadoitukselle ” ¢~ _ "
o

b) Puhdista pelti mahdollisimman lahelta tehtavaa pistettda maadoitusmutterin
kosketusaluetta vastaavalta alalta (kuva D-26).

c) Liita maadoituselektrodin paa maadoituskaapelin silmukkaan (kuva I).

d) Laita maadoituselektrodin paa (kuva D-25) paljaalle aiemmin valmistetulle pellille
ja sulje piiri asettaen paljaalle pellille ilman liipaisinta olevan Studder-pistoolin
paa.

e) Tarkasta maadoituselektrodin hitsauksen pitévyys vetamalla kevyesti elektrodia

suorakulmassa suhteessa hitsattuun tasoon ja kiinnita sitten maadoitusmutteri
pellin reunaa vasten (kuva L).
Huomio: jos maadoituselektrodi lahtee helposti irti vedon aikana, yrité lisata hitsauksen
aikaa nappaimilla "+” ja ™" (kuva C-2, C-3).

FAVAVAVAV

Aluslevyn pistehitsaus maadoituspaatteen kiinnittamiseksi Lo s

Valitse kuvan C-8a ohjelma nappéaimella "MODE”.

Kokoa ruiskun terdpéahén siihen varattu elektrodi (ASENTO 9, kuva D) ja laita siihen
aluslevy (ASENTO 13, kuva D).

Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspéaate kosketuksiin samalla alueella,
paina ruiskun painiketta kéynnistéen aluslevyn hitsaus, jolla tehdaan edelléa kuvattu
kiinnitys.

Eristettyjen aluslevyjen hitsaus

Valitse eristetyn aluslevyn kuvake potentiometrilla.

Tama toiminto suoritetaan asentamalla ja kiristamall& elektrodin pidin pistooliin (AS.
28, kuva D). Aseta eristetty aluslevy (AS. 27, kuva D) elektrodin pitimeen ja pistehitsaa
edella kuvatulla tavalla.

Ruuvien, aluslaattojen, naulojen, niittien pistehitsaus 1
Valitse kuvan C-8b ohjelma nappéimella "MODE”.

Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan;
paina ruiskun painiketta: ldysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

PAVAVAVAW

Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto samanaikaisesti Lo

Valitse kuvan C-8a ohjelma nappéaimella "MODE”.

Tama toiminto tehdéan kokoamalla ja kiristamalla terépaé& pohjaan asti (ASENTO
4, kuva D) poisvetolaitteen runkoon (ASENTO 1, kuva D), kiinnita ja kirista pohjaan
asti poisvetolaitteen toinen paa ruiskulla. Laita erikoisaluslevy (ASENTO 14, kuva D)
terdpéahan (ASENTO 4, kuva D) lukitsemalla se siihen tarkoitetulla ruuvilla (kuva
D). Pistehitsaa se halutulle alueelle s&atden pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen
pistehitsausta varten ja aloita veto.

Pydrité lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien lammitys

Valitse kuvan C-8d ohjelma nappéimella "MODE”.

Téassa toimintatavassa TIMER on pois kaytosta.

Toimenpiteiden kesto tehdaén siis kasin, koska sen maarittda aika, jolloin pistoolin
elektrodia pidetaén painettuna maadoitukseen liitetylla kappaleella.

Virran voimakkuus séétyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA D) pistoolin terdpaahan lukitsemalla se
renkaalla. Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta. Liiku ulkoa sisalle
pain pyorivalla liikkeella niin, etta pelti lampeéa ja raaistuessaan palaa alkuperaiseen
asentoonsa.

Jotta valtetdan pellin liiallinen péaasto, kasittele pienia alueita ja heti toimenpiteen
perdan kayta silla kosteaa pyyhetta niin, etté kasitelty alue jaahtyy.

Peltien pusku \1

Valitse kuvan C-8e ohjelma nappéimella "MODE”.

Tassa asennossa tyoskenneltdessa sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa pelteja,
joissa on paikallisia epdmuodostumia. . . B
HUOMIO: KAIKKIA YLLA KUVATTUJA OHJELMIA VOIDAAN KAYTTAA MYOS
TYOKALULLA, JOSSA El OLE LIIPAISINTA, ASETTAMALLA PISTEHITSATTAVA
KAPPALE KOSKETUKSIIN PELLIN KANSSA!

Varusteissa olevan vetolaitteen kaytté (ASENTO 1, kuva D)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama tehdaéan kokoamalla ja kiristamaélla terépaa (ASENTO 3, kuva D) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva D). Kiinnita aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu aluslevy
(ASENTO 13, kuva D) ja aloita veto. Pydrita lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

Piikkien kiinnitys ja veto

Tama tehddan kokoamalla ja kiristamalla terapaa (ASENTO 2, kuva D) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva D). Vie aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu piikki sisaan
(ASENTO 15-16, kuva D) terapaahan (ASENTO 1, kuva D) pitaen itse paate vedettyna
kohti vetolaitetta (ASENTO 2, kuva D). Siséanviennin paatyttya ldysaa terapaa ja
aloita veto. Vedé lopuksi terapaaté vasaraa kohti piikin lapivetamiseksi.

A HUOMIO:

Aseta tyon paatteeksi tyokalut eritetylle tasolle ja sammuta laite!
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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;

- tarkasta virransyottokaapelin eheys;

- tarkasta pistoolin ja ulostulokaapeleiden eheys.

7.2 ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ASIANTUNTIJA TAI AMMATTILAINEN
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN TAI PISTOOLIN

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 sahkdiskun 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,

virransyéttoliitinkotelolle jne. kertyneen polyn ja metallihiukkasten poistamiseksi

kuivalla paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Véalta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmealla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessé tai hapettuneita ja
10ystyneité liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toisiopiirin liitosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on
hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

8. VIANETSINTA L B B

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTATAIYHTEYDEN OTTAMISTAPALVELUPISTEESEEN,

TARKASTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen virtajohto verkkoon kytkettynd nayttd on paalla; mikali nain
ei ole, vika on virransyéttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke, sulakkeet,
jannitteen liiallinen putoaminen jne.).

- Naytolla ei nay halytysviesteja (katso TAUL. 1): halytyksen lakattua paina "START”
pistehitsauslaitteen kaynnistamiseksi uudelleen;

- Toissijaiseen piiriin  kuuluvat osat (pistooli - kaapelit) eivéat ole tehottomia
l8ystyneiden ruuvien tai hapettumien takia.

- Hitsausparametrit ovat suoritettavaan tydhon sopivat.

- Huollon ja korjauksen jéalkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alunperin huolehtien, etté ne eivat paase kosketuksiin liikkuvien osien ja
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperéisellé tavalla
huolehtien, ettd pidat hyvin erillaédn niiden valilla korkeajannitteiset ensiopiirin
litokset matalajannitteisista toisiopiirin litoksista.

Kéayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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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

risiciene
om

samt 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 haengelas 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 hangelas 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
medfglgende haengelas.

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 kole 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 naerheden 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

D)
EMF

eiscrowsnenc s

sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler.

DA

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 omstaendigheder
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. E);

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

- d=30cm (Fig. G);

- d=20cm (Fig. H) 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

Punktsvejsemaskinens funktionstilstand omfatter ikke en styreknap til start
af svejsningen, men ganske enkelt kontakt mellem pistolens elektrode og
det arbejdsemne, der er forbundet til jordforbindelsen: Der er fare for at
starte svejsningen, hvis pistolens elektrode utilsigtet kommer til at berore
jordforbindelsen eller dele, der er forbundet dermed!

Nar arbejdet er afsluttet, skal pistolen laegges pa et isolerende underlag, og der
skal slukkes for maskinen!

FARE FOR FORBRANDINGER

Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og naerliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er nadvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.

Lad arbejdsemnet kgle ned efter svejsningen, for det berores!

FARE FOR VALTNING OG STYRT
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Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende bzereevne;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet



”INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfeelde af skra eller
ujaevne gulvflader samt bevagelige stotteflader, opstar der fare for vaeltning.

- Det er forbudt at have punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet 2INSTALLATION” 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 ujaevnheder 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).

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 vandkeleenhed og den omgivende lufttemperatur

ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostvaeske, eller den hydrauliske kreds og

vandbeholderen skal teammes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs

og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Beerbart anleeg til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine) med digital

mikroprocessorstyring. Anlaegget giver mulighed for at udfgre adskillige

varmebearbejdninger og punktsvejsning pad metalplader, der typisk foretages pé&

bilveerksteder samt i de brancher, hvor der udfares lignende bearbejdninger pa

metalplader.

Anleeggets hovedegenskaber er som fglger:

- automatisk valg af svejseparametrene;

- mulighed for at variere svejsetiden automatisk p& grundlag af den valgte veerdi;

- begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cosg ved tilkobling);

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

- seerligt program til svejsning af jordforbindelse p& den metalplade, der skal
repareres.

Punktsvejsemaskinen giver desuden mulighed for forbindelse af to studder-pistoler og

hurtig anvendelse af den eller den anden pistol med uafheengige programmer (kun i

tilfeelde af versionen "DUQ”).

Punktsvejsemaskinen kan fungere pa jernplader med lavt kulstofindhold og forzinkede

jernplader.

2 2 STANDARDTILBEH@R
Studder-pistol med aftreekker (kun i tilfeelde af versionen “DUQO”).
- Studder-pistol uden aftreekker.
- Jordforbindelseskabel med jordforbindelse til punktsvejsning.
- Udtreekker.
- Elektrode til stjerneunderlagsskiver.
- Stjerneunderlagsskiver til traekning.

For udfarlige oplysninger henvises der til det opdaterede katalog.

2 3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES
Sliddelboks.

- Vogn.

- Ringvolver.

- Lynforbindelseskabel.

- Diverse veerktgijer til traekning.

For andet tilbehgr henvises der til det opdaterede katalog.

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- Netspeending.

3- Netforsyningens meerkeeffekt ved et intermittensforhold p& 50%.

4- Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrgm med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

Sekundeer strgm ved permanent tilfgrsel (100%).

8

Bemeerk: Formalet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmzerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data gaeldende
for jeres punktsvejsemaskine skal aflaeses 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: 1P 22
- Veegt: 18kg
Input

- Maksimaleffekt ved punktsvejsning (S max): 13kVA
- Effektfaktor ved Smax (cose): 0.8
- Forsinkede sikringer pa netforsyning: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatisk afbryder pa netforsyning: 10A (400V) / 16A (230V)
- Forsyningsledning (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Sekundeer tomgangsspaending (U, max): 5.6V
- Maksimal punktsvejsestrgm (I, max 2.5kA

):
- Punktsvejsekapacitet (stal med lavt kulstofindhold): max 1.5 + 1.5mm

(*)BEMARKNINGER:
- Punktsvejsemaskinen kan veere 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:

- Betjeningspanel;

- Tilslutningsstykke til kabel til studder-pistol med aftreekker;

- 14-bens tilslutningsstykke til studder-pistol med aftraekker;

- Tilslutningsstykke il kabel til  studder-pistol uden
lynforbindelseskabel (se kataloget);

- Jordforbindelseskabel.

aftraekker eller

a bagsiden:
- Indgang til forsyningskablet.

KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
.1 Styrepanel (Fig. C)

AR OT U AWNE

2
2

1. \’/ Tast med flere funktioner

a) FUNKTIONEN “START™:
Gar det muligt for maskinen at kare ved farste start eller efter en alarmsituation.
BEM/ERK: Displayet giver om ngdvendigt brugeren besked om at trykke pa
“START"-knappen for at kunne anvende maskinen.

b) FUNKTIONEN “MODE":
veelger programmet for det anvendte redskab (fig. C-8a/8e).

c) VALG AF MALEENHED:
hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, kan pladens tykkelse indstilles i
“millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

.- l + Taster med dobbelt funktion
a) FUNKTIONEN PLADETYKKELSE:
hvis der trykkes p& tasten [+], gges pladens tykkelse, hvis der trykkes pa
tasten [-], formindskes den.
b) FUNKTIONEN VALG AF NIVEAU TIME @ eller POWER Em

hvis tasten [<] holdes nede i 3 sekunder, kan svejsningens varighed gges eller
formindskes i forhold til den veerdi, som maskinen har indstillet automatisk

LCD-display

1 START

Giver besked, om at det er ngdvendigt at trykke pa tasten
maskinen pa svejsning.

O

for at stille

o0

oo -

Viser programmet ” Lnd til svejsning af jordklemmen; viser desuden den
indstillede tykkelse for metalpladen og eventuelle alarmkoder.

-E‘

Angiver studder-pistol uden aftraekker (version, der kan aktiveres ved kontakt)
eller med aftreekker (kun i tilfeelde af versionen “DUQ").

g

8a.
Angiver punktsvejsning af stifter, nitter, underlagsskiver, underlagsskiver med
langhuller, szerlige spidser til treekning med dertil beregnede hamre (se katalog).

5+6
8b.
giver punktsvejsning af skruer med en diameter pa 4-6 og nitter med en
meter p& 5 med seerlig elektrode.

=
o3

N

8d. 1«
Angiver udbedring af metalplader med kulelektrode.

s

8e.

>

ngiver stukning af metalplader med seerlig elektrode.

uﬂaﬂu

Angiver niveauet for svejsningens varighed @ i forhold til den veerdi, der er

indstillet automatisk [XTjge)
§
ngivel

12.

>

r, at den anvendte tang leverer spaending.

13.

>

ktiveres med studder-pistolen.

16.

D
Viser tykkelsen p& de metalplader, der skal svejses.

17.
Angiver, at maskinen er under termostatbeskyttelse.

ga

in

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 utilstraekkelig keleveesketilfarsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den
tilladte maksimalgraense.
Udlgsningen vises ved, at ikonet pa displayet (fig. C-17) teendes, samt ved hjeelp
af:

19.
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AL1 = varmealarm for maskine.
AL2 = varmealarm for tang, studder (hvis modellen er forsynet dermed).
VIRKNING: Speerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START"-knappen, nar temperauren
igen befinder sig indenfor det tilladte omrade - ikonet slukker).
b) START”-knap (Fig. C-5).
Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:
- ved maskinens farste start;
- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;
- efter genopretning af energiforsyningen (el), efter en afbrydelse pa et tidligere
sted eller sammenbrud;

5. INSTALLATION

A GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOGR 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 neervaerende 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 udstremningsébningerne,
samt at der ikke er fare for opsugning af stramfarende pulver, korroderende damp,
fugt m.m.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt,
beeredygtigt 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 hvilken 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;

- Type B ( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installataren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og netstik

- 230V-version:

Elforsyningskablet leveres med et allerede monteret Schuko-stik (2 poler + jord).

- 400V-version:

Forbind et normaliseret stik (3P + J: Der anvendes kun 2 poler: forbindelse MELLEM
FASERNE!) med en passende kapacitet til forsyningskablet.

- Netstik

Indret et netstik, der er beskyttet af sikringer eller en automatisk varmesikring; den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder
(gul-gran).

Sikringernes og den automatiske varmesikrings kapacitet og udlgsningskarakteristika
er angivet i afsnittet "TEKNISKE DATA".

Hvis der installeres flere punktsvejsemaskiner, skal elforsyningen fordeles cyklisk
mellem de tre faser, s& der opnds en mere balanceret belastning; eksempel:
punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesattes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk sted) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

6. SVEJSNING (punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE ARBEJDE

For der udfgres hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal man kontrollere - med
forsyningskablet frakoblet netforsyningen - om den elektriske tilslutning er udfart
korrekt i overensstemmelse med de foregédende anvisninger.

6.1.1 TILSLUTNING AF VAERKTQJERNE (Fig. B)

For at sikre korrekt funktion af maskinen skal vaerktgjerne tilsluttes til deres udtag som

beskrevet nedenfor:

- Forbind studder-pistolen med aftreekker med udtaget pa fig. B-2 (kun i tilfeelde af
versionen “DUQO”).

- Forbind 14-bens-stikket pa studder-pistolen med aftraekker med udtaget pa fig. B-3
(kun i tilfeelde af versionen “DUQO”).

- Forbind studder-pistolen uden aftreekker eller lynforbindelseskablet (se kataloget)
med stikket pa fig. B-4.

A GIV AGT!

- Nar punktsvejsemaskinen er startet med trykknappen eller ved kontakt med
emnet, forsyner maskinen begge forbundne vaerktejer med strem (kun i
tilfaelde af versionen “DUO”).

- LAD VARE MED AT LAGGE VAERKTGJET PA ARBEJDSEMNET, NAR DET
IKKE ER | BRUG!

- NAR VZERKT@JET IKKE ER | BRUG, SKAL DET ALTID LAEGGES PA EN

STABIL, IKKE-STRGMFJRENDE FLADE!

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og
mekaniske styrke:

- Kraften, som elektroden udgver.

- Punktsvejsestrammen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring pd omradet, bar der foretages nogle
prevepunktsvejsninger p& 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 VALG AF STUDDER-PISTOL MED ELLER UDEN AFTRAKKER (kun i
tilfeelde af versionen “DUO”)

Hvis den aktive pistol er den MED AFTRAKKER (se fig. C-7), aktiverer den farste
kontakt mellem pistolen UDEN AFTRZAKKER og metalpladen genkendelsen af
veerktejet. Hvis den aktive pistol er den UDEN aftraekker (se fig. C-7), behaver man
blot trykke én gang pa aftreekkeren pa den anden pistol for at veelge den.

6.3.1.1 PUNKTSVEJSNING MED PISTOL MED AFTRAKKER
Efter genkendelsen sker punktsvejsningen ved ganske enkelt at seette veerktgjet pa
det emne, der skal svejses og trykke pa aftraekket.

6.3.1.2 PUNKTSVEJSNING MED PISTOL UDEN AFTRAKKER

Punktsvejsningen sker ved ganske enkelt at seette veerktgjet p& det emne, der skal
svejses og som er forbundet til jordforbindelsesledningen: Efter et gjeblik genkender
maskinen kontakten og starter automatisk punktsvejsningen.

A GIV AGT!

- Anvend to faste sekskantnggler til at szette 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 strembaner ger punktsvejsningen mindre effektiv).

- UNDLAD AT SATTE STUDDEREN PA EMNET, HVIS SVEJSNINGEN IKKE
SKAL STARTES!

6.3.2 FASTGORELSE AF JORDFORBINDELSESKABLET TIL METALPLADEN

a) Teend for maskinen, og tryk pa "Start’-knappen (fig. C-1). Pa displayet vises

punktsvejseprogrammet til jordforbindelse” &= _ 4”.
o

b) Blot metalpladen sa teet som muligt p& det sted, hvor der skal punktsvejses,
fladens starrelse skal svare til jordmgtrikkens kontaktflade (fig. D-26).

c) Forbind jordelektrodens hoved til jordforbindelseskablets gje (fig. I).

d) Seetjordelektrodens spids (fig. D-25) pa den blottede metalplade, der er forberedt
pa forhdnd, og luk kredsen ved at anbringe spidsen af studder-pistolen uden
aftreekker pa den blottede metalplade.

e) Kontrollér, om svejsningen af jordelektroden er holdbar ved at treekke let i

elektroden vinkelret i forhold til den plade, der er svejset pa, og fastgar derefter
jordmetrikken helt pa metalpladen (fig. L).
Bemeerk: Hvis jordelektroden lgsnes nemt under treekningen, kan man prgve at

)

forleenge svejsningens varighed med tasterne "+” og - (fig. C-2, C-3).

PAYAYAVAM
Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme
Veelg programmet pa fig. C-8a med "MODE"-tasten.
Monter den seerlige elektrode (POS. 9, Fig. D) i pistolens spindel, og seet
underlagsskiven i den (POS.13, Fig. D).
Seet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det
samme omrade; tryk p& knappen pa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor
ovennavnte fastggring skal foretages.

Punktsvejsning af underlagsskiver med langhuller

Veelg ikonet for underlagsskiven med langhuller ved hjeelp af potentriometret.

Denne funktion foretages ved at montere og tilspaende elektrodeholderen (POS.
28, Fig. D) pa pistolen. Szet underlagsskiven med langhul (POS. 27, Fig. D) ind i
elektrodeholderen, og udfgr punktsvejsningen som beskrevet tidligere.

24
Punktsvejsning af skruer, spandskiver, sem, nitter lm ¢
Veelg programmet pa fig. C-8b med "MODE"-tasten.
Seet den egnede elektrode pa pistolen, iseet det emne, der skal punktsvejses, og
placér det pa det snskede omrade p& metalpladen; tryk pa pistolens knap; slip farst
knappen, nar den indstillede tid er udlgbet.

PAAYAVAM
Samtidig punktsvejsning og traekning af specialunderlagsskiver
Veelg programmet pa fig. C-8a med "MODE"-tasten.
Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. D) pa udtreekkerens
legeme (POS. 1, Fig. D) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtraekkerens
anden ende seettes pa pistolen og spaendes helt i bund. Szet specialunderlagsskiven
(POS. 14, Fig. D) i spindlen (POS. 4, Fig. D), og speer den med den seerlige skrue (Fig.
D). Punktsvejs pa det relevante sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som ved
punktsvejsning af underlagsskiver, og begynd sa treekningen.
Til slut drejes udtreekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne
punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning af metalpladerne @

Veelg programmet pa fig. C-8d med "MODE"-tasten.

| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret.

Arbejdets varighed reguleres sdledes manuelt, eftersom den afheenger af, hvor
lang tid pistolens elektrode holdes presset ned pa arbejdsemnet, der er forbundet til
jordforbindelsen.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af den valgte metalplades tykkelse.
Seet kulelektroden (POS.12, FIG. D) i pistolens spindel, og speer den med lasebolten.
Bergr det omrade, der er blevet afdaekket tidligere, med kulspidsen. Start pa ydersiden,
og arbejd indad med en rund bevaegelse, sa metalpladen opvarmes; nar den haerdes,
kommer den tilbage til udgangsstillingen.

For at undgd, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa sma
omréder ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud
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henover omradet, sa det afkales.

Stukning af metalplader

Veelg programmet pa fig. C-8e med "MODE"-tasten.

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale
deformeringer, safremt der arbejdes med den szerlige elektrode.

BEM/ERK: ALLE DE OVENN/ZAEVNTE PROGRAMMER KAN OGSA AKTIVERES
MED VARKTQJET UDEN AFTRAKKER VED AT BRINGE ARBEJDSEMNET I
KONTAKT MED METALPLADEN!

Anvendelse af medfelgende udtraekker (POS. 1, Fig. D)

Sammenkobling og trakning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. D) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. D). Seet den ifelge ovenstdende anvisninger
punktsvejsede underlagskive pa (POS. 13, Fig. D), 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. D)
pé elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. D). Fer stiften (POS.15-16, Fig. D), der er
punktsvejset ifglge overnstdende anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. D), idet
enden treekkes mod udtreekkeren (POS. 2, Fig. D). Nar den er fart ind, slippes
spindlen, og treekningen begyndes. Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for
at tage stiften ud.

A GIV AGT:

Nar arbejdet er afsluttet, skal vaerktgjerne la&gges pa et isolerende underlag, og
der skal slukkes for maskinen!

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 OPERATJREN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;
udskiftning af elektroder og arme;
- kontrollér, om forsyningskablet er intakt;
- kontrollér, om pistolen og udgangskablerne er intakte.

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

ELLER PISTOLENS 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 afhzengigt 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 tar trykluft (maks. 5 bar).

Trykstralen m& ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt

med en meget blgd barste eller egnede oplasningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser
ikke er Igse eller oxiderede.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundeere til steengerne
/ udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering
eller overophedning.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT B@R MAN, FOR MAN RETTER

HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDFZRER MERE

GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE FBLGENDE:

- Nar forsyningskablet er forbundet til netforsyningen, skal displayet lyse; i modsat
fald er der en fejl pa 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 sekundeere kreds’ bestanddele (pistol - kabler) ikke fungerer darligt pga. lase
skruer eller oxidering.

- Om svejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfart.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, s& 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. Speend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og sgrg for, at den primeere kreds med hgjspeending er helt adskilt fra de
sekundeere kredse med lavspaending.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT
BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1.
Operateren

GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av

punktesveiseapparatet og ha kjienndom 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 fravaer skal bryteren stad pa "0” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

/N

Utfor 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 Igsnet.
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 miljeer. 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 medfalger.

Samme prosedyren skal falges ved kopling til vannettet og til en kjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjoling) og i hvert fall
ved reparasjoner (ekstraordinaert 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.

DOO®

Beskytt syene med spesielle vernebriller.

Bruk hansker og vernekler som er egnet for
motstandssveising.

Stay: hvis et dagelig stayniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

bearbeidelse med

()

EMEF

eiscromneric |

DA

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 a 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.

Operatgren 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 nzre 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. E);

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

- d=30cm (Fig. G);

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

AN

Dette

Apparat av klasse A:

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.

VAN V)N

Sveiserens funksjonsmodalitet forutser ikke en kommandoknapp for a starte
sveisingen, men rett og slett kontakt med pistolelektroden ved delen som skal
bearbeides som er koblet til massen: det forekommer risiko for at man kan
starte sveisingen ved uhell ved a stotte elektrodene ved pistolen pa massen
eller pa delene koblet til denne!

Ved endt arbeid ma man plassere pistolen pa en isolert overflate og skru av
maskinen!

RISIKO FOR FORBRENNINGER

Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer over 65°C: det er ngdvendig & bare egnet
verneklzaer.

La delen som er bearbeidet avkjoles for du rgrer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL
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Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet YINSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
stotteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.

Det er forbudt a Iafte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er beskrevet
i kapittelet ZINSTALLASJON” 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. Var oppmerksam pa hinder eller ujevnheter
i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).

- GALT BRUK
Det er farlig a bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbeher (med elelr uten emballasje) i en lukket
lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljgtemperaturen ma vaere 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. Anlegget gjer det mulig & utfere mange varmearbeid og p& punkter pa
blikkplater som er spesifikke for bilkarosseri og i sektorer med lignende behandling
av blikkplater.

Hovedegenskapene er:

- automatisk valg av sveiseparametrene;

- mulighet for & variere sveisetiden i forhold til verdien valgt i automatisk modus;

- begrensning av overstremmen i matelinjen (kontroll av cos¢ for mating);

- Bakgrunnbelyst LCD-skjerm for visning av kommandoer og parametere;

- spesifikt program for sveising av metallplatemasse som skal repareres.
Punktsveisemaskin gjar det i tillegg mulig a koble pa to studder-pistoler og hurtig bruk
av den ene eller den andre pistolen med uavhengige programmer (kun for “DUO”
versjonen).

Punktsveisemaskinen kan brukes pd jernplater med lavt karboninnhold og p&
galvanisert jern.

2 2 SERIETILBEH@R
Studderpistol med avtrekker (kun for “DUO” versjonen).
- Studderpistol uten avtrekker.
- Massekabel med masse som skal sveises.
- Perkusjonsekstrator.
- Elektrode for stjerneformet underlagsskive.
- Stjerneformede underlagsskiver for drag.

For detaljert informasjon, se oppdatert katalog.

2 3 TILBEHOR SOM KAN BESTILLES
Beholder forbruksvarer.

- Tralle.

- Ringvolver.

- Hurtigtilkoblingskabel.

- Ulike verktay for drag.

For annet tilbehgr m& man se oppdatert katalog.

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 nettstram 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- Sekundaerstrgm av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet p& skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene o
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: 1P 22
- Vekt: 18kg
Input
- Maks. effekt under punktesveising (S maks.): 13kVA
- Effektfaktor Smax (cos®): 0.8
- Trege nettsikringer: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatisk nettstrembryter: 10A (400V) / 16A (230V)
Stremkabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Sekundeer tomgangsstrem (U max) 5.6V
- Maks. punktesveisingsstrgm (? max): 2.5kA

- Punktesveisingskapasitet (stal ‘med lavt kullinnhold): max 1.5 + 1.5mm

(*YBEMERK:

- 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:

- Kontrollpanel;

- Koblingpunkt kabel studder-pistol med avtrekker;

- Koblingpunkt kontakt 14 pin ved studder-pistol med avtrekker;

Koblingpunkt kabel studder-pistol uten avtrekker eller hurtigkoblingskabel (se
katalog);

- Massekabel.

a baksiden:

1
2
3
4 -
5
Pa
6 - Inngang forsyningskabel.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
1. \’/ Knapp med flere funksjoner
a) FUNKSJON “START™:
Gjer at maskinen fungerer ved den farste oppstarten eller etter en
alarmsituasjon.
BEMERK: Skjermen signalerer hvis ngdvendig nar brukeren skal trykke pa
“START”-knappen for & bruke maskinen.
b) FUNKSJON “MODE":
velg programmet for verktay i bruk (fig. C-8a / 8e).
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 & gke platens tykkelse. Nar du trykker pa [-] avtar den.
b) FUNKSJON FOR VALG AV NIVA FOR TIME @ eller POWER Em
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
'l L START Hﬁ’ﬂ
Signalerer at det er ngdvendig & trykke pa knappen & for & forberede
maskinen for sveisebrenning.
20200
6. 000
Viser programmet s Lmd for sveisingen med masseklemme: vises i tillegg
tykkelsen pa innstilt metallplate og eventuelle alarmkoder.
7 ul
Indikerer Studderpistolen uten avtrekker (versjon aktiveres ved kontakt) eller med
avtrekker (kun for “DUO” versjonen).
s
kerer punktsveisen ved plugger, nagler, skiver, hullede underlagsskiver,
p k ter for spesielle drag med egnede hammere (se katalog).
ab, B
Indikere sveising av skruer med diameteren 4+6, og nagler med diameteren 5
med spesialelektroden.
80,
Indikerer behandling av platene med kullelektrode.
8e.
Indikerer behandling av platene med egnet elektrode.
-
9.
Indikerer niva for sveisetid i forhold til verdien som blir stilt inn automatisk
12, 2]
Indikerer at klemmen som er brukt er forsynt med stram.
13.
Aktiveres med Studderpistolen.
16. ¢
Representerer tykkelsen pa platen som skal sveises.
.
Indikerer at maskinen er i modus for termostatisk vern.
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 pd mangel
eller utilstrekkelig tilfarsel av kjgleveesken eller av en arbeidssyklus som overskrider
maks. tillatt grenseverdi.

Inngrepet blir signalert av at symbolet lyser pa skjermen (fig. C-17) og med:

AL1 = teknisk alarm maskin.

AL2 = teknisk alarm klemme, studder (dersom montert).

EFFEKT: blokkering av strammen (sveising hindret).

TILBAKESTILLING: manuell (trykk pd "START"-knappen) etter at verdien er
innenfor tillatte temperaturverdier - ikonet slar seg av).

“START”-knapp (Fig. C-5).

Det er ngdvendig & aktivisere den for & styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse
forholdene:

- ved farstegangs oppstart av maskinen;

- etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyret blir aktivert;

- etter at stremmen kommer tilbake (el-strem), som tidligere blitt avbrudd

b

-
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oppstrems eller pga. feil;

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, utfer 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 &
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 hgyde med ut- og inngangsapningene
for avkjglingsluften og kontroller at inget ledende stgv, 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

Fagr du utfgrer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene p&
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

Punktsveisebrenneren kan bare koples fil
jordeledning.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:

- TypeA () for enfasmaskiner;

- TypeB ( ) far trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installataren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributar).

et forsyningssystem med ngytral

5.4.2 Stopsel og stikkontakt

- Versjon 230V:

Strgmkabelen leveres med stgpselet Schuko (2 poler + jording) allerede pamontert.

- Versjon 400V:

Koble til et normalisert stepsel pa strgmkabelen (3P + J: kun 2 poler brukes:
SAMMENKOBLENDE kobling) med tilstrekkelig kapasitet.

- Stikkontakt

Legg opp en stikkontakt beskyttet av sikringer eller automatisk magnetotermisk bryter;
egen jordet terminal m& veere koblet til en jordet kontakt (gul-grgnn) ved stremlinjen.
Kapasiteten og egenskapen ved inngrep av sikringene og den magnetotermiske
bryteren gjengis i paragrafen “TEKNISKE DATA”.

Hvis det installeres flere punktsveisere, ma stremforsyningen distribueres syklisk
mellom tre faser, slik at man oppnar en bedre balansert lading; eksempel:
punktsveiser 1: forsyning L1-L2;

punktsveiser 2: forsyning L2-L3;

punktsveiser 3: forsyning 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).

6. SVEISING (Punktsveis)

6.1 INNLEDENDE OPERASJONER

Far du utfgrer enhver punktsveisoperasjon er det ngdvendig & kontrollere, med
forsyningskabelen koblet fra nettet, at den elektiske tilkoblingen er riktig utfgrt i trad
med de tidligere instruksjonene.

6.1.1 TILKOBLING AV VERKT®QY (Fig. B)

For riktig funksjon av maskinen, ma verktgyet kobles til de tilhgrende kontaktene slik

som beskrevet herunder:

- Koble studder-pistolen med avtrekker til kontakten pa fig. B-2 (kun for “DUO”
versjonen).

- Koble studder-pistolen med avtrekker til kontakten 14 PIN pa fig. B-3 (kun for
“DUQ” versjonen).

- Koble studder-pistolen uten avtrekker eller hurtigkoblingskabelen til kontakten p&
fig. B-4 (se katalog).

A ADVARSEL!

- Nar punktsveisemaskinen settes i gang via knappen eller kontakt med delen,
stremsetter maskinen begge verkteyene som er koblet til den (kun for “DUO”
versjonen).

- UNNGA A LEGGE VERKT@YET SOM IKKE ER | BRUK PA DEN DELEN SOM
SKAL BEARBEIDES!

- LEGGALLTID VERKT@YET SOM IKKE ER | BRUK PA EN STABIL OVERFLATE
SOM IKKE ER STROMFGRENDE!

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising)

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i
punktesveisingen er:

- Kraft som utgves av elektroden.

- Punktesveisestram.

- 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 VALG AV STUDDER-PISTOLEN MED ELLER UTEN AVTREKKER (kun for
“DUO” versjonen)

Hvis den aktive pistolen er den MED AVTREKKER (se fig. C-7), aktiverer den forste
kontakten mellom metallplaten og pistolen UTEN AVTREKKER gjenkjenning av
verktgyet. Hvis den aktive pistolen er den UTEN avtrekker (se fig. C-7), holder det &
trykke pa avtrekkeren pa den andre pistolen for & velge den.

6.3.1.1 PUNKTSVEIS MED PISTOL MED AVTREKKER
Etter gjenkjennelse skjer punktsveisen rett og slett ved & legge verktayet pa delen som
skal loddes og trykke p& avtrekkeren.

6.3.1.2 PUNKTSVEIS MED PISTOL UTEN AVTREKKER

Sveisingen er utfart ved & helt enkelt plassere verktgyet p& arbeidsstykket som
er koblet til jordledningen: etter en stund oppdager maskinen kontakten og starter
automatisk sveisingen.

A ADVARSEL!

- For a feste eller fijerne deler fra spindelen pa pistolen ved hjelp av to
sekskantngkler for a 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).

- UNNGA A STILLE STUDDEREN PA ARBEIDSSTYKKET HVIS DU IKKE AVSER
A BEGYNNE SVEISEPROSEDYREN!

6.3.2 FESTING AV MASSEKABELEN TIL METALLPLATEN

a) Skru pa maskinen og trykk pa knappen “Start” (fig. C-1). Displayet viser

punktsveiseprogrammet for massen” &~ _ "
[l

b) Sett den bare metallplaten s& neaert som mulig det punktet hvor man gnsker &
sveise, for en overflate som tilsvarer kontaktoverflaten ved massemutteren (fig.
D-26).

c) Koble til hodet ved masseelektroden til &pningen i massekabelen (fig. I).

d) Legg tuppen pa masseelektroden (fig. D-25) pa den bare metallplaten som har
tidligere blitt forberedt og lukk kretsen ved a stgtte tuppen pa studder-pistolen
uten avtrekker pa metallplaten.

e) Kontroller tetningen ved masseelektrodens sveising, ved & dra lett i elektroden i

ortogonal retning i forhold til platen som er sveiset og fest deretter massemutteren
helt inntil metallplaten (fig. L).
Merk: hvis masseelektroden Igsner lett ndr man drar i den, ma man forsgke a gke
sveisetiden ved bruk av tastene "+” og ”-” (fig. C-2, C-3).

Sveising av brikken for a feste jordeterminalen Lo

Velg programmet pa fig. C-8a ved bruk av tasten “MODE”.

Monter den spesielle elektroden (POS. 9, Fig. D) i pistolspindelen og sett in brikken
(POS. 13, Fig. D).

Still brikken i valgt omréde. Still jordeterminalen i kontakt med samme omréde;
trykk pa pistolknappen ved & aktivere sveisingen av brikken som du skal feste. Falg
indikasjonene ovenfor.

Punktsveis hullede sluttskiver

Velg ikonet for den hullede sluttskiven ved bruk av potensiometeret.

Denne funksjonen utfgres ved & montere og skru fast elektrodeholderen (POS. 28, Fig.
D) pa pistolen. Sett inn den hullede sluttskiven (POS. 27, Fig. D) i elektrodeholderen
og rett den slik som beskrevet tidligere.

Sveise skruer, skiver, spiker, nagler
Velg programmet pa fig. C-8b ved bruk av tasten “MODE”".

Utstyr pistolelektroden som er egnet til & sette elementet som skal sveises og still
den pa platen p& gnsket plass; trykk p& knappen pa pistolen, slipp den opp etter den
innstilte tiden.

Sveising og samtidig trekking av spesialbrikkene Lo

Velg programmet pa fig. C-8a ved bruk av tasten “MODE”".

Denne funksjonen utfares ved montering og stramming av spindelen (POS. 4, Fig.
D) pa ekstraktorens deksel (POS. 1, Fig. D), fest og trekk den andre enden av
ekstraktoren pa pistolen. Sett inn spesialbrikken (POS. 14, Fig. D) i spindelen (POS.
4, Fig. D), og blokker den med den spesielle skruen (Fig. D). Utfar sveisingen i det
bergrte omradet ved & justere sveisebrenneren for punktsveising av skiver og begynn
a trekke.

P& slutten, roter ekstraktoren i 90° for & lgsne brikken, som kan sveises tilbake pa et
nytt sted.

Oppvarming av metallplater

Velg programmet pa fig. C-8d ved bruk av tasten “MODE”".

| dette driftmoduset er TIMEREN inaktivert.

Varigheten av driftshandboken er bestemt av hvor lenge du holder nede knappen pa
pistolen koblet til massen.

Intensiteten i strgmmen blir automatisk justert i henhold til tykkelsen pa platen som
er valgt.

Monter kullelektrode (POS. 12, FIG. D) inn i chucken pa pistolen og I&s med mutteren.
Trykk pa kullspissen i sonen som tidligere ble brakt bar. Arbeid fra utsiden innover
i en sirkulzer bevegelse, for & varme opp platen som gar tilbake til sin opprinnelige
posisjon.

For & 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
avkjalt.

Kalkering metallplater @

Velg programmet pa fig. C-8e ved bruk av tasten “MODE”".

| denne posisjonen ved & bruke egnet elektrode kan man flate ut metallplater som har
fatt paviste bulker.

BEMERK: ALLE PROGRAMMENE BESKREVET OVENFOR KAN UTFORES
MED VERKT@YET UTEN AVTREKKER VED A TRYKKE PA DELEN SOM SKAL
SVEISES | KONTAKT MED METALLPLATEN!
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Bruk av ekstraktoren som medfelger (POS. 1, Fig. D)

Feste og trekke brikkene

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av chucken (POS. 3, Fig. D)
Basert pa elektroden (POS. 1, Fig. D). Fest brikken (POS. 13, Fig. D), etter sveising
som beskrevet ovenfor, og begynne & trekke. Til slutt skal du dreie ekstraktoren i 90°
for & lgsne skiven.

Feste og trekke kontaktene

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av chucken (POS. 2, Fig. D)
Basert pa elektroden (POS. 1, Fig. D). Trykk in pluggen (POS. 15-16, Fig. D), som
behandletes med sveising som beskrevet tidligere, i chucken (POS. 1, Fig. D) og
la terminalen vaere strekt mot ekstraktoren (POS. 2, Fig. D). Etter innfaringen skal
du frigjgre spindelen og begynne & trekke. Deretter skal du trekke spindelen mot
hammeren for & fierne pluggen.

A ADVARSEL:

ved endt arbeid, legg verktoyet pa en isolerende overflate og skru av maskinen!

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

OPERAT@REN KAN UTFZRE ORDINZAERT VEDLIKEHOLD.

- tilpasning/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;
- bytte elektroder og armer;

- kontroller at stramledningen er intakt;

- kontroller at pistolen og utgangsledningene er intakte.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTF@RES
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 utfert nar punktsveiseren er forsynt med spenning, kan

forarsake alvorlig elektrisk stet ved direkte kontakt med stremferende 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 & fierne stev og metallpartikler

avsatt pa transformatoren, diodmodulen, stramrekkeklemmen, osv. ved hjelp av tar

trykkluft (maks. 5 bar).

Ikke rett trykkluftstralen mot de elektroniske kortene. Rengjgr disse meden veldig myk

barste eller egnede lgsemidler.

Samtidig skal du:

- Sjekk at ledningene ikke har skader pa isolasjonen eller lgse/oksiderte forbindelser.

- Pass pa at skruene som forbinder transformatorens sekundzerenhet til stenger/
fletter ved utgangen er stramt og at det ikke er tegn pa oksidasjon eller overhetning.

8. FEILSGKING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTFZRER MER

SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,

SJEKK AT:

- Med hovedbryteren koblet til stramnettet lyser skjermen; i motsatt tilfelle ligger feilen
i forsyningsledningen (kabel, stgpsel og stikkontakt, sikringer, stort spenningsfall,
etc).

- Displayet ikke viser varselsignaler (se Tab. 1): da alarmen er stoppet, trykk p&
"START” for & aktivisere punktsveiseren igjen.

- Elementene som er en del av den sekundeere kretsen (pistol - ledninger) er ikke
ineffektive p& grunn av lgse skruer eller oksidasjon.

- Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som blir utfart.

- Nar du har utfgrt vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene
og kablene som de var opprinnelig. Veer ngye med at ikke la dem komme bort i
bevegelige deler eller deler som kan n& hgye temperaturer. Linde alle ledere slik
de var opprinnelig. Veer ngye med & separere koplingene til hovedledningen med
hgy spenning fra koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for & tilbakemontere delene.
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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 namescéena

kljuéavnica za blokado v polozaj »O« (odprt).

Klju¢ za kljuéavnico se sme izroéiti 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 kljucavnico, 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 vlaznih 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 priklju¢itev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Na toc¢kalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno
stikalo v poloZaju »O« s prilozeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za priklju¢itev na vodovodno omrezje ali
na hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), 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 VAN

Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

Izogibajte se delu na obdelovancih, ociscéenih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

Ne varite posod pod tlakom.

Iz delovnega 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 |zpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,

koncentracijo in trafanje izpostavljanja.

)

EMEF

eiscromnerc s

Elektromagnetna polja

Oci si vedno zascitite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

Vedno nosite rokavice in zaséitna 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 ve¢ja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

DA

Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroc¢i pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.
lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne 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 zmanjSa izpostavljanje
elektromagnetnim poljem:

Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (¢e sta
namescena).

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno
varjenje.

Varilnih kablov za to¢kovno varjenje (€e sta namescéena) 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 namescen) 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 pusca zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega
tokokroga.

Minimalna razdalja:

- d=3 cm, f= 50 cm (slika E);

- d=3 cm, f= 50 cm (slika F);

- d= 30 cm (slika G);

- d= 20 cm (slika H) 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

plo¢evin z majhno vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede
na potrebno obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA é

Nacin delovanja tockalnika ne predvideva krmiljenja z gumbom za zagon
varjenja, ampak se to zazene preprosto s stikom elektrode v elektrodnem
drzalu z obdelovancem, s katerim se ukvarjamo in ki mora biti prikljucen na
maso: obstaja tveganje, da zazenete varjenje, ¢e nehote prislonite elektrodo v
elektrodnem drzalu na maso ali na dele, ki so priklju¢eni na maso!

Ob koncu dela polozite elektrodno drzalo na izolirano povrsino in ugasnite
aparat!

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (elektrode — roke in sosedna obmogja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zasc¢itno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosnnostjo 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
goglav;u »NAMESTITEV« tega priro¢nika.

e uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (Ce je names$céeno) napajanja, preden enoto premaknete
v novo delovno obmocje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in
kable).

NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so drugacni od predvidenih (glejte
PREDVIDENA UPORABA), je nevarna.

SKLADISCENJE
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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 UvoD

Prenosna naprava za uporovno varjenje (toc¢kalnik) z digitalnim mikroprocesorskim

krmilijenjem. Aparat omogoca izvajanje ve¢ vrst toplotnih in to¢kanih obdelav

plo¢evine, ki se uporabljajo posebej na avtomobilskih Sasijah in v industriji, ki se

ukvarja s podobnimi obdelavami ploCevine.

Poglavitne lastnosti naprave:

- samodejna izbira varilnih parametrov;

- moznost spreminjanja to¢kalnega ¢asa glede na izbrano vrednost v samodejnem
nacinu;

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vklju€itvi (preverjanje cose pri vkljucitvi);

- od zadaj osvetlien zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

- poseben program za varjenje mase na popravila potrebno plo¢evino.

Tockalnik poleg tega omogoCa povezavo dveh elektrodnih drZal studder in hitro

uporabo enega ali drugega z neodvisnimi programi (samo za razli¢ico "DUQ").

Tockalnik se sme uporabiti na Zeleznih ploS¢ah z nizko vsebnostjo ogljika in na

plo€evini iz pocinkanega Zeleza.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo studder s petelinom (samo za razli¢ico "Duo").
- Elektrodno drzalo studder brez petelina.

- Masni kabel z maso za to¢kanje.

- lzvlagevalnik z udarno maso.

- Elektroda za zvezdaste podlozZke.

- Zvezdaste podlozke za oprijem.

Za podrobnej$e informacije glejte najnovej$o razli¢ico kataloga.

2.3 DODATKI NA ZAHTEVO

- Skatlica s potro$nim materialom.
- Vozicek.

- Ringvolver.

- Kabel za hitri prikljucek.

- Razno vle¢no orodje.

Za druge dodatke glejte najnovejSo razli¢ico kataloga

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 lagtnostmi 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 nana3ajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo3na varnost za uporovno varjenje"

Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

8

OPOMBA: Prikazani zgled ploS¢ice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v vaSi lasti, je mogocCe odcitati
neposredno na ploscici s tehni¢nimi 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 elektricne zascite: |

- Razred izolativnosti: H

- Stopnja zasc¢ite ovoja: IP 22
Teza: 18kg

Vhod

- Maksimalna mo¢ to¢kanja (S max): 13kVA

- Mocnostni faktor pri Smaks (cos®): 0.8

- Zakasnitvene omrezne varovalke:
- Samodejno omrezno stikalo:

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Napajalni kabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
I1zhod

- Sekundarna napetost v prazno (U, maks): 5.6V
- Maksimalni tok za to¢kanje (I, maks) 2.5kA

- 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 plo$c¢ici s podatki.

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)

Na sprednji strani:

- Krmilna plo$¢a;

- Prikljucek elektrodnega drzala studder s petelinom;

- 14-nozi¢ni prikljucek elektrodnega drzala studder s petelinom;

- Priklju¢ek kabla elektrodnega drzala studder s petelinom ali kabla za hitri
prikljucek (glej katalog);

- Masni kabel.

g hWON-=

Na zadnjem delu:
6 - Vhod za napajalni kabel.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plos¢a (Slika C)

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 "NACIN":

izberi program za uporabljeno orodje (slika C-8a / 8e).

c) IZBIRA MERSKE ENOTE:
pritisnite in 3 sekunde drzite tipko, da bi nastavili mersko enoto za debelino
plocevine na "milimetre" [mmy], "debelino” [ga] ali palce [in].

23.™ l + Tipke z dvema funkcijama
a) FUNKCIJA DEBELINE PLOCEVINE:
s pntlskom na tipko [+] se debelina plo¢evine povecuije, s pritiskom na tipko [-]
se zmanjsuje.
b) FUNKCIJA ZA 1ZBIRO CASA@ ali MOCIEm

Ce pritisnete tipko [-] in 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

O

per abilitare la macchina alla saldatura.

o
6. MW l,l !
Prikazi program » ul A » za varjenje masnega sti¢nika; prikazi debelino
plo¢evine in morebitne kode alarmov.

N
d

Prikazuje elektrodno drzalo studder brez petelina (razli¢ica, ki se aktivira ob stiku)
ali s petelinom (samo za razli¢ico "Duo").

5

ga. Lo
Prikazuje tockanje hrbtenic, kovic, podlozk, podlozk z rezo, posebnih konic za
oprijem z ustreznimi kladivi (glej katalog).

24
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Al

8b.
Prikazuje tockanje vijakov s premerom 4+6 in zakovic s premerom 5 z ustrezno
elektrodo.

8d.
zuje Zarenje ploCevine z ogljikovo elektrodo.

8e.
kazuje kopiranje plo¢evine z ustrezno elektrodo.

il i= Gk

9.
Prikazuje stopnjo varilnega ¢asa @ glede na samodejno nastavljeno vrednost
AUTOjg

12.

Pri

k

azuje, da so uporabljene kleS¢e pod napetostjo.

13. @
Sep

roZi z elektrodnim drzalom studder.

1
Predstavlja debelino ploCevine za varjenje.

)

Prikazuje, da je stroj pod termostatsko zas¢ito.

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 = alarm termi¢nega stikala na kleS¢ah, studderju (e je predviden).

UCINEK: blokada toka (varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START", ko je

temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev - ikona ugasne).

Tipka "START" (Slika C-5).

Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih

primerov:

- ob prvem zagonu stroja;

- po vsakem posegu varnostnih/zas¢itnih naprav;

- po vnovi¢ vzpostavlienem napajanju (elektricnem), ki se je prekinilo zaradi
razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare;

b

-



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
USPOSOBLJENO OSEBJE.

LE

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, vlaga 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 namesc¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no 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 tockalnik mogoce prikljuciti (Ce je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vtika¢ in vti€nica elektricnega omrezja
- Razlicica 230 V:
Na napajalnem kablu je Ze namescen vti¢ Suko (2 polnim + ozemljitev).
- Razlicica 400 V:
Povezite napajalni kabel na predpisano vti¢nico (3P + O): uporabljena sta samo 2
pola: INTERFAZNA!) povezava ustreznega dometa.
- Omrezna vti¢nica
Pripravite omrezno vti¢nico, zaS¢iteno z varovalkami ali s 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«.

e je namescenih ve¢ tockalnikov, razporedite napajanije ciklicno 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).

6. VARJENJE (to€kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden zacnete izvajati tockanje, je treba, medtem ko je napajalni kabel odklopljen,
preveriti, da so elektricne povezave izvedene pravilno in v skladu s predhodnimi
navodili.

6.1.1 PRIKLJUCEVANJE ORODJA (Slika B)

Za pravilno delovanje aparata prikljucite orodje v ustrezne vti¢nice, kot je opisano v

nadaljevaniju:

- Prikljucite elektrodno drzalo studder s petelinom v vtiénico na sliki B-2 (samo za
razlicico "DUQ").

- Prikljuc¢ite 14-nozi¢ni prikljuéek elektrodnega drzala studder s petelinom v vti¢nico
na sliki B-3 (samo za razli¢ico "DUQ").

- Prikljucite elektrodno drzalo studder brez petelina v vti¢nico na sliki B-4 (glej
katalog).

A POZOR!

- Ko zazenete tockanje z gumbom ali s stikom z obdelovancem, bo aparat
poslal energijo v obe priklju€eni orodji (samo za razli¢ico "DUQO").

- PAZITE, DA NE BOSTE PRISLANJALI ORODJA, KI NI V UPORABI,
OBDELOVANEC!

- ORODJE, KI GA NE UPORABLJATE, VEDNO ODLOZITE NA STABILNO IN
NEPREVODNO POVRSINO!

NA

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pri tockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- Sila, ki jo ustvari elektroda.

- Tok za tockovno varjenje.

- Cas to¢kovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkusenj, je treba izvesti nekaj preizkusov to¢kovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami plo¢evine in enako kakovostjo.

Parametri toka in ¢asa tockovnega varjenja se samodejno uravnavajo z izbiro
plocevine, ki jo je treba zvariti, s tipkami (ikone + / -). Morebitna prilagajanja ¢asa za
to¢kanje glede na standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je mogoce izvesti,
znotraj vnaprej dolo¢enih omejitev, s tipko (ikona slika C-2).

6.3 POSTOPEK .
6.3.1 IZBIRA ELEKTRODNEGA DRZALA STUDDER S PETELINOM ALI BREZ
Esamo za razli¢ico "DUO”)

e je aktivno elektrodno drzalo S PETELINOM (glej sliko C-7), bo prvi stik elektrodnega
drzala BREZ PETELINA aktiviral prepoznavanje orodja. Ce je aktivno drZzalo BREZ

PETELINA (glej sliko C-7), zado$¢a, da enkrat pritisnete petelina na drugem drzalu,
da ga izberete.

6.3.1.1 TOCKANJE Z ELEKTRODNIM DRZALOM S PETELINOM
Po prepoznavanju orodja se toCkanje izvede preprosto s prislonom orodja na
obdelovanec in pritiskom na petelina.

6.3.1.2 TOCKANJE Z ELEKTRODNIM DRZALOM BREZ PETELINA
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 POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavhega vretena pistole,
uporabite dva fiksna Sestkotna klju¢a, da ne bi povzrogali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali pokrovi vozil (prtljaznikov, motorjev), masno
precko obvezno povezite s temi obdelovanci, da bi prepreéili prehod toka
skozi te¢aje; masno precko prikljucite blizu mesta varjenja (dolga pot toka
zmanjsa ucinkovitost zvara).

- PAZITE, DA STUDDERJA NE BOSTE NASLONILI NA OBDELOVANEC, CE NE
NAMERAVATE SPROZITI VARJENJA!

6.3.2 PRITRDITEV MASNEGA KABLA NA PLOCEVINO

a) Prizgite aparat in pritisnite gumb »Start« (slika C-1). Na zaslon¢ku se pojavi
program to¢kanja mase » -+

rc

b) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrSine, ki
ustreza kontaktni povrSini masne matice (slika D-26).

c) Prikljucite elni del masne elektrode na reZzo masnega kabla (slika I).

d) Prislonite konico masne elektrode (slika D-25) na vnaprej pripravljeno golo
plo¢evino in sklenite tokokrog, tako da na golo ploCevino prislonite konico
elektrodnega drzala studder brez petelina.

e) Preverite, ali drzi zvar masne elektrode, tako da narahlo povlecete elektrodo v

pravokotni smeri glede na povrsino, na katero ste varili, nato pa masno matico
pritrdite prislonjeno ob plo¢evino (slika L).
Opomba: ¢e se med vlec¢enjem masna elektroda prelahko odlepi od obdelovanca,
poskusite podaljSati ¢as to¢kanja s tipkama »+« in »-« (sliki C-2, C-3).

FAVAVAVAV

Tockovno varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka Lo

Izberite program s slike C-8a s tipko »MODE« (NACIN).

V vreteno piStole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika D) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, Slika D).

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.

Tockanje podlozk z vzdolzno rezo

S potencmmetrom izberite ikono s podlozko z vzdolzno rezo.

Ta funkcija se izvaja z name$&anjem in zategovanjem nosilca elektrod (POLOZAJ 28,
slika D) na elektrodno drzalo. Vstavite podiozko z vzdolzno rezo (POLOZAJ 27, slika
D) v nosilec elektrod in izvedite tocke, kot je bilo prej opisano.

24
Tockovno varjenje vijakov, rozet, zebljev in zakovic @‘
Izberite program s slike C-8b s tlpko »MODE« (NACIN).
V pistolo vstavite ustrezno elektrodo in vstavite element, ki ga Zelite to¢kovno zvariti;
naslonite jo na plo€evino na Zeleni tocki; pritisnite gumb elektrodnega drzala: spustite
gumb Sele, ko mine nastavljeni ¢as.

PAVAVAVAV
Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podlozk
Izberite program s slike C-8a s tipko »MODE« (NACIN).
Ta funkcija se izvede z names¢anjem in dokon¢nim zatiskanjem vretena (POZ. 4,
Slika D) na ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, Slika D), nato pripnite in do konca zategnite
drugi prikljucek izvlaevalnika na pistoli. Vstavite posebno podlozko (POZ. 14, Slika D)
v vreteno (POZ. 4, Slika D), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika D). Usmerite
na Zeleno obmodje in nastavite tockalnik tako kakor za to¢kovno varjenje podlozk in
zacetek vleke.
Na koncu zavrtite izvlaGevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Ogrevanje plocevine |4

Izberite program s slike C-8d s tipko »MODE« (NACIN).

V tem delovnem nacinu je TIMER (€asovnik) neaktiviran.

Trajanje postopkov je zato doloGeno ro¢no - traja toliko ¢asa, dokler drzite elektrodo v
elektrodnem drzalu pritisnjeno na obdelovanec, povezan z maso.

Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrano debelino plo¢evine.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA D) v vreteno drzala in jo blokirajte
z okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o¢is¢ene povrsine. Delajte od zunaj
proti srediS¢u kroga v kroznem gibu, tako da boste segreli plo¢evino, 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

Izberite program s slike C-8e s tipko »MODE« (NACIN).

Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo spet zravnate plo€evino, na kateri je prislo
do lokalizirane deformacije.

POZOR: VSE ZGORAJ OPISANE PROGRAME JE MOGOCE SPROZITI TUDI
Z ORODJEM BREZ PETELINA, TAKO DA KOS, KI GA ZELITE TOCKOVNO
PRIVARITI, POLOZITE V STIK S PLOGEVINO!

Uporaba prilozenega izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA D)

Pripenjanje in vle¢enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z name$€anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika D) na ohisju
elektrode (POZ. 1, Slika D). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika D), to¢kovno zvarjen,
kot je bilo prej opisano, in za¢nite vlec¢i. Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi
odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z names$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA D) na
ohi$ju elektrode (POZ. 1, SLIKA D). Vstavite bodico (POZ. 15-16, Slika D), to¢kovno
zvarjeno, kot opisano prej pri vretenu (POZ. 1, Slika D), tako da drzite priklju¢ek v
napetosti glede na izvlaevalnik (POZ. 2, Slika D). Ko jo vstavite do konca, spustite
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vreteno in za¢nite vie¢enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

A OPOZORILO:

ob koncu dela polozite orodje na izolirano povrsino in ugasnite aparat!

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 celovitosti napajalnega kabla;

- preverjanje celovitosti elektrodnega drzala in izhodnih kablov.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE 5 .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUGNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE S TOCKALNIKA ALI Z

ELEKTRODNEGA DRZALA 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 povzrocijo hud elektriéni 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 tockalnika 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 odistite 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 zasloncek prizgan, ko je napajalni kabel prikljuéen v omrezZje; 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 (elektrodno drzalo - kabli), niso
neucinkoviti zaradi popuscenih 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 podlozZke in vijake za zapiranje ohi$ja.
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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 hlavnym vypinaéom s funkciami nadzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Kra¢ 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 elektricka 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 akykol'vek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektréodach 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 aerosoély.

A/ A\

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vyéistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti menovanych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

Prave zvareny diel nechajte vychladnut! Neumiestiiujte ho do blizkosti
zapalnych latok.

Zabezpecte vhodnu vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstrafiovanie
dymu zo zvarania z blizkosti elektrod; vyhodnocovanie medznych hodnét
vystaveniu sa dymom zo zvarania, v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyZzaduje systematicky pristup.

WOO®

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

()

escrrownenc reus!

prostriedky.

DEP@E@®

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 zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi

pouzivat nasledujice postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

Pripevnit’ obidva bodovacie kable (ak su su¢ast’'ou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

Udrziavat’ hlavu a trup, €¢o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.

Nikdy si neovijat’ bodovacie kable (ak su sucast’ou) okolo tela.

Nezvarat’ tak, Zze 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 fu
(minimalna vzdialenost’: 50cm).

Nenechavat’ feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.
Minimalna vzdialenost’:

- d=3cm, f= 50cm (obr. E);

- d=3cm, f= 50cm (obr. F);

- d=30cm (obr. G);

- d=20cm (obr. H) Studder.

Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu 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.

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, réznych tvarov a rozmerov,
v zavislosti na ich spracovani.

VAN VN

Rezim cinnosti bodovacky nepocita s ovladacim tlacidlom pre zahajenie
zvarania, ale s jednoduchym dotykom elektrédy zvaracej pistole so zvaranym
dielom, ktory je ukostreny: preto hrozi riziko nahodného zahajenia zvarania
polozenim elektréody zvaracej piStole na ukostrenie alebo na casti, ktoré su
ukostrené!

Po ukonéeni pracovnej €innosti odlozte piStol' na izolovany povrch a vypnite
stroj!

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prifahlé plochy) moézu
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
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Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajticou
jej hmotnosti; pripevnite ju k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje v casti



»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 éasti ,INSTALACIA“ tohto navodu.

-V pripade pouzltla 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.

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prisluSenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vihkost’' 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 zvéracie zariadenie na odporové zvaranie (,bodovy zvaraci pristroj* alebo
skratene ,bodovacka“) s digitdlnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru.
Vyrobné zariadenie umozfiuje mnozstvo pracovnych ¢&innosti za tepla a bodovanie
plechov, hlavne v karosariach a v oblasti s obdobnymi pracovnymi ¢innostami.
K hlavnym vlastnostiam patria:
- automaticka volba zvaracich parametrov;
- moznost zmeny doby zvarania vo¢i automaticky zvolenej hodnote;
- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cos®);
- podsvieteny LCD displej pre zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;
Specificky program pnvarenla uzemnenia k opravovanym plechom.
Bodovacka dalej umoznuje pripojenie dvoch pistoli Studder a rychle pouZitie jednej
alebo druhej pistole s nezavislymi programami (len pre verziu ,DUQ").
Bodovacka umozniuje zvarat Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika a pozinkované
Zelezné plechy.

2 2 STANDARDNE PRiSLUSENSTVO
Pistol' Studder so spustou (len pre verziu ,DUQO").
- Pistol Studder bez spuste.
- Zemniaci kabel s uzemnenim uréenym na bodovanie.
- Vytahova¢ s priklepovym uzemnenim.
- Elektréda pre vejarové podlozky.
- Vejarové podlozky pre pouzitie v tahu.

Podrobnejsie informacie mozete ziskat z aktualizovaného katalégu.

2 3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO
Zasuvka na spotrebny material.

- Vozik.

- Ringvolver.

- Kabel pre rychle pripojenie.

- Robzne naradie pre tah.

Ohladne ostatného prisluSenstva si precitajte aktualizovany kataldg.

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- Napéjacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

4- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prad so skratovanymi elektrédami.

7- Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, 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 Stitku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na
symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti

- (*)Napéjacie 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
Hmotnost: 18kg
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (S max): 13kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cose): 0.8
- Pomalé sietové poistky: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automaticky isti¢ sietového napajania: 10A (400V) / 16A (230V)
- Napajaci kabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Vystup
- Sekundarne napatie naprazdno (U, max): 5.6V
- Max. bodovaci prad (I, max): 2.5kA
- Bodovacia kapacita (ocel s nizkym obsahom uhlika): max. 1.5 + 1.5mm
(*YPOZNAMKY:

- Bodovacka méze byt dodana s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte
spravnu hodnotu na identifikacnom $titku.

4. POPIS BODOVACKY _ s

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A JEJ HLAVNE CASTI (Obr. B)
Na prednej strane:

1 - Ovladaci panel;

2 - Pripojka kabla pistole Studder so spustou;

3 - Pripojka konektora 14-pélovej pistole Studder so spustou;

4 - Pripojka kabla pistole Studder bez spuste alebo kabla pre rychle pripojenie (vid
katalog);

5 - Zemniaci kabel.

Na zadnej strane:
6 - Vstup napéjacieho kébla.

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)

1. \’/ Viacucelové tlacidlo

a) FUNKCIA ,START"
aktivuje ¢innost stroja pri prvom uvedeni do ¢innosti alebo po aktivovanom
alarme,
POZNAMKA: displej signalizuje obsluhe, kedy je potrebné stlacit ,START", aby
sa stroj uviedol do €innosti.

b) FUNKCIA ,MODE":
sltzi na volbu programu pouzivaného nastroja (obr. C-8a/ 8e).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTIEK:

stlacenim a pridrzanim tla¢idla na 3 sekundy je mozné nastavit mernu jednotku
hrabky plechu v ,milimetroch“ [mm)], ,gauge” [ga] alebo inch [in].

2-3.™ l + Tlacidla s dvojitou funkciou
a) FUNKCIA HRUBKY PLECHU:
stlatenim tlacidla [+] sa zvySuje hodnota hribky plechu, zatial ¢o stlatenim
tlacidla [-] sa znizuje.
b) FUNKCIA PRE NASTAVENIE PARAMETROV TIME @ alebo POWER

stlaéenim a pridrzanim tlacidla [-] na 3 sekundy je mozné zvysit alebo znizit
dobu zvérania @ vzhladom k hodnote nastavenej automaticky strojom

4. LCD displej

N ! START

Signalizuje, Ze je potrebné stlacit tlacidlo \= kvoli aktivacii stroja pre zvaranie.

[
6. JLCNTN

Sluzi na zobrazenie programu ,,!_Il’iO pre privarenie zemniacej svorky; dalej
umoznuje zobrazenie nastavenej hribky plechu a pripadnych kédov alarmu.
v

Oznacuje pistol Studder bez spuste (verzia aktivovatelna dotykom) alebo so
spustou (len pre verziu ,DUO").

E;l

8a.
Oznaduje bodovanie kolikov, nitov, podloZiek, podloZiek s pozdiznym otvorom,
Specialnych hrotov pre aplikaciu v tahu prisluSnymi kladivami (vid' katalég).

g

05-6
8b.
nacuje bodovanie skrutiek s priemerom 4+6 a nitov s priemerom 5 prislusnou
ktrédou.

(@]
o N

]

8d.
acuje vyrovnavanie stlacenych plechov uhlikovou elektrédou.

8e.

acuje pechovanie plechov s pouzitim prislusnej elektrody.

Jaill f= Tk

Cuje uroven doby zvarania @ vzhladom k hodnote nastavenej automaticky

r
13. @
Akt

muje o tom, Zze do pouzivanych kliesti je privadzana energia.

ivuje sa prostrednictvom pistole Studder.

16. ¢
Predstavuje hrabku plechu uréeného na zvaranie.

-

Informuje o zasahu termostatickej ochrany stroja.

ga
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 nedostatocnym prietokom, & pracovnym cyklom
prekracujucim povolend medznu Uroveri.
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Zéasah je signalizovany rozsvietenim ikony na displeji (obr. C-17) a prisluSnym
oznacenim alarmu:

AL1 = tepelny alarm stroja.

AL2 = tepelny alarm kliesti - Studder (ak je sucastou).

UCINOK: zablokovanie pradu (znemoznené zvaranie).

OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlagidla ,START“ po poklese do
povoleného teplotného rozmedzia - zhasnutie ikony).

b) Tlaéidlo ,,START“ (obr. C-5).
Jeho aktlva0|a je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujucich
pripadov:
- pri prvom spusteni stroja;
- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych/ochrannych zariadeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrickej), ktora bola preruSend nasledkom
usekového vypnutia alebo poruchy.
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 vypinaéu 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 napétiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste
inStalacie.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Kvéli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpradové relé typu:

- TypA () pre jednofazové zariadenia;

- TypB ( ) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uZzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podfa potreby musi
konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

5.4.2 Siet'ova zastrcka a zasuvka

- Verzia 230 V:

Napajaci kabel je dodavany s uz namontovanou zastrékou typu Schuko (2 poly +
uzemnenie).

- Verzia 400V:

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (3 P + UZ.: budd pouzité len 2
pély: MEDZIFAZOVE pripojenie!) pre vhodny pradovy odber.

- Sietova zasuvka

Pripravte sietovl zasuvku, ktora je chranena poistkami alebo istiCom; prislusna
zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodi€u (Zltozelenému) napajacieho
vedenia.

Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a su uvedené v odseku ,TECHNICKE
UDAJE".

Pri inStalacii vac¢sieho poctu bodovaciek je potrebné zaistit cyklicki distribuciu
napdjania medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejSej zatazi; napriklad:

bodovacka 1: napajanie L1-L2;

bodovacka 2: napajanie L2-L3;

bodovacka 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpec¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z cinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred zacatim bodovania je potrebné skontrolovat pri odpojenom napajacom kabli, ¢i
bolo elektrické napajanie pripojené spravne, v stlade s vy3Sie uvedenymi pokynmi.

6.1.1 PRIPOJENIE NASTROJOV (obr. B)

Pre spravnu ¢innost stroja pripojte nastroje k prislusnym zasuvkam, a to v sulade s

nizSie uvedenym popisom:

- Pripojte pistol' Studder so spustou do zasuvky zobrazenej na obr. B-2 (len pre
verziu ,DUO").

- Pripojte 14-pdlovy konektor pistole Studder so spustou do zasuvky zobrazenej na
obr. B-3 (len pre verziu ,DUO").

- Pripojte do zasuvky znazornenej na obr. B-4 pistol Studder bez spuste alebo kabel
pre rychle pripojenie (vid katal6g).

A UPOZORNENIE!

- Po spusteni bodovacky tla¢idlom alebo po kontakte s dielom, stroj privedie
energiu do obidvoch pripojenych nastrojov, (len pre verziu , DUO“)

- NEKLADTE NEPOUZIVANY NASTROJ NA BODOVANY DIELI .

- NASTROJ, KTORY SA PRAVE NEPOUZIVA, VZDY ULOZTE NA STABILNU A

NEVODIVU PLOCHU!

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré ovplyviiuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru
st

- Sila vyvinuta pdsobenim elektrody.

- Bodovaci prad.

- Doba bodovania.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skiusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt
bodovane.

Parametre pridu a doba bodovania st regulované automaticky, volbou hribky plechov
uréenych na zvaranie, tlacidlami (ikonami + / -). Pripadné doladenie doby bodovania
vzhladom k Standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, méze byt vykonané, v rdmci
stanoveného rozmedzia, tlacidlom (ikonou uvedenou na obr. C-2).

6.3 PRACOVNY POSTUP . .

6.3.1 VOLBA PISTOLE STUDDER SO SPUSTOU ALEBO BEZ SPUSTE (len pre
verziu ,,DUO¥)

Ak je aktivna pistol SO SPUSTOU (vid obr. C- -7), prvy kontakt s plechom pistole BEZ
SPUSTE aktivuje identifikaciu nastroja. Ked je aktivna pistol BEZ spuste (vid' obr.
C-7), pre jej volbu staci raz stlacit spust druhej pistole.

6.3.1.1 BODOVANIE PISTOLOU SO SPUSTOU
Po identifikacii sa bodovanie vykonava jednoduchym priloZenim nastroja o diel uréeny
na zvaranie a stlacenim spuste.

6.3.1.2 BODOVANIE PISTOL'OU BEZ SPUSTE

Bodovanie sa vykonava jednoduchym priloZzenim nastroja k bodovanému dielu, ktory
je pripojeny k zemniacemu kablu: stroj v priebehu kratkej doby zaznamena kontakt a
automaticky zahdji bodovanie.

A UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prisluSenstva zo skfucovadla pistole
pouzite dva pevné imbusove klice, aby ste zabranili ota¢aniu samotného
sklu€ovadla.

- Pri bodovani dveri alebo kap6t povinne pripojte zemniacu ty¢ k tymto
sucastiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v
blizkosti bodovanla (dlhé drahy pradu znizuja Géinnost’ bodovania).

- NEKLADTE PISTOL STUDDER NA DIEL, AK NECHCETE ZVARAT!

6.3.2 UPEVNENIE ZEMNIACEHO KABLA O PLECH

a) Zapnite stroj a stlacte tlacidlo ,Start“ (obr. C-1). Na displeji sa zobrazi program

bodovania pre uzemnenie .~ 'd
o

b) Odkryte plech €o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu zemniacej
matice (obr. D-26).

c) Pripojte hlavu elektrédy k o¢ku zemniaceho kabla (obr. ).

d) Prilozte hrot zemniacej elektrédy (obr. D-25) o vopred pripraveny holy plech a
uzavrite obvod prilozenim hrotu pistole Studder bez spuste o holy plech.

e) Skontrolujte pevnost zvaru zemniacej elektrody aplikaciou lahkého tahu na

elektrodu v kolmom smere k ploche, na ktorej je vykonavané zvaranie, a potom

pripevnite na plech zemniacu maticu a dotiahnite ju az na doraz (obr. L).
Poznamka: ak by doslo pocas tahu k lahkému oddeleniu elektrédy, skuste zvysit dobu
zvarania prostrednictvom tlacidiel ,+“ a ,-“ (obr. C-2, C-3).

PAYAYAVAW
Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky @
Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostrednictvom tlacidla ,MODE".
Namontujte do sklu€ovadla pistole prisluSnu elektrodu (Obr. D, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. D, 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¢
vySSie uvedenym sposobom.

Bodovanie podloziek s pozdiznym otvorom

Zvolte potenciometrom ikonu podiozky s pozdiznym otvorom.

Tato funkcia sa vykonava po montazi drZiaka elektrédy na pistol a po jeho dotiahnuti
(obr. D, POZ. 28). Vlozte podlozku s pozdlznym otvorom (obr. D, POZ. 27) do drziaka
elektrody a vykonajte bodovanie vysSie uvedenym spdsobom.

24
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov lm ¢
Zvolte program uvedeny na obr. C-8b prostrednictvom tlacidla ,MODE".
Vlozte do pistole elektrodou vhodnu pre bodovany diel a oprite ju o plech v
pozadovanom mieste; stlacte tlacidlo pistole: tlacidlo uvolnite len po uplynuti
nastavenej doby.

Sucasné bodovanie a t'ah Specialnych podloziek Lo

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostrednictvom tlacidla ,MODE".

Tato funkcia sa vykonava montazou sklu¢ovadla (Obr. D, POZ. 4) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (Obr. D, POZ. 1) a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol. VioZte Specialnu podlozku (Obr. D, POZ. 14) do
skluovadla (Obr. D, POZ. 4) a zaistite ju prislusnou skrutkou (Obr. D). Pribodujte ju na
prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloZiek a tahajte.

Nakoniec pootocte vytahova¢ o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktord& moze byt
pribodovana do novej polohy.

Ohrev plechov ﬂQ

Zvolte program uvedeny na obr. C-8d prostrednictvom tlacidla ,MODE".

V tomto prevadzkovom rezime je vyradena Cinnost CASOVACA.

Doba trvania ukonov, vzhlfadom k tomu, Ze je dana dobou pritlaenia elektrody pistole
o diel, je riadena manuélne.

Intenzita pradu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hrabky plechu.
Namontujte uhlikovl elektrodu (POZ. 12, OBR. D) do skluc¢ovadla piStole a zaistite
ju kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy. Postupujte
kruhovym pohybom smerom zvonku dovnatra, aby ste ohriali plech, ktory sa vytvrdi a
tym sa vréati do svojej povodnej 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

Zvolte program uvedeny na obr. C-8e prostrednictvom tlacidla ,MODE".
V tejto polohe, pri pouZiti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
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boli lokélne deformované. : ; . . .
POZNAMKA: VSETKY VYSSIE POPISANE PROGRAMY MOZU BYT APLIKOVANE
TIEZ S NASTROJOM BEZ SPUSTE, A TO PRIVEDENIM DIELU URCENEHO NA
BODOVANIE DO STYKU S PLECHOM!

Pouzitie vytahovaca z prislusenstva (Obr. D, POZ. 1)

Uchytenie a tah podloziek

Tato ¢innost’ sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (Obr. D, POZ. 3) na
telese elektrody (Obr. D, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. D, POZ. 13), pribodovanu
vys$Sie uvedenym spdsobom a tahajte. Nakoniec otoéte vytahova¢ o 90°, aby ste
podlozku odpojili.

Uchytenie a t'ah kolikov

Tato Cinnost sa vykonava montaZou a uzatvorenim skfu¢ovadla (Obr. D, POZ.
2) na telese elektrody (Obr. D, POZ. 1). Na to, aby sa kolik (Obr. D, POZ. 15-16)
pribodovany vyssie uvedenym spdsobom (Obr. D, POZ. 1) voSiel so skfu¢ovadla pri
tahani za samotnu koncovku smerom k vytahovacu (Obr. D, POZ. 2). Po ukongeni
vkladania uvolnite sklu¢ovadlo a tahajte. Po ukonéeni uvedeného ukonu potiahnite
skfu¢ovadlo smerom ku kladivu kvoli vyvleceniu kolika.

A UPOZORNENIE:

Po ukonéeni pracovnej ¢innosti odlozte nastroje na izolovany povrch a vypnite
stroj!

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:
- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody,
- vymena elektréd a ramien,

- kontrola, ¢i nie je poSkodeny napajaci kabel,

- kontrola, ¢i nie je poSkodena pistol a vystupné kable.

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

ALEBO PISTOLE A PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE

BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO NAPAJANIA A

PNEUMATICKEHO PRIVODU (ak je stcéast'ou).

Pripadné kontroly, vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim, mézu sposobit

zasah elektrickym priddom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym stykom

s ¢astami pod napatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, ktoré sa

ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napajania a pod., prostrednictvom

pradu suchého stlaéeného 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 st uvolnené a &i
spoje nie su zaoxidované.

- Skontrolujte, ¢&i sU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a ¢i nie su
zaoxidované alebo prehriate.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH . .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _ VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Po pripojeni napéjacieho kabla do elektrickej siete sa zapne displej; ak nie,
porucha je 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 (pistol - kable) nie su Gcinné
nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek;

- parametre zvarania nie su vhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost;

- Po vykonani udrzby alebo opravy zapojte vSetky kable a vratte ich do pédvodného
stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa ¢astami, ktoré mézu
dosiahnut’ vysoké teploty. Upevnite vSetky vodic¢e stahovacimi paskami, ako to
bolo v pévodnom stave a dostatone vzajomne oddelte pripojenia primarneho
vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.
Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.
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IPARI

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 kockazatokrol, 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 kezelbnek eltavolodas esetén a fokapcsolot az “O” pozicidban,
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 rendelkez6é
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”
pozicidoban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy =zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitott 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
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak kézé besorolt kornyezetekben.

i VAV

- 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 munkateriiletré6l 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 valo
kitétel idotartama fiiggvényében.

PDOOE®

Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.
- Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas védékesztyiit és
védéruhazatot.

lakat

- 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
védoéfelszerelések 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.

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.

Pace-maker,

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 (E Abra)
- d=3cm, f= 50cm (F Abra);
- d= 30cm (G Abra);
- d=20cm (H Abra) Studder.

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az
professzionalis célbél valo, kizardlagos felhasznalast.
Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitisnak valé megfelelése
a lakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

termékszabvanyok
ipari  kornyezetben,

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést kizarélag karosszériamiihelyekben torténé felhasznalasra,
gépjarmiivek javitasa céljabol tervezték: egy vagy tobb, az elvégezendd
megmunkalas fiiggvényében valtozé formaju és méretii, alacsony széntartalmu
acéllemez ponthegesztéséhez kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é

A ponthegeszté miikédési moédozata nem egy nyomégombos vezérlést ir
el6 a hegesztés beinditasahoz, hanem egyszeriien csak a hegesztopisztoly
elektrodajanak hozzaérintését a testhez csatlakoztatott, megmunkalas alatt
lévé munkadarabhoz: fennall a hegesztés beinditasanak kockazata akkor, ha
szandékossag nélkiil ratamasztjak a hegesztépisztoly elektrodajat a testre vagy
az ahhoz csatlakoztatott részekre!

A munka végén helyezze vissza a hegesztopisztolyt egy szigetel6 munkalapra
és kapcsolja ki a gépet!

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a mellettiik
l1évé teriiletek) 65°C-nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazatok viselete sziikséges.
Hagyja lehdilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!
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FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA
Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelel6 teherbirasq,
vizsszintes felliletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
eléirt a jelen keZ|konyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilonben
lejtés vagy Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a
felborulas veszélye fennall.

- Tilos aponthegesztd felemelése, kivéve ajelen kézikonyv “OSSZESZERELES”
szakaszaban kifejezetten el6irt esetben.

- Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazonaba torténé athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznalasa az el6irtaktol kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

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, kornyezeti

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. Aberendezés lehetéveé teszi szamos melegen torténd és ponthegesztéses

megmunkalas végrehajtasat olyan lemezeken, amelyeket a karosszériajavitas

terliletén és hasonlo lemezkezeléseket végzd szektorokban hasznalnak.

Az alapvet6 karakterisztikak a kdvetkezok:

- ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa;

- a hegesztési id6 valtoztatasanak lehet6sége az automatikus médban kivalasztott
értékhez képest;

- avezeték tuldramanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cose ellendrzése);

- Hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérlok és paraméterek megjelenitéséhez;
specifikus program a foldelés javitandé lemezhez vald hegesztéséhez.

Ezenklvul a ponthegesztd lehetévé teszi két studder pisztoly csatlakoztatasat és az

egyik vagy a masik pisztoly gyors hasznalatat fuggetlen programokkal (csak a "DUO”

verzional).

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmu vaslemezeken és horganyzott

vaslemezeken.

2 2 SZERIA KIEGESZITOK
Ravaszos studder pisztoly (csak a “DUQ” verzional).
- Studder pisztoly ravasz nélkl.
- Foldkabel hegesztend6 foldeléssel.
- Kihuz6 kalapacs.
- Elektréda csillagos alatétekhez.
- Csillagos alatétek kihtizashoz.

Részletes informacidkkal kapcsolatban olvassa el a feltjitott katalégust.

2 3 IGENYELHETO KIEGESZITOK
Fogydalkatrész doboz.

- Kocsi.

- Ringvolver.

- Gyorscsatlakoz6 kabel.

- Kulénféle szerszamok kihtizashoz.

Egyéb kiegészitékkel kapcsolatban olvassa el a felujitott katalogust.

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 frekvencija.

2- Téapfesziltség.

3- Halozati névleges teljesitmeény 50%-o0s bekapcsolasi idével.

4- Allandé tizemi halézati teljesitmény (100%).

5- Maximdlis Uresjarasi feszultség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal révidzarlatnal. 3

7- Biztonsagra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok
az ellenallas- hegeszteshez" 1. bekezdésben van feltiintetve.

8- Alland¢ tizemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban 1évé ponthegeszté miiszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenll a ponthegesztd tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
Altalanos karakterisztikak

- (M 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: 1P 22
- Slly: 18kg
Bemenet
- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 13kVA
- Teljesitmény tényez6 Smax-on (cosg): 0.8
- Keésleltetett halozati biztositok: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatikus hal6zati megszakitok: 10A (400V) / 16A (230V)
- Tapkabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Kimenet
- Uresjaréasi szekunder fesziiltség (U, max): 5.6V
- Max. ponthegeszt6 aram (I, max): 2.5kA
- Ponthegesztési képesség falacsony széntartalmu acél): max 1.5 + 1.5mm
(*MEGJIEGYZES:

- Aponthegeszt6t 400V vagy 230V tapfesziiltséggel szallitjuk; vizsgalja meg az adat-
tablan lévé helyes értéket.

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

41 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE
(Abra B)
Az eliils6 oldalon:
1 - Ellen6rz6 panel;
2 - Ravaszos studder pisztoly kabel csatlakozo;
3 - Ravaszos studder pisztoly 14 pin konnektor csatlakozo;
4 - Aravasz nélkuli studder pisztoly kdbel vagy a gyorscsatlakoz6 kabel csatlakozasa
(lasd katalégus);
5 - Foldkabel.
A hatsé oldalon:
6 - Tapkéabel bemenet.
4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rzé panel (C Abra)
1. \’/ Tobbfunkciés gomb
a) FUNKCIO “START”™:
engedélyezi a gép szamara az els6 beinditasra vagy egy vészhelyzeti leallas
utan torténdé mikodést.
MEGJEGYZES: Akijelz6 jelzi a kezel6 felé, amikor az szlkséges, hogy be kell
nyomnia a “START” gombot a gép hasznélatahoz.
b) “MODE" FUNKCIO:
kivalasztja a hasznalatban 1évé szerszam programjat (C-8a / 8e abra).
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].
2-3.™ l + Kettés funkciéju gombok
a) LEMEZVASTAGSAG FUNKCIO:
a [+] gomb benyomésaval a lemez vastagsaga novekszik, mig a [-] gomb
benyomésaval 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
L START Hﬁ.ﬂ
Azt jelzi, hogy be kell nyomni a \& gombot a gép hegesztésre val6 alkalmassa
tételéhez.
21020 !
6. 000
Megjeleniti a ,, Lnd , programot a foldkapocs hegesztéséhez; ezenkiviil
megjeleniti a bedllitott lemezvastagsagot és esetleges riasztasi kodokat.
7 ul
A ravasz nélkili (érintéssel aktivalhato verzié) vagy a ravaszos (csak a “DUO”
verzi6nal) Studder pisztolyt jeldli.
8a. Lo&
Csapok, szegecsek, alatétek, fiiles alatétek, megfelel6 kalapacsokkal vald
kihGizasra szolgalo, specialis hegyek ponthegesztését jeldli (lasd katalégus).
an, RS
4+6 atmérdji csavarok és 5 atmérdjli szegecsek megfelel6 elektrodaval torténd
ponthegesztését jelzi.
o
Alemezek szénelektrodaval térténd hékezelését jelzi.
8e.
Alemezek megfeleld elektrodaval torténd préselését jelzi.
9.
Ahegesztési id6 @ szintjét jelzi az automatikusan bedllitott értékhez viszonyitva
-
Azt jelzi, hogy a hasznalatban lévé fogd fesziiltség alatt all.
13, @
a St

tudder pisztollyal aktivalhato.

19.
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Azt jelzi, hogy a gép termosztatikus védelem alatt van.

ga

in

mm

A lemezvastagsag mértékegységét jelzi.



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 (ha el6irt).

HATAS: aram blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a "START" gomb megnyomasaval az elfogadott

hémérsékleti hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan - az ikon kikapcsolasa).

“START” gomb (C-5 Abra).

A mikodtetése szikséges a hegesztési mivelet vezérléséhez, az Osszes

kovetkez6 feltétel esetén:

- a gép elsé beinditasanal;

- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozésa utan;

- a szakaszolas vagy karosodas miatt kordbban megszakitott energiaellatas
(elektromos &ram) visszatérése utan;

b

-

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 0ssze a csomagban talalhato kilénalld
részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen hasznalati utmutatéban ismertetett valamennyi
emeldszerkezetek nélkil van leszallitva.

ponthegeszté

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 val6é 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 “miiszaki adatok”), a felborulds és
veszeélyes elmozdulasok kockazatanak elkerulése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezesre all6 halozati
feszultség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;

- Btipusi ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel
meg.
Ha azt egy kozszolgdltatd taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a
felhasznaldé felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6
gép csatlakoztathat6-e (szikség esetén konzultdljon a disztribdciés halozat
kezel6jével).

védelem biztositdsadhoz az alabbi tipusi

5.4.2 Halézati csatlakozoaljzat és dugo

- 230V-s valtozat:

A tépkabelt mar felszerelt Schuko csatlakozédugéval (2 pélus + foldelés) szallitjuk.

- 400V-s véltozat:

Csatlakoztasson a tépkébelhez egy szabvanyositott (3P + F: csak 2 polus lesz
hasznalva: INTERFAZISOS csatlakozas!), megfelel teljesitményi csatlakozédugot.
- Haldzati csatlakozobaljzat

Készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitéval
védett, halézati csatlakozoéaljzatot; az adott foldel6 kabelvéget a tapvonal
foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi a ,MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

Amennyiben tébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis kozott oly moédon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon
meg; példaul:

1. pontegesztd: L1-L2 aramellatas;

2. pontegeszt6: L2-L3 aramellatas;

3. pontegesztd: L3-L1 aramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési miivelet elvégzése el6tt ellenérizni kell a tapkabel
halézatbol valod kicsatlakoztatasat kdvetéen, hogy az elektromos bekotést helyesen, a
korabbi utasitasok szerint elvégezte.

6.1.1 A SZERSZAMOK CSATLAKOZTATASAI (B abra)

A gép helyes miikddéséhez csatlakoztassa a szerszamokat a vonatkozd

csatlakozoaljzatokhoz az alabbiakban leirtak szerint:

- Csatlakoztassa a ravaszos studder pisztolyt a B-2 abran lévé csatlakozoéaljzathoz
(csak a "DUQ” verziénal).

- Csatlakoztassa a ravaszos studder pisztoly 14 PIN-es csatlakozéjat a B-3 abran
lévé csatlakozoéaljzathoz (csak a "DUO” verzional).

- Csatlakoztassa a B-4 abran 1évé csatlakozoéaljzathoz a ravasz nélkili studder
pisztolyt vagy a gyorscsatlakozé kabelt (lasd katalégus).

FIGYELEM!

- A ponthegesztés nyom6gombbal vagy a munkadarab megérintésével valo
elkezdése utan a gép energiaval latja el mindkét hozza csatlakoztatott
szerszamot (csak a "DUO” verziénal).

- KERULJE A HASZNALATON KiVULI SZERSZAM MEGMUNKALAS ALATT
LEVO MUNKADARABRA TORTENO RAHELYEZESET! .

- MINDIG HELYEZZE VISSZA A HASZNALATON KIVULI SZERSZAMOT EGY
STABIL ES NEM VEZETO FELULETRE!

6.2 A PARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atmérdjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezék:

- Az elektroda altal gyakorolt nyoméero.

- Hegeszté aram.

- Ponthegesztési id6.

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési prébat ugyanolyan
mindség(i lemez vastagsagok s munkavastagsag alkalmazasaval.

A ponthegeszté aram és id6 paraméterei automatikusan keriilnek szabalyozasra,
a hegesztésre szant lemezek vastagsaganak (ikonok + / -) gombokkal torténd
kivalasztasaval. A ponthegesztési idé standard (GYARI ALAPBEALLITAS) értékéhez
viszonyitott, esetleges javitasait az elére meghatarozott hatarértékeken belil el lehet
végezni a (C-2 &bra ikon) gomb megnyomasaval.

6.3 ELJARAS o
6.3.1 A RAVASZOS VAGY A RAVASZ NELKULI
KIVALASZTASA (csak a ”"DUO” verziénal)

Ha az aktiv pisztoly az, amely RAVASZOS (lasd C-7 abra), a RAVASZ NELKULI
pisztoly lemezzel valé elsé érintkezése aktivalja a szerszam felismerését. Ha az aktiv
pisztoly az, amely ravasz NELKULI (lasd C-7 abra), elegend6 egyszer benyomni a
masik plsztoly ravaszat a kivalasztasahoz.

STUDDER PISZTOLY

6.3.1.1 PONTHEGESZTES RAVASZOS PISZTOLLYAL
A felismerés utdn a ponthegesztés egyszerlien a szerszdm hegesztendd
munkadarabra torténd rahelyezésével és a ravasz benyomasaval valésul meg.

6.3.1.2 PONTHEGESZTES RAVASZ NELKULI PISZTOLLYAL

A ponthegesztés egyszerllen a szerszam hegesztendé 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!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez vagy
az arrdl torténé leszereléséhez két fix hatszdgletii 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).

- KERULJE A STUDDER MUNKADARABHOZ VALO ERINTESET, HA NEM
KiVANJA BEINDITANI A HEGESZTEST!

6.3.2 A FOLDKABEL ROGZITESE A LEMEZHEZ

a) Kapcsolja be a gépet és nyomja be a ,Start” gombot (C-1 &bra). A kijelzd
megjeleniti a ponthegesztési programot a féldeléshez , &= _ .

[l ]

b) Vigye a letisztitott lemezt a lehet6 legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan, a féldel6 csavaranya érintkezési fellletéhez alkalmas felliletre (D-26 abra).

c) Csatlakoztassa a foldeld elektroda hegyét a féldkabel szemes kapcsahoz (I abra).

d) Helyezze a foldelé elektroda hegyét (D-25 abra) a korabban el6keszitett,
letisztitott lemezre és zarja az aramkort Ugy, hogy helyezze a ravasz nélkili
studder pisztoly hegyét a letisztitott lemezre.

e) Vizsgalja meg a foldel6 elektroda hegesztésének tapadasat tgy, hogy 6vatosan
hizza az elektrédat atlos iranyban ahhoz a felilethez képest, amelyre ra van
hegesztve majd szorulasig régzitse a féldeld csavaranyat a lemezhez (L abra).

Megjegyzés: ha a foldel6 elektréda kdnnyedén levalna a hizas folyaman, prébalja

meg novelni a hegesztési idét a ,+” és ,-” gombok alkalmazasaval (C-2, C-3 abra).

IVVV\.
Alatétgyiirii ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez

Valassza ki a C-8a abran Iév6 programot a ,MODE” gomb hasznalataval

Szerelje be a pisztoly szoritstokmanyaba a megfeleld elektrodat (9. POZ., D Abra) és
illessze be az alatétgydrit (13. POZ., D Abra).

Tamassza az alatétgydir(it a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldeld kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a hegesztépisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgylrliinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Hosszu alatétek ponthegesztése

Vélassza ki a hosszu alatét ikont a potenciométer segitségével.

Ez a funkcié veégrehajthaté az elektrodatartd (28. POZ., D Abra) pisztolyra torténd
felszerelésével és megszoritasaval. lllessze be a hosszd alatétet (27. POZ., D Abra)
az elektrodatartdba és végezze el a ponthegesztést az elézéekben leirtak alapjan

24
Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése Ao
Valassza ki a C-8b abran |évé programot a ,MODE” gomb hasznalataval.
Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elekirddat, 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.

FAVAVAVAV
Specialis alatétgyiiriik egyidejii ponthegesztése és kihuizasa
Valassza ki a C-8a abran Iév6 programot a ,MODE” gomb hasznalataval.
Ez a funkci6 ugy hajthato végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (4. POZ.,
D Abra) a kihGz6 egységre (1. POZ., D Abra) és alaposan meg kell hazni, ma]d
rakapcsolni a kihtizé masik vegét a plsztolyra és er6sen megszoritani. lllessze be a
specialis alatétgy(rit (14. POZ., D Abra) a szoritétokmanyba (4. POZ., D Abra) és
a megfelelé csavarral régzitse (D Abra). Ponthegessze az érdekelt zénara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgylirik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.
A végén forgassa el a kihuzét 90° -kal az alatétgydirii levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj pozicidba.



A lemezek melegitése @

Valassza ki a C-8d abran lévé programot a ,MODE” gomb hasznalataval.

Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva.

A miiveletek idétartama tehat kézi vezérlési, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly elektrédéjét a testhez csatlakoztatott munkadarabra ranyomva tartjak.

Az aramer6sség szabdlyozasa automatikus a kivalasztott lemezvastagsag
fuggvényében.

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., D ABRA) a pisztoly szoritotokmanyaba és
a gydriivel régzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott feliiletet.
Kivilrél befelé haladva, korkérés mozgassal dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt,
amely megkeményedve vissza fog térni az eredeti pozici6jaba.

Annak elkeruléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedien, kis feluleteket kezeljen
és a mivelet utan azonnal térélje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése

Valassza ki a C-8e abran lévé programot a ,MODE” gomb hasznalataval.

Ebben a pozicidban a megfelel6 elektrodaval dolgozva ismét Ossze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

MEGJEGYZES: A~ FENTIEKBEN LEIRT, VALAMENNYI PROGRAM
VEGREHAJTHATO RAVASZ NELKULI SZERSZAMMAL IS, ERINTKEZESBE
HOZVA A PONTHEGESZTESRE SZANT MUNKADARABOT A L EMEZZEL!

A tartozékként nyujtott kihtizo felhasznalasa (1. POZ., D Abra)

Alatétgyiriik rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkcio dgy hajthato vegre, hogy fel kell szerelni a szorittokmanyt (3. POZ., D
Abra) az elektroda testre (1. POZ., D Abra) és azon meg kell szoritani. _Kapcsoljara a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydriit (13. POZ., D Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizoét 90° -kal az alététgy(’lrﬂ levalasztasahoz.

Csapok rékapcsolésa és kihuzasa

Ez a funkcid gy hajthatd végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ.,
D Abra) az elekiréda testre (1. POZ., D Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse
be a korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., D Abra) a
szoritétokmanyba (1. POZ., D Abra) Ugy, hogy a végét tartsa huzva a kihuzé felé
(2. POZ, D Abra) A beillesztés végén engedje el a szorittokmanyt és kezdje el a
kihuzéast. A végén hlzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

A FIGYELEM:

a munka végén helyezze vissza a szerszamokat egy szigetelé6 munkalapra és
kapcsolja ki a gépet!

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 . )

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.
- az elektrédahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- az elektrodak és hegesztékarok cseréje;

- atapkabel épségének vizsgalata;

- apisztoly és a kimeneti kdbelek épségének vizsgélata.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT  KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A PISZTOLY PANELJEINEK
ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG
ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS TAPHALOZATBOL (ha van) KI VAN HUZVA.
A feszlltség alatt 1évé ponthegesztd belsejében végezendd, esetleges ellenérzések
soran a sulyos aramités veszélye fennall, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
val6 kdzvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sérilések torténhetnek, amelyek
a mozgasban lévd szervekkel valo kdzvetlen érintkezés kdvetkezményei.
Idészakonként és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggd
gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a
transzformatorra, diodas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakddott port és
fémrészecskéket szaraz, siritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.
Kertllje a sUritett leveg&sugar elektronikus kartyakra vald iranyitasat; végezze el azok
esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 olddszerekkel.
Alkalomszer{ien:
- Vizsgélja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult - eloxidalédott csatlakozasok.
- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek hizva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacié 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:

- Ha a tapkabel a halézathoz csatlakoztatva van, a kijelz6 be legyen kapcsolva;
ellenkezd esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozdéaljzat
és -dugo, biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.),

- akijelz6 ne jelenitsen meg riasztasi jeleket (lasd TABL. 1): a riasztas megsz(inése
utdn nyomja be a ,START’-t a ponthegeszt6 Ujraaktivalasahoz.

- A szekunder halézat részét képezd elemek (pisztoly - kabelek) ne keriljenek
hasznalhatatlan allapotba meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iévé megmunkalasnak.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kéabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen &t minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkuldnitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat a
kisfeszUltségii szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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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 bati 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% temperatirai
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 prieziliros 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 bitina 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 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 prieziiros
operacijas).

- |Jranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél duju, dulkiy arba riko zona.

VAN

- 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.

POP®

- Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

- Dévéti apsaugine aprangaq ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty buti
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®

EMEF

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 galiojanc¢ios 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 bati prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
- d=3cm, f= 50cm (E pav.);
- d=3cm, f= 50cm (F pav.);
- d=30cm (G pav.);
- d=20cm (H pav.) Studder.

/N

- 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 .. AAS

Taskinio suvirinimo aparato darbiniai reZimai nenumato valdymo mygtuko
suvirinimo paleidimui, o tik paprasciausig pistoleto elektrodo kontakta su
apdirbamu gaminiu, prijungtu prie jZeminimo: dél to atsiranda rizika atsitiktiniam
suvirinimo paleidimui padedant pistoleto elektroda ant jzeminimo ar prie jo
prijungty detaliy!

Darbo pabaigoje padéti pistoleta ant izoliuotos plok$tumos ir iSjungti aparata!

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
ju esancios vietos) gali pasiekti net aukstesne nei 65°C temperatira: batina
deveti tinkama apsaugine apranga.
Pries paliec¢iant kg tik suvirinta gaminj, leisti jam atveésti!
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NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS
Taskinio suvirinimo aparata 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 jrangg j kita darbo
zona, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo ir pneumatinés
sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesij j kliatis ir grindy nelygumus (pavyzdziui,
laidus ir vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (zitréti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai
pavojingas.

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virSyti 80%.

- Aplinkos temperatiira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra apriipintas 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, apsauganéias aparata nuo drégmeés,
nesvarumy ir korozijos.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Mobili  kontaktinio suvirinimo jranga (taskinio suvirinimo aparatas) valdoma

mikroprocesoriumi. Sistema leidzia atlikti jvairiausius darbus su kar$tais jrankiais ir

tasky apdirbimg ant laksty; Sie apdirbimo metodai ypa¢ naudingi automobiliy kébuly

remonto dirbtuvése ir kituose panasiuose laksty apdirbimo sektoriuose.

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

- automatinis suvirinimo parametry parinkimas;

- galimybeé keisti suvirinimo laikg priklausomai nuo automatiniame rezime pasirinktos
vertés;

- linijos vir§srovio apribojimas jterpime (jterpimo cos¢ kontrolé);

- retrospektyviai ap$viestas LCD ekranas nustatyty funkcijy
parodymams;

- speciali programa jZzeminimo privirinimui prie remontuojamo laksto.

Be to, taskinis suvirinimo aparatas suteikia galimybe sujungti du studder pistoletus

ir sudaro salygas greitam vieno ar kito i$ jy panaudojimui atskirose programose (tik

,DUO" versijoje).

Taskinio suvirinimo aparatas gali bati naudojamas dirbant su gelezies lakstais, kuriy

sudétyje yra nedaug anglies, taip pat su cinkuotos gelezies lakstais.

ir parametry

2 2 SERUJINIAI PRIEDAI
Studder pistoletas su nuleistuku (tik ,DUO" versijoje).
- Studder pistoletas be nuleistuko.
- JZeminimo kabelis jzeminimo taskinio suvirinimo atlikimui.
- Smiginis istraukiklis.
- Elektrodas zvaigzdés formos poverzléms.
- Zvaigzdés formos poverzlés traukimui.

ISsamesnés informacijos ieskoti atnaujintame kataloge.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Vartojimo reikmeny dézute.
- VezZimélis.

- Ringvolver.

- Greitojo jungimo kabelis.

- ]vair@s jrankiai traukimui.

Informacijos apie kitus priedus ieSkoti atnaujintame kataloge.

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 reik§mémis.

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”.

8- Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir

skaiciy reik8miy paaiskinimui; tikslds jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy

duomeny dydziai turi biti 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
- Svoris: 18kg
|éjimas

- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S maks.): 13kVA
- Galios faktorius prie Smaks (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai:
- Automatinis tinklo perjungiklis:

- Maitinimo kabelis (L<4m): 3G x 2.5mm?
I18éjimas

- Antriné tuscios eigos jtampa (U, maks): 5.6V
- Maksimali srové tagkiniame suvirinime (I, maks): 2.5kA

- Taskinio suvirinimo pajégumas
(plienas su nedideliu kiekiu anglies): maks 1.5 + 1.5mm

(*) 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.)

Priekiniame Sone:

- Valdymo skydas;

- Studder pistoleto su nuleistuku laido jungtis;

- Studder pistoleto su nuleistuku 14 kontakty jungtis;

- Studder pistoleto be nuleistuko arba greitojo jungimo kabelio jungtis (Zidréti
kataloga);

- |Zeminimo kabelis.

a PO

Galiniame $Sone:
6 - Maitinimo kabelio jvestis.

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS
4.2.1 Valdymo skydas (C pav.)
1. & 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":
pasirinkti naudojamo jrankio programg (C-8a / 8e pav.).
¢) MATAVIMO VIENETO PASIRINKIMAS:
laikant 8] mygtuka paspaudus 3 sekundes, galima nustatyti lakSto storio
matavimo vieneta ,milimetrais“ [mm)], ,kalibru“ [ga] arba coliais [in].

.- 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 sutrumpmu
suvirinimo laikg @ aparato automatiSkai nustatytos vertés atzvilgiu ,

4. LCD ekranas
L START Hﬁ.ﬂ
Pazymi, kad reikia paspausti mygtuka & aparato jjungimui suvirinimo darbui.
oo
6. NN
Parodo jzeminimo gnybto suvirinimo programa ,, uﬁd ; be to parodo nustatytg
laksto storj ir galimy pavojaus pranesimy kodus.
7 ul
Nurodo ,Studder” pistoletga be nuleistuko (aktyvuojamas salytyje) arba su
nuleistuku (tik ,DUO*" versijoje).
8a. Lo
Nurodo kistuky, kniedziy, poverzliy, sraigtiniy poverzliy, specialiy kais¢iy, skirty
traukimui specialiais plaktukais, taskinj suvirinimg (zidréti kataloga).
24
8b 105+s
Nurodo 4+6 skersmens varzty ir 5 skersmens kniedziy taskinj suvirinima specialiu
elektrodu
b
Nurodo laksty lyginima angliniu elektrodu.
8e.
Nurodo lak$ty suspaudima atitinkamu elektrodu.
9.
Nurodo suvirinimo laiko @ lygj, automatiskai nustatytos vertés atzvilgiu [l
o (L]
rodo, kad naudojami gnybtai yra jtampoje.
13.
Aktyvuojasi su Studder pistoletu.
16. ¢
Zymi norimo suvirinti laksto storj.
-
Nurodo, kad aparatas yra termostatiskai apsaugotas.
ga
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:
Isijungia pernelyg aukstos temperatdros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai
gali atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél
darbo ciklo, kuris virSija leistinas ribas.
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Saugiklio jsijungima lydi simbolio uzsidegimas ekrane (C-17 pav.) ir:

AL1 = aparato Siluminio gedimo signalas.

AL2 = gnybty, studder (jei numatytas) Siluminio gedimo signalas.

POVEIKIS: srovés uzblokavimas (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtukg ,START", kai temperatdra
vel sugrjs j leidziamas ribas - simbolio iSsijungimas).

b) Mygtukas , START“ (C-5 pav.).
Jo paspaudimas yra batinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasireiskia viena i$
Siy salygu: L
- pirma kartg paleidZiant aparata;
- po kiekvieno saugos/ apsaugos jtaisy jsijungimo;
- po energijos (elektros) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis prie$ tai buvo
nutrauktas dél srovés sumazéjimo arba gedimo;
5. IRENGIMAS

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 pa¢ios 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, atsakomybé
uz patikrinimg, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo
valdytojg).

5.4.2 Kistukas ir tinklo lizdas

- 230V versijai:

Maitinimo kabelis yra tiekiamas su jau sumontuotu Schuko tipo kiStuku (2 poliai +
zeme).

- 400V versijai:

Prie maitinimo kabelio prijungti standartinj tinkamos galios kiStuka (3 poliai + Zemé: yra
naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!).

- Tinklo lizdas

Paruosti tinklo lizda, apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba termomagnetiniu
automatiniu jungikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati prijungtas prie maitinimo
linijos jzeminimo laidininko (geltonas - Zalias).

LydZiyjy saugikliy bei termomagnetinio automatinio jungiklio galia ir jsijungimo
savybés yra pateiktos paragrafe ,TECHNINIAI DUOMENYS*.

Tokiu atveju, kai yra jdiegiami keli taskinio suvirinimo aparatai, paskirstyti maitinimg
cikliSkai tarp faziy taip, kad bty sukurta subalansuota apkrova, pavyzdziui:

1 tasSkinis suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taSkinis 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.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1. PARUOSIAMIEJI DARBAI

Prie$ atliekant bet kokig taskinio suvirinimo operacija, bei atjungus maitinimo kabelj
nuo tinklo, batina patikrinti, ar elektros instaliacija yra atlikta taisyklingai bei laikantis
auksc¢iau aprasyty nurodymy.

6.1.1 ]RANKIY PRIJUNGIMAS (B pav.)

Taisyklingam aparato eksploatavimui, jrankius prijungti prie atitinkamy lizdy, kaip

apra$yta Zemiau:

- Prijungti studder pistoleta su nuleistuku prie B-2 pav. lizdo (tik ,DUO" versijoje).

- Prijungti studder pistoleto su nuleistuku 14 PIN jungtj prie B-3 pav. lizdo (tik ,DUO*
versijoje).

- Prijungti prie B-4 pav. lizdo studder pistoletg be nuleistuko arba greitojo jungimo
kabelj (ziureti katalogg).

A DEMESIO!

- Paleidus suvirinimo aparata mygtuku arba salyciu su apdirbamu gaminiu,
aparatas tiekia energija abiem prie jo prijungtiems jrankiams (tik ,,DUO“
versijoje).

- NEDETI NENAUDOJAMO |JRANKIO ANT APDIRBAMO GAMINIO!

- NENAUDOJAMA JRANK| VISADA PADETI ANT STABILAUS IR NELAIDAUS
PAVIRSIAUS!

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime)

Parametrai, kurie apibrézia taSko skersmenj (sekcijg) ir mechaninj iSlaikyma, yra Sie:
- Elektrodo jéga.

- Taskinio suvirinimo srové.

- TaSkinio suvirinimo laikas.

Trokstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio
suvirinimo bandymus, naudojant tokios pat rasies bei storio lakStus 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 STUDDER PISTOLETO SU NULEISTUKU ARBA BE JO PASIRINKIMAS (tik
»DUO" versijoje)

Jei pistoletas SU NULEISTUKU (zidréti C-7 pav.) yra jjungtas, pirmasis pistoleto BE
NULEISTUKO salytis su lakstu jjungia jrankio atpazinimo funkcija. Jei pistoletas BE
nuleistuko (zidréti C-7 pav.) yra jjungtas, uztenka vieng kartg nuspausti kito pistoleto
nuleistukg jo pasirinkimui.

6.3.1.1 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU SU NULEISTUKU
Po atpazinimo taskinis suvirinimas vyksta paprasciausiai padedant jrankj ant norimo
suvirinti gaminio bei nuspaudziant trigerj.

6.3.1.2 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU BE NULEISTUKO

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.

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 badu bus iSvengiama srovés praéjimo pro
Sarnyrus, ir be abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas
(llgesnis srovés kelias sumazina 'tasko efektyvuma).

- VENGTI STUDDER PADEJIMO ANT APDIRBAMO GAMINIO, JEI NEKETINAMA
PRADETI SUVIRINIMO!

6.3.2 ZEMINIMO KABELIO PRITVIRTINIMAS PRIE LAKSTO
a) ljungti aparatg ir paspausti mygtuka ,,Start (C-1 pav.). Ekrane rodoma taskinio

suvirinimo programa jZzeminimui » .
prog ’ Ond

b) Paruosti lakstg, nuvalant jo pavirSiy kaip galima arciau prie taSko, kuriame norima
atlikti operacija, Sis pavirsiaus plotas turi atitikti su jZeminimo verzZle besilieciant]
plotg (D-26 pav.).

c) Prijungti jZeminimo elektrodo galvute prie jzeminimo kabelio kilpos (I pav.).

d) Padéti jzeminimo elektrodo galg (D-25 pav.) ant prie$ tai paruosto nuvalyto lak$to
ir uzdaryti granding padedant ant nuvalyto laksto studder pistoleto be nuleistuko
antgalj.

e) Patikrinti jZeminimo elektrodo suvirinimo sandaruma lengvai patraukiant elektrodg

statmenai plok§tumos, ant kurios jis buvo suvirintas atzvilgiu, po to pritvirtinti
iZzeminimo verzle ant laksto krasto (L pav.).
Pastaba: jeigu jZeminimo elektrodas traukiant lengvai i$sitrauks, bandyti padidinti
suvirinimo laikg mygtukais ,+* ir ,-“ (C-2, C-3 pav.).

PAYAYAYAM
Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui
Mygtuku ,MODE" pasirinkti C-8a pav. programa.
| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektrodg (9 PAD., D pav.) ir jvesti tarpiklj (13 PAD.,
D 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.

Kilpiniy poverzliy taskinis suvirinimas

Potenciometru pasirinkti kilpinés poverzlés piktograma.

Si funkcija atliekama sumontuojant ir priverziant elektrodo laikiklj (28 PAD., D pav.)
ant pistoleto. |vesti kilpine poverzle (27 PAD., D pav.) j elektrodo laikiklj ir atlikti tasko
suvirinimg kaip apraSyta auksciau.

24
Varzty, poverzliy viniy, kniedziy taskinis suvirinimas -
Mygtuku ,MODE" pasirinkti C-8b pav. programa.
Parinkti pistoletui tinkamg elektroda, jvesti norimg suvirinti elementg, padéti ant
laksto, ties norimu atlikti taSku; paspausti pistoleto jungiklj: atleisti jungiklj tik praéjus
nustatytam laikui.

FAYAYAVAY
Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas Lo b
Mygtuku ,MODE" pasirinkti C-8a pav. programa.
Si funkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvarg (4 PAD., D pav.) ant
iStraukiklio pagrindo (1 PAD., D pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kitg iStraukiklio
terminalg ant pistoleto. | jtvarg (4 PAD., D pav.) jvesti specialig poverzle (14 PAD.,
D pav.), ja sutvirtinti atitinkamu varztu (D pav.). Poverzle nutaikyti | norimg vieta,
nureguliuojant taskinio suvirinimo aparatg 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 @

Mygtuku ,MODE" pasirinkti C-8d pav. programa.

Siame darbo rezime LAIKMATIS yra isjungtas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bddu, jg nulemia laikas, kai laikomas
paspaustas pistoleto elektrodas ant gaminio, prijungto prie jZeminimo.

Sroveés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinkto laksto storj.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektrodg (12 PAD., D pav.), ji uzfiksuojant Ziedu.
Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai atidengtg zona. Dirbti i$ iSorés j vidy sukamaisiais
judesiais, tokiu badu lakstas bus susildytas, ir besigradindamas sugrijs j savo pirmykste
padét;.

Siekiant iSvengti, kad lak$tas neuzsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir i§
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karto po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atSaldant apdirbta
zong.

Laksty istiesinimas

Mygtuku ,MODE" pasirinkti C-8e pav. programa.

Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakStus, patyrusius
lokalizuotg deformacijg. . . _
PASTABA: VISOS AUKSCIAU APRASYTOS PROGRAMOS GALI BUTI
|[JUNGIAMOS IR SU JRANKIAIS BE NULEISTUKO, SUVEDANT NORIMA
SUVIRINTI GAMIN| | KONTAKTA SU LAKSTU!

Gamintojo tiekiamo iStraukiklio naudojimas (1 PAD., D pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PAD., D pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., D pav.). Uzkabinti poverzle (13 PAD., D pav.), nusitaikius, kaip
aprasyta auks€iau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukiklj 90°
kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PAD., D pav.) ant elektrodo
pagrindo (1 PAD., D pav.). Jvesti kistukg (15-16 PAD., D pav.)  jtvarg (1 PAD., D pav.),
nukreipiant kaip aprasyta auksciau bei laikant jtempus patj terminalg traukiklio kryptimi
(2 PAD., D pav.). Pabaigus jvedima, atleisti jtvarg ir pradéti iStraukima. Jo pabaigoje
itvarg patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu badu kiStukas bus iSvestas.

DEMESIO:
darbo pabaigoje padéti jrankius ant izoliuoto pavirsiaus ir iSjungti aparata!

7. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT BET KOKIAS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

7.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.
- elektrodo virSanés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody ir svir€iy pakeitimas;

- maitinimo kabelio vientisumo patikrinimas;

- pistoleto ir iSvesties laidy vientisumo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO ARBA
PISTOLETO SKYDUS IR ATLIEKANT DARBUS JU VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
TASKININS SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO IR PNEUMATINIO MAITINIMO (jei jis

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 del tiesioginio kontakto su judanciomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salyguy) 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. GEDIMU PAIESKA

NEPATENKINAMO JRANGOS VEIKIMO ATVEJU IR PRIES ATLIEKANT SISTEMIN]

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA,

ISITIKINTIAR:

- Ekranas yra jjungtas kai maitinimo kabelis yra prijungtas prie tinklo; prieSingu
atveju gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas arba kiStukas, lydieji
saugikliai, pernelyg smarkus jtampos kritimas, ir t.t.).

- Ekrane néra rodomi avariniai praneSimai (zZidréti 1 LENT.): pasibaigus avarinei
situacijai, paspausti “START” taskinio suvirinimo aparato jjungimui;

- Elementai, sudarantys antrinés grandinés dalis (pistoletas - laidai) néra
neveiksmingi dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobadziui.

- Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judan¢iomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verZles ir varztus.
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KONTAKTKEEVITUSEKS TOOSTUSES JA AMETIALASES

KASUTUSES.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste ,,punktkeevitusseade”

1.

KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS

Seadmega tootaja peab omama piisavat véaljadpet punktkeevitusseadmega
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabindusid.

Punktkeevitusseade

(ainult surudhuballooniga tootavate versioonide

puhul) on varustatud hadaseisundi reziimidega varustatud pealiilitiga, mille
blokeerimislukk on asendis ,,0“ (avatud).

Luku vétit tohib anda iliksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
lilesannetele vastava véljaéppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja araolekul peab liiliti olema viidud ,,0“ asendisse, lukustatud ja ilma
votmeta.

N

Elektriline paigaldus tuleb ldbi viia vastavalt t66onnetusi ennetavates
nouetes ja seadustes ette nahtule.

Punktkeevitusseade peab olema iihendatud iliksnes sellise toitesiisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga iihendatud.

Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega lihendatud.

Arge kasutage vananenud isolatsooniga voi I6tvunud iihendustega juhtmeid.
Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille 6hutemperatuur jaab 5°C
ja 40°C vahele ja mille niiskusaste on vordne 50%-ga temperatuuride puhul
kuni 40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes v6i margades ruumides voi
vihma kées.

Keevitusjuhtmete iihendamine jaigasugune tavaparane 6lgu ja/voi elektroode
puudutav hooldustegevus peab labi viidama vilja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudhu 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) iihendamisel
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).
Surudhuballooniga téotavate punktkeevitusseadmete puhul
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0*.
Sama toimingut tuleb jidrgida veeskeemi voi suletud vooluringiga
jahutusseadmega lihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed)
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)
Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

on vajalik

voi udu tottu

e VAN

Arge keevitage mahutite, anumate véi torustike peal, mis sisaldavad véi on
eelnevalt sisaldanud vedelas voi gaasilises olekus siittivaid aineid.

Viltige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega v6i nimetatud
ainete laheduses.

Arge keevitage surve all mahutitel.

Eemaldage to6piirkonnast kdik siittivad ained (nait. Puit, paber, rabalad jne.).
Laske dsja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti
siittivate ainete ldhedusse.

Tagage sobiv ohuringlus voi keevitussuitsu eemaldavad vahendid
elektroodide ldheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmdara siistemaatiline
hindamine tulenevalt nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees
viibimise kestvusest.

POO®

(%)

EMEF

eiccrowuenc reus|

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 vordne véi liletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevétt.

OEPE®

Punktkeevituse labivool pohjustab elektrimagnetviljade (EMF) teket
punktkeevituse piirkonnas.

Elektrimagnetilised véljad voivad hdirida monede meditsiiniseadmete t66d
(nait. Sidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele votta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepaas punktkeevitusseadmega toétamise
piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele
professionaalseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirmaaradele
vastavus seoses inimese viibimisega elektrimagnetviéljas koduses keskkonnas.

Tootaja

peab sooritama jargnevad toimingud vahendamaks

elektrimangetvaljades viibimise aega:

Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit voimalikult 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 mélemat
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 jatke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna ldhedusse.
Miinimumkaugus:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

See

A klassi seade:

punktkeevitusseade vastab toote tehnilise standardi nouetele

professionaalseks kasutamiseks t66stuses.
Pole tagatud elektrimagnetiline iihilduvus elamutes ja kodusel eesmargil
kasutatavates madalpinge toitevorguga ithendatud hoonetes.

KASUTUSALA

Seade on
remonditoodel:

moeldud kasutamiseks liksnes autotookodades soéidukite
kastutatakse (ihe v6i enama madala siisinikusisaldusega

terastooriku punktkeevituseks, mille kuju ja mé6dud varieeruvad tulenevalt t66
iseloomust.

A ... ANS

Punktkeevitusseadme tooreziim ei nde keevitusseadme kiivitamiseks ette
kdsunuppu, vaid lihtsalt piistoli elektroodi kokkupuudet maandatud t66deldava
objektiga: on oht kédivitada keevitamine toetades piistoli elektroodi tahtmatult
maandusele voi sellega iihendatud osadele!

Kui t66 on Iopetatud, asetage piistol isoleerpinnale ja liilitage seade vailja!

POLETUSTE OHT

Moned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — olad ja lahiiimbrus)
voivad saavutada temperatuuri, mis lletab 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;
tihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS* ette ndhtule).Vastasel juhul, kui on tegemist kaldpindade
v6i liikuvate alustega, esineb limbermineku oht.

Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vélja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette ndhtud juhul.

Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise toopiirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja surudhutoitest (kui on olemas) lahti.
Poorata tahelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja ebatasasustele
(néiteks kaablid ja torud).

EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks t66ks, milleks
see on ette nahtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

HOIUSTAMINE

Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga voi ilma) kinnistesse
ruumidesse.

Suhteline 6huniiskus ei tohi liletada 80%.

Umbruse temperatuur peab jaama -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur

on alla 0°C:

lisage kiilmumisvastast vedelikku v6i tiihjendage veeskeem ja

veepaak.
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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). Seade vdimaldab erinevaid kuum- ja punktkeevitustootlusi

metallplaatidel, mis on omased autokeretdddel ja analoogseid t66tlusi ndudvates

sektorites.

Peamised omadused on:

- automaatne keevitusparameetrite valimine;

- on voimalik automaatselt muuta keevitusaega valitud vaartuse suhtes;

- slsteemi llevoolu limiit sisestamisel (sisestamise kontroll coso);

- Tagant valgustusega LCD kuvar seadistatud kaskluste
visualiseerimiseks;

- eriprogramm maanduse keevitamiseks parandatava metallplaadi kiilge.

Punktkeevitusseade v@imaldab kahe poltkeevituspistoli thendamist ja nendest he

vdi teise kasutamist iseseisvate programmidega (ainult versioonile "DUQ").

Punktkeevitusseadet saab kasutada madala susiniku sisaldusega raudplaatidel ja

tsingitud rauast plaatidel.

ja parameetrite

2.2 STANDARDSED LISASEADMED

- Paastikuga poltkeevituspistol (ainult versioonile "DUQ").
- llma paastikuta studder pustol.

- Maaduskaabel punktkeevitatava maandusega.

- Massi mdjuga ekstraktor.

- Elektrood tahekujulistele seibidele.

- Tahekujulised haardumisseibid.

Tapsema info saamiseks vaadata varskendatud kataloogi.

TELLITAVAD LISATARVIKUD
Tarvikute kast.

- Karu.

- Ringvolver.

- Uhenduskaabel.

- Erinevad haardumisvahendid.

2.3

Muude lisaseadmete asjus vaadata vérskendatud kataloogi.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on ara toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1- Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Nominaalne sisendv6imsus 50% lilituskestusel.

4- Sisendvéimsus tooreziimil (100%).

5- Maksimaalne tuhijooksupinge.

6- Maksimumvool luhistatud elektroodidega.

7- Ohutusnorme puudutavad sumbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

8- Sekundaarvool tééreziimil (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib simbolite ja vaartuste tahendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

Uldomadused

- (*)Toitepinge ja -sagedus: 400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
VOi siis: 230V (x15%) ~ 1ph-50/60 Hz
Elektritarviti kaitseklass: |

- Isolatsiooniklass: H
- Korpuse kaitseaste: 1P 22
- Kaal: 18kg
Sisend

- Maksimaalne vdimsus punktkeevitusel (S max): 13kVA
- Vbéimsustegur Smax juures (cos®): 0.8
- Viittoimega liinikaitsmed: 10A (400V) / 16A (230V)
- Liini lahkltliti: 10A (400V) / 16A (230V)
- Toitejuhe (L<4m): 3G x 2.5mm?
Véljund

- Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U, max): 5.6V
- Maksimaalne keevitusvool (Iz max): 2.5kA

- Keevitatava tooriku paksus (susinikuvaesed terased): maksimaalselt (1.5 + 1.5) mm

(*)NB:

- Punktkeevitusmasina toitepinge vdib olla kas 400V voi 230V; seadet iseloomustavad
andmed on &ra toodud andmeplaadil

4. PUNKTKEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSSEADE JA POHIKOMPONENDID (Joon. B)

6 - Toitekaabli sisend.

.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED
.2.1 Juhtpaneel (Joon. C)

Esikiiljel:

1 - Juhtpaneel;

2 - Paastikuga studer pustoli kinnituskaabel;

3 - Paastikuga studer pustoli 14 pin kinnitusliitmik;

4 - llma paastikuta studder pustoli vdi Uhenduskaabli kinnituskaabel (vaata
kataloogi);

5 - Maanduskaabel.

Tagakiiljel:

4

4

1. \./ Mitme funktsiooniga nupp

a) FUNKTSIOON “START":
lubab masinal esimesel kéaivitamisel v3i parast ohuolukorda tdole hakata.
MARKUS: Vajadusel teavitab kuvar operaatorit millal vajutada nuppu “START”,
et alustada masina kasutamist.

b) FUNKTSIOON “MODE”:
vali kasutatava tooriista programm (joon. C-8a/ 8e).

¢) MOOTUHIKU VALIMINE:
vajutades 3 sekundi jooksul nuppu on vdimalik seadistada metallplaadi
paksuse modtihikut "millimeetrites” [mm)], “gauge” [ga] vdi siis tolli [in].

2-3.™ l + Kahe funktsioonilised nupud
a) FUNKTSIOON METALLPLAADI PAKSUS:
vajutades nuppu [+] suurendatakse metallplaadi paksust, vajutades nuppu []
vahendatakse.
b) FUNKTSIOON VALIMISEKS TASE TIME @ voi POWER mm:

vajutades nupule [-] 3 sekundi jooksul saab suurendada vGi vahendada

keevitusaega masina poolt automaatselt seadistatud vaartuse suhtes
AUTOj;
4. LCD kuvar
' L START Hﬁ.ﬂ
Annab teada, millal on vajalik vajutada nuppu, \=/ mis lubab masinal hakata
keevitama.
[
6. D -,
Visualiseerib programmi “ ™3 | maandusklemmi keevitamiseks; lisaks
visualiseerib seadistatud metallplaadi paksuse ja voimalikud héairekoodid.
7 ul
Tahistab ilma paastikuta (kontakti kaudu kaivitatav versioon) v6i paastikuga
(ainult versioonile "DUQ") poltkeevituspustolit.
8a. 1L
Tahistab pistikuid, neete, seibe, piluga seibe, vastavate haamritega spetsiaalsed
otsikud haardumiseks (vaata kataloogi).
24
8b 105+s
Tahistab 4+6 labimddduga kruvide ja 5-se labimddduga seibide punktkeevitust
vastava elektroodiga.
80,
Téhistab metallplaatide I68mutamine susinikelektroodiga.
8e.
Tahistab metallplaatide jéaliendamine vastava elektroodiga.
9
Téhistab keevitusaja taset @ automaatselt seadistatud vaartuse suhtes .
$558
Téhistab, et kasutatav kapp on pinges.
13.
Kaivitub Studder piistoliga.
16. ¢
Keevitatava metallplaadi paksus.
. )
Téhistab, et masinal on termokaitse.
ga
in
19. mm

Tahistab metallplaadi paksuse maduhikut.

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERIMINE

4.3.1 Kaitsed ja valveseadmed (TAB. 1)

a) Termokaitse:

Sekkub jahutusvedeliku puudumisest vdi selle ebapiisavast hulgast, voi lubatud

limiiti Uletavast tootsuklist tingitud punktkeevitusseadme liiga kdrge temperatuuri

korral.

Sekkumisest annab marku ikooni siittimine kuvaril (joon. C-17) ja:

AL1 = masina termoalarm.

AL2 = klambri, poltkeevitusseadme alarm (kui ette nahtud).

TULEMUS: voolu peatamine (keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: manuaalne (vajutada nuppu “START” peale lubatud temperatuuri

saavutamist - ikooni kustumine).

Nupp "START" (Joon. C-5).

Sellele vajutamine on vajalik keevitusoperatsiooni juhtimiseks jargnevalt ara

toodud tingimustel:

- seadme esmakordsel kéivitamisel;

- peale igat ohutus-/kaitseseadme sekkumist;

- peale eelnevalt katkenud toite- (elektri)energia taastamist elektrikatkesti voi rikke
tottu;

b

-

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
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kilge pakendis olevad
lahtised detailid.
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5.2 SEADME TEISALDAMINE
TAHELEPANU: Mitte Gihelgi 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 juurdepéas juhtimispuldile, pealilitile ja to6tsoonile.
Veenduge, et jahutusGhu sissevdtu-voi véljalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sédvitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et véltida selle mahakukkumist
Vvoi libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Téahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivérgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib hendada ainult toiteslisteemi,
maandusega Uhendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist titipi kaitseluliteid:
- TuupA () Uhefaasiliste seadmete korral;

- Tuup B ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Gihendatakse Uldisesse elektrivirku, lasub paigaldajal v3i kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga Uhendada
(vajadusel votke ihendust elektriettevdtte esindusega).

mis on varustatud

5.4.2 Pistikud ja vorgu pistikupesad

- Versioon 230V:

Toitekaabel on varustatud algselt peale monteeritud Schuko pistikuga (2 poolust +
maandus).

- Versioon 400V:

Uhendage toitekaabel sobiva mahuga normaliseeritud toitekaabliga (3P + M:
kasutatakse ainult 2 poolust: FAASIDEVAHELINE uhendus!).

- Vorgu pistikupesa

Looge sulavkaitsmete v6i termomagnetilise automaatliiliti poolt kaitstud vérgupesa;
vastav maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini (kollane-roheline)
maandusjuhiga.

Sulavkaitsmete ja termomagpnetilise luliti maht ning omadused on &ra toodud peatukis
“TEHNILISED ANDMED”.

Juhul, kui paigaldatavaid punktkeevitusseadmeid on rohkem, tuleb toide jagada
tsukliliselt kolme faasi vahel, saavutamaks enam tasakaalus koormuse:
punktkeevitusseade 1: toide L1-L2;

punktkeevitusseade 2: toide L2-L3;

punktkeevitusseade 3: toide L3-L1.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed
(oht saada elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

6. KEEVITUS (Punktkeevitus)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOIMINGUD

Peale mistahes punktkeevitustoimingut on vajalik kontrollida, toitekaabel vorku
thendatuna, et elektrithendus oleks sooritatud vastavalt eelnevale juhendile.

6.1.1 TOORIISTADE UHENDAMINE (Joon. B)

Masina heaks funktsioneerimiseks Gihendage tdoriistad vastavate pesadega jargmiselt:

- Uhendage péaéstikuga poltkeevituspiistol pistikupessa joon. B-2 (ainult versioonile
"DUO").

- Uhendage paastikuga poltkeevituspustoli 14 PIN konnektor pistikupessa joon. B-3
(ainult versioonile "DUQ").

- Uhendage joon. B-4 pistikupessa ilma paastikuta studder pustol vdi siis
Uhendusjuhe (vaata kataloogi).

A TAHELEPANU!

- Pérast punktkeevituse kéivitamist nupust voi kokkupuutest toorikuga,
varustab seade energiaga modlemat endaga iihendatud tooriista (ainult
versioonile "DUO"). L .

- VALTIGE MITTE KASUTATAVA TOORIISTA ASETAMIST TOODELDAVA
ESEME PEALE! L

- ASETAGE ALATI TOORIIST, MIDA EI
MITTEJUHTIVALE PINNALE!

KASUTATA STABIILSELE JA

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis méaaravad ara keevispunkti labimdddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodi poolt tekitatud jéud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
todleasumist katsetada seadistusi sama tlupi 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 kindlaksmaératud piirides l&bi vajutades nupule(ikoon joon. C-2).

6.3 TOIMINGU KORD _ .

6.3.1 PAASTIKUGA VOI PAASTIKUTA POLKEEVITUSPUSTOLI VALIMINE (ainult
versioonile "DUO"

Kui aktiveeritud on PAASTIKUGA variant (vaata joon. C-7), siis esimene kokkupuude
PAASTIKUTA pustoli plekiga aktiveerib tooriista &ratundmise. Kui kéigus plstol on
ILMA péastikuta (vaata joon. C-7), piisab korra teise pustoli paastikule vajutamisest,
et see valida.

6.3.1.1 PUNKTKEEVITUS PAASTIKUGA PUSTOLIGA
Peale ara tundmist algab punktkeevitus lihtsalt tdoriista asetamisega keevitatavale
esemele ja paastikule vajutamisega.

6.3.1.2 PUNKTKEEVITUS ILMA PAASTIKUTA PUSTOLITA
Punktkeevitamine toimib asetades tdodriista keevitatavale, maanduskaabliga
Ulhendatud esemele: masin tunneb kontakti ara ja sooritab automaatselt dmbluse.

A TAHELEPANU!

- Lisaseadmete fikseerimiseks voi eemaldamiseks piistoli vollilt, kasutage kaht
kuusnurkset statsionaarset votit viisil, mis takistab volli enese pooriemist.

- Tootamisel uste voi kapottidega on kohustuslik iihendada nende osadele
maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see
tdhendab punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond véhendab
ombluse efektiivsust).

- JUHUL, KUl EI SOOVITE KEEVITAMIST ALUSTADA, VALTIGE STUDDERI
ASETAMIST ESEME PEALE!

6.3.2 MAANDUSKAABLI KINNITAMINE METALLPLAADI KULGE

a) Lulitage masin sisse ja vajutage nuppu Start (joon. C-1). Kuvar visualiseerib
punktkeevitusprogrammi maadusele “ ;- _‘

b) Viige puhas metallplaat v8imalikult Iahedale punktile, mille juures kavatsetakse
todtada, sellise pinna ulatuses, mis vastab maandusmutri kokkupuutepinnale
(joon. D-26).

c) Uhendage maanduselektroodi pea maanduskaabli silmusega (joon. ).

d) Asetage maanduselektroodi otsik (joon. D-25) puhtale, eelnevalt valmis pandud
metallplaadile ja sulgege ahel asetades puhta metallplaadi peale ilma péaastikuta
studder pustoli ots.

e) Kontrollige maanduselektroodi keevituse pidavust liketes elektroodi
keevituspinnale ristisuunas ja seejarel kinnitage maandusmutter tihkelt

metallplaadi kiilge (joon. L).
Markus: kui maanduselektrood peaks tdmbamise ajal kergesti lahti tulema, siis
proovige suurendada keevitusaega kasutades nuppe “+” ja “-” (joon. C-2, C-3).

PAVAVAVAY

Seibi punktkeevitamine maanduse I6plikuks fikseerimiseks Lo

Valige joon. C-8a programm nupu “MODE" abil.

Monteerige pustoli volli vastav elektrood (ASEND 9, Joon. D) ja sisestage sinna seib
(ASEND 13, Joon. D).

Asetage seib valitud kohta. Samas kohas asetage kontakti maandusterminal; vajutage
pustoli nupule keevitades seibi, mille peal sooritada eelnevalt kirjeldatud kinnitamine.

Avaga seibide punktkeevitus

Valige potentsiomeetri abil avaga seibi ikoon.

Selle toimingu sooritamiseks monteeritakse ja keeratakse kinni elektroodi port (POS.
28, Joon. D) pustolil. Sisestage avaga seib (POS. 27, Joon. D) elektroodi porti ja
punktkeevitage nagu eelnevalt kirjeldatud.

24

Kruvide, seibid, naelad, needid &°™°

Valige joon. C-8b programm nupu “MODE" abil.

Varustada pustol sobiva elektroodiga ja sisestada sinna keevitatav element ja toetage
see soovitud punktis metallplaadile; vajutage pustoli nupule: vabastage nupp alles
peale paika pandud aja méddumist.

PAVAVAVAV

Spetsiaalsete seibide punktkeevitus ja samaaegne vedu Lo

Valige joon. C-8a programm nupu “MODE" abil.

Selleks monteeritakse ja keeratakse |6puni voll (ASEND 4, Joon. D) ekstraktori
korpuslee (ASEND 1, Joon. D), kinnitada ja keerata |8puni ekstraktori teine terminal
pustolil. Sisestada volli (ASEND 4, Joon. D) spetsiaalne seib (ASEND 14, Joon. D),
blokeerides selle sobiva kruviga (Joon. D). Suunake see soovitus alale, seadistades
punktkeevitusseadme nagu seibide punktkeevituseks ja alustada vedu.

Ldpuks keerata seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude
asendisse.

Metallplaatide soojendamine @\

Valige joon. C-8d programm nupu “MODE" abil.

Selles tooreziimis on TAIMER valja lulitatud.

Operatsioonide kestus on seega manuaalne, tulenedes ajast, mille jooksul vajutatakse
pustoli elektroodi maandusega Uhendatud esemel.

Voolu tugevuse reguleerimine toimub automaatselt, vastavalt valitud metallplaadi
paksusele.

Monteerige soeelektrood (POS. 12, JOON. D) pustoli spindlisse, blokeerige see
mutriga. Puudutage sbdeotsaga eelnevalt vabastatud piirkonda. Liikuge véljastpoolt
ringjate liigutustega sissepoole, soojendades sel viisil metallplaati, mis karastudes
naaseb algasendisse.

Valtimaks, et metallplaat liigselt karastuks,téddeldege vaikeseid alasid, ja kohe peale
operatsiooni tdmmake Ule marja lapiga, et téddeldud koht jahtuks.

Metallplaatide pressimine -u-

Valige joon. C-8e programm nupu “MODE" abil.

Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada metallplaate, mis on
paiguti deformeerunud.

MARKUS: KOIKI EELNEVALT KIRJELDATUD PROGRAMME SAAB KAIVITADA
KA ILMA PAASTIKUTA TOORIISTAGA, VIIES PUNKTKEEVITATAVA ESEME
KONTAKTI METALLPLAADIGA!

Varustusse kuuluva ekstraktori kasutamine (ASEND 1, Joon. D)

Seibide kinnitamine ja vedu

Seda funktsiooni sooritatakse monteerides ja pinguldades volli (ASEND 3, Joon.
D) elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. D). Kinnitage seig (ASEND 13, Joon. D),
suunates nagu eelnevalt kirjeldatud ja alustada vedu. L&pus keerake ekstraktorit 90°
eemaldamaks seibi.

Pistikute kinnitamine ja vedu

See funktrioon viiakse labi monteerides ja pinguldades vélli (ASEND 2, Joon. D)
elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. D). Sisestada suunatud pistik (ASEND 15-
16, Joon. D), vastavalt eelpooltoodule vélli (ASEND 1, Joon. D) tdmmates terminali
ennast ekstraktoori poole (ASEND 2, Joon. D). Sisestamine I8pule viidud vabastage
voll ja alustage vedu. L&puks tdmmake volli pistiku eemaldamiseks haamri poole.

A TAHELEPANU:

peale t66 I6petamist asetage tooriistad tagasi isoleeritud pinnale ja liilitage
masin vilja!
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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;

- kontrollib toitekaabli terviklikkust;

- kontrollib pistoli ja valjundkaablite terviklikkust.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . }
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ELEKTRO-MEHAANILIST KVALIFIKATSIOONI OMAVA PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSSEADME VOI PUSTOLI

PANEELIDE EEMALDAMIST JA SELLE SISEMUSSE JUURDEPAASU,

VEENDUGE, ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA

ELEKTRI- JA PNEUMOVORGUST (kui on) VALJAS.

Pinge all l&bi viidavad kontrollid punktkeevitusseadme sees vdivad pdhjustada

raskekujulist elektriSokki, tulenevalt otsesest kokkupuutest pinge all osadega ja/voi

kehalisi vigastusi otsesest kontaktist seadme likumises 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 suruhuvoo suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhasta

neid pehme harja v8i sobivate lahustega.

Seega:

- Veendu, et kaablite isolatsioon poleks kahjustatud v6i ihendused oksudeerunud-
16tvunud.

- Veendu, et varbade/pdimikutega transformaatori sekundaarse thenduse kruvid
oleksid kinni keeratud ega leiduks méarke okstideerumisest v8i Ulekuumenemisest.

8. RIKETE OTSIMINE .

JUHUL, KUI SEADME TOO ON EBARAHULDAV, SIIS ENNE SUSTEMAATILISEMA

KONTROLLI LABIVIIMIST VOI POORDUMIST TEHNILISE ABI KESKUSE POOLE,

VEENDU, ET:

- Vorku Ghendatud toitekaabliga peab kuvar olema sisse lilitatud; vastasel korral on
viga toiteliinis (kaablid, pistik ja pistikupesa, kaitsekorgid, liigne pingelangus jne.).

- Kuvar ei visualiseeri alarmsignaale (vaata TAB. 1): alarmi I6ppedes vajuta
punktkeevitusseadme taaskaivitamiseks “START”;

- Sekundaarsesse ahelasse kuuluvad osad (pustol - kaablid) pole tdokorras
I6dvenenud vai okstideerunud kruvide t8ttu.

- Keevitusparameetrid thilduvad tehtava tddga.

- Peale hooldus- vdi parandustodde labiviimist taasta algsed Uhendused ja
juhtmestikud nii, et need ei puutuks liikuvate voi kdrget temperatuuri saavutavate
osadega. Koida kdik juhtmed nagu need algselt olid, hoides kdrge pingega
primaarméhised lahus madalpingega sekundaarmaéhistest.

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 lidzekliem 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 procediru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombitnes laika slédzim jabut pozicija ,,0” un tam jabit noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai
no tas.

/N

- Veicot elektriskos pieslégumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- PunktmetinasSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas 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 jabuat
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas
ir pievienots). PunktmetinaSanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais
slédzis ir janobloké pozicija ,,0” ar komplektacija esoSas slédzenes palidzibu.
Ta pati procediirair javeic, pievienojot to tdensvada 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 sledzenes palidzibu.

Ta pati procediirair javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontura
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar idens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu veikSanas laika (arkartas tehniska apkope).

- Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas
uzliesmojoso gazu, putek]u vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dé|.

VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

$o vielu tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Péc metinasanas |laujiet 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 aizsargtérpus, 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 OOROO®

EMEF
SAFE
- Metinasanas stravas plismas dé] apkart punktmetinasanas kontiram
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 jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas 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. E);
- d=3 cm, f= 50 cm (att. F);
- d=30 cm (att. G);
- d=20 cm (att. H) Studder.

/N

- 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.

procediras,

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.

VAN VN,

Punktmetinasanas aparata darbibas reZims neparedz metinasanas uzsakSanas
vadibu ar pogas nospiesanu, $§im nolukam ar pistoles elektrodu vienkarsi
japieskaras apstradajamai detalai, kas ir savienota ar masu: pastav metinasanas
aktivizéSanas risks, ja ar pistoles elektrodu nejausi pieskaras masai vai dajam,
kas ar to ir savienotas!

Péc darba pabeigSanas novietojiet pistoli uz izolétas virsmas un izslédziet
masinu!

- 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 aizsargteérpi.
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”
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izklastitajiem noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena,
balstvirsma ir kustiga, pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts celt punktmetinasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tieSa veida noradits Sis rokasgramatas nodala ,,UZSTADISANA"

- Uz ratiniem uzstadita aparata lietoSanas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparata 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 noliikiem, kuriem tas nav
paredzéts (skatit nodaju ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”)

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperatirai jabut diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar Gdens dzeséSanas iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza Skidrumu vai
pilnigi iztukSojiet hidraulisko kontiiru un Gdens tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Mobilais elektropretestibas metindSanas aparats (punktmetina$anas aparats) ar

digitalo vadibu ar mikroprocesora palidzibu. Aparatu var izmantot daudziem karstas

apstrades veidiem un punktmetinaSanas darbiem, kas ir raksturigi automasinu

virsbaves darbiem, ka arT ta ir piemérota citam jomam, kuras ir nepiecieSama I1dziga

veida metala lokSnu apstrade.

Galvenas Tpasibas:

- metinaSanas parametru automatiska izvele;

- iespéja mainit automatiski iestatito metinasanas ilgumu;

- Iinijas parsprieguma ierobeZo$ana ieslégSanas laika (ieslégSanas cosg kontrole);

- LCD displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek attélotas komandas un iestatitie
parametri;

- Tpasa programma masas metinasanai pie remontéjamas loksnes.

Turklat punktmetinaSanas aparats |auj pieslégt divas pistoles Studder un atri

parslégties starp tam, izmantojot neatkarigas programmas (tikai variantam "DUQ").

Ar punktmetina$anas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu un

cinkotas dzelzs loksnes.

2 2 STANDARTA PIEDERUMI
Studder pistole ar méliti (tikai variantam "DUQO").
- Studder pistole bez mélites.
- Masas vads ar metindmo masu.
- Ekstraktors ar atsitienu.
- Elektrods zvaigznveida paplaksném.
- Vilk8anas zvaigznveida paplaksnes.

Papildu informaciju skatiet misu pédéja kataloga.

2 3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
Kaste ar izlietojamiem materialiem.

- Ratini.

- Rlngvolver

- Atri savienojams vads.

- Dazadi vilk8anas instrumenti.

Informaciju par citiem piederumiem skatiet misu pédéja kataloga.

3. 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- Fazu skaits un barosanas Iinijas spriegums.

2- BaroSanas spriegums.

3- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

4- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

7- Ar drosibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas
dro$ibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

8- Sekundara strava nepartraukta reZzima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai

lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetina$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: IP 22
- Svars: 18kg
leeja

- PunktmetinaSanas maksimala jauda (S maks.): 13kVA
- Jaudas koeficients pie Smaks.(coso): 0.8

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- Tikla paléninatas darbibas drosinataji:
- Tikla automatiskais slédzis:

- Baro$anas vads (L<4m): 3G x 2.5mm?
Izeja

- Sekundarais spriegums tukSgaitas rezima (U, maks.): 5.6V
- Maksimala punktmetinasanas strava (I, maks) 2.5kA

- MetinaSanas spéja (teérauds ar zemu oglekla saturu): maks. 1.5 + 1.5mm

(*)PIEZIME:

- PunktmetinaSanas aparata baroSanas 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)

PriekSpuseé:

1 - Vadibas panelis;

2 - Studder pistoles ar méliti kabela ligzda;

3 - Studder pistoles ar méliti 14 kontakttapinu spraudna ligzda;

4 - Studder pistoles bez mélites un atri savienojama vada (sk. katalogu) ligzda;
5 - Masas vads.

Aizmugure:
6 - BaroSanas vada ieeja.

4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES
4.2.1 Vadibas panelis (att. C)

1. \’/ Taustin$ ar vairakam funkcijam

a) FUNKCIJA “START":
lauj ieslégt aparatu, uzsakot darbu vai péc klimes.
PIEZIME: NepiecieSamibas gadijuma uz dlspleja paradas zinojums par to, ka
ir janospiez poga "START”, lai varétu izmantot aparatu.

b) FUNKCIJA “MODE":
atlasa izmantojama instrumenta programmu (att. C-8a / 8e).

c) MERVIENIBAS IZVELE:

nospiezot un turot to nospiestu 3 sekundes, var iestatit loksnes biezuma
meérvienibu “milimetri” [mm], “biezums” [ga] vai “collas” [in].

.- 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 metinasanas

laiku attieciba pret aparata automatiski iestatito vertiou [TTjge)s
4. LCD displejs
'l L START Hﬁ.ﬂ
Norada, ka janospiez taustins & | lai masinu sagatavotu metinasanai.
20200
6. LTI -
Attélo masas spailes metinaSanas programmu “ L3 “; k3 arl rada iestatito
loksnes biezumu un trauksmju kodus, ja ir.
7 ul
Apzimé Studder pistoli bez mélites (modelis ar kontaktieslégSanu) vai ar méliti
(tikai variantam "DUQ").
8a. Lo
Norada uz tapu, kniezu, paplaksnu, perforétu paplaksnu, 1pasu vilk§anas uzgalu
ar attiecigiem amuriem punktmetinasanu (sk. katalogu).
ab. B
Apzimé 4+6 diametra skravju un 5 diametra knieZzu punktmetinasanu ar piemérotu
elektrodu
o
Apzimé loksnu atlaidinaSanu ar ogles elektrodu.
8e.
Apzimé loksnu sédinasanu ar piemérotu elektrodu.
9.
Apzimé metinasanas laika lTmeni @ attieciba pret automatiski iestatito vértibu
[AUTOJ§
{858
Norada, ka izmantojamajai spailes tiek padota strava.
13.
|édzas ar pistoli Studder.
16. ¢
Apzimé metindmas loksnes biezumu.
-
Norada uz to, ka ieslédzas masinas termostatiska aizsardziba.
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 parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas Skidruma trikums vai ta nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas
parsniedz atlautos ierobeZojumus.
Uz ieslégSanos norada zimes, kas paradas displeja (att. C-17) un
AL1 = aparata termiskas aizsardzibas trauksmes signals.
AL2 = spailes, Studder termiskas aizsardzibas trauksmes signals (ja tas ir
paredzéts).
REZULTATS: stravas blokéSana (metinaSana tiek blokéta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu péc temperatiras
atgrieSanas pielaujamajas robezas - zime pazid).
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b) Poga “START” (att. C-5).
Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinaSanu Sajos gadijumos:
- aparata pirmaja iedarbinasanas reizé;
- péc katras dro$ibas/aizsardzibas ieri€u nostrades reizes;
- péc energijas (elektribas) padeves atjaunosanas, ja ta ieprieks tika partraukta ar
sledzi, kas uzstadits pirms aparata, vai avarijas déel;

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 célgjiericem.

5.3 IZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekoSi plasu laukumu bez $kérsliem, kas nodro$inas
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, kod1gi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetina$anas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilsto$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
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;

- TipsB ( ) 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).

uz

5.4.2 Kontaktdaksa un tikla rozete

- 230V versija:

BaroSanas vads ir aprikots ar Schuko tipa kontaktdaksu (2 kontakttapas + zeméjums).
- 400V versija:

Savienojiet baroSanas vadu ar piemérotas jaudas iezemétu kontaktdakSu (3
kontakttapas + zeméjums: izmanto tikai 2 kontakttapas: STARPFAZU savienojums!).
- Tikla rozete

Sagatavojiet elektribas tikla rozeti, kas ir aizsargata ar dro$inataju vai automatisko
termomagnétisko slédzi; attiecigajam iezemésanas kontaktam jabat savienotam ar
baro$anas Iinijas zemé&juma vadu (dzelteni-zala krasa).

Drosinataju un termomagnétiska slédza nominals un izslégSanas raksturlielumi ir
noradti sadala “TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baro$anu cikliski starp trim
fazem, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetina$anas aparats: baro$ana L1-L2;

2. punktmetina8anas aparats: baroSana L2-L3;

3. punktmetind8anas aparats: baroSana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéroSana bitiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar
ko bitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetindSanas darbu veikSanas ir japarbauda, kamér baro$anas
kabelis ir atvienots no tikla, vai elektriskais savienojums ir veikts pareizi un atbilstoSi
augstak sniegtajiem noradijumiem.

6.1.1 INSTRUMENTU PIESLEGSANA (att. B)

Lai nodrosinatu masinas pareizu darbibu, pieslédziet instrumentus pie attiecigam

ligzdam, ka aprakstits turpmak:

- Pieslédziet Studder pistoli ar méliti pie ligzdas, kas redzama att. B-2 (tikai variantam
"DUQ").

- Pieslédziet Studder pistoles ar méliti 14 kontakttapinu spraudni pie ligzdas, kas
redzama att. B-3 (tikai variantam "DUQ").

- Pieslédziet Studder pistoli bez mélites vai atri savienojamu vadu pie ligzdas, kas
redzama att. B-4 (sk. katalogu).

A UZMANIBU!

- Péc punktmetinasSanas ieslégSanas, izmantojot pogu vai pieskaroties detalai,
aparats padod stravu abos instrumentos, kuri pie ta ir pievienoti (tikai
variantam "DUQO"). L ~

- NELIECIET INSTRUMENTU, KAS NETIEK IZMANTOTS, UZ APSTRADAJAMAS
DETALAS!

- VIENMER LIECIET INSTRUMENTU, KAS NETIEK IZMANTOTS, UZ STABILAS
UN ELEKTRIBU NEVADOSAS VIRSMAS!

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetina$anas rezima)
Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:
- Elektroda pielietojamais spéks.

- PunktmetinaSanas strava.

- Punktmetinasanas ilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu paSu kvalitati 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 _ o

6.3.1 STUDDER PISTOLES IZVELE AR VAI BEZ MELITES (tikai variantam "DUO")
Ja aktiva ir pistole AR MELITI (sk. att. C-7), péc pistoles BEZ MELITES pirma
pieskariena pie loksnes tiek aktivizéta instrumenta noteik§ana. Ja aktiva ir pistole BEZ
mélites (sk. att. C-7), pietiek vienu reizi nospiest otras pistoles méltti, lai to izvélétos.

6.3.1.1 PUNKTMETINASANA, IZMANTOJOT PISTOLI AR MELITI
Péc noteikSanas pabeigSanas, lai veiktu punktmetinaSanu pietiek vienkarsi atbalstit
instrumentu pret metinamo detalu un nospiest méliti.

6.3.1.2 PUNKTMETINASANA, IZMANTOJOT PISTOLI BEZ MELITES

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!

- 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). ~ ~

- NEATBALSTIET STUDDER PRET DETALU, JA NETAISATIES TO METINAT!

6.3.2 MASAS VADA STIPRINASANA PIE LOKSNES

a) leslédziet aparatu un nospiediet pogu “Start” (att. C-1). Displeja paradas masas
punktmetinasanas programma “ i~

ond

b) Attiriet loksnes gabalu péc iespéjas tuvak darba vietai, kura izmérs atbilst masas
uzgriezna kontaktvirsmai (att. D-26).

c) Savienojiet masas elektroda galvu ar masas vada cilpu (att. 1).

d) Atbalstiet masas elektroda uzgali (att. D-25) pret attirito un iepriek$ sagatavoto
loksni un saslédziet kédi, pieskaroties ar Studder pistoli bez mélites attiritajai
loksnei.

e) Parbaudiet, vai masas elektrods ir cieSi piemetinats, viegli pavelkot elektrodu

perpendikulari attiectba pret virsmu, pie kuras tas ir piemetinats, péc tam
piestipriniet masas uzgriezni t3, lai tas pieskartos loksnei (att. L).
Piezime: ja pavelkot masas elektrodu tas uzreiz atvienojas, méginiet palielinat

“«n

metinasanas laiku, izmantojot pogas “+” un “-” (att. C-2, C-3).

PAAYAVAM
Paplaksnes punktmetinasana masas kontakta piestiprinasanai
Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8a, izmantojot pogu “MODE” (rezims).
Uzstadiet pistoles darbvarpsta atbilstoSu elektrodu (POZ. 9, att. D) un ievietojiet taja
paplaksni (POZ. 13, att. D).
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.

Perforétu paplaksnu punktmetinasana

Izvélieties perforétas paplaksnes ikonu, izmantojot potenciometru.

Lai veiktu So funkciju, uz pistoles ir jauzstada un japievelk elektroda turétajs (POZ. 28,
att. D). levietojiet perforétu paplaksni (POZ. 27, att. D) elektroda turétaja un veiciet
punktmetinasanu, ka aprakstits ieprieks.

Skravju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8b, izmantojot pogu “MODE” (rezims).
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.

FAVAVAVAY
Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaksnu vilk§ana M
Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8a, izmantojot pogu “MODE” (rezims).
Lai izmantotu So funkciju, ir jAuzstada un ldz galam japieskravé darbvarpsta (POZ.
4, att. D) pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, att. D), otrs ekstraktora gals ir japiekabina
un 1dz galam japieskravé pie pistoles. levietojiet specialo paplaksni (POZ. 14, att.
D) darbvarpsta (POZ. 4, att. D) , noblokéjot to ar atbilstoSas skrives palidzibu (att.
D). Novirziet to vélamaja zona, noreguléjot punktmetinaSanas aparatu paplaksnu
punktmetinasanai un saciet vilk§anu.
Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai izpemtu paplaksni, kuru var atkartoti
piemetinat citviet.

Loksnu sildisana @

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8d, izmantojot pogu “MODE” (rezims).
Saja darba rezima TAIMERIS ir izslégts.

Tapéc operacijas ilgums tiek kontrolets manuali un to nosaka laiks, kuru elektrods ir
piespiests pie detalas, kas ir savienota ar masu.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no iestatita loksnes biezuma.
Uzstadiet pistoles ietveré ogles elektrodu (POZ. 12, ATT. D) un noblokgjiet to ar
gredzenu. Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek§ notiritai zonai. Veiciet
rinkveida kustibas no iekSpuses uz arpusi, lai uzsilditu loksni, kas péc sacietéSanas
atgriezisies sava sakotnéja stavoklr.

Lai izvairttos no loksnes parmérigas atlaidindSanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc $Ts operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato dalu.

Loksnes sédinasana

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8e, izmantojot pogu “MODE” (rezims).
Saja pozicija, stradajot ar atbilstoSu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas. . o _
PIEZIME: VISAS IEPRIEKS APRAKSTITAS PROGRAMMAS VAR IZMANTOT ARI
AR INSTRUMENTU BEZ MELITES, IZVIETOJOT METINAMO DETALU TA, LAI TAI
BUTU KONTAKTS AR LOKSNI!
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Komplektacija esosa ekstraktora izmantosana (POZ. 1, att. D)

Paplak$nu piekabinasana un vilk§ana

Lai veiktu So operaciju, ir jauzstada un japieskravé darbvarpsta (POZ. 3, att. D) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. D). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, att. D), virzot to,
ka aprakstits ieprieks, un saciet vilkS8anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu piekabinasana un vilk§ana

Lai veiktu So operaciju, ir jauzstada un japieskravé darbvarpsta (POZ. 2, att. D) pie
elektroda korpusa (POZ. 1, att. D). lespraudiet tapu (POZ. 15-16, att. D), virzot to
darbvarpsta, ka noradits iepriek§ (POZ. 1, att. D), turot uzgali ta, lai tas batu virzits
ekstraktora virziena (POZ. 2, att. D). P&c iesprau$anas atlaidiet darbvarpstu un saciet
vilk§anu. Beigas velciet darbvarpstu amura pusé, lai iznpemtu tapu.

A UZMANIBU:

péc darba pabeigSanas novietojiet instrumentus uz izolétas virsmas un
izslédziet aparatu!

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;

- parbaudiet, vai baroSanas vads nav bojats;

- parbaudiet, vai pistole un izejas vadi nav bojati.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA VAI

PISTOLES 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 punktmetinaSanas 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 puteklus 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
savienotajskraves ir labi pieskrdvétas 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:

- Kameér baroSanas kabelis ir pieslégts tiklam, displejs ir ieslégts; pretéja gadijuma
probléma parasti ir baroSanas Inija (vadi, rozete un kontaktdak$a, drosinataji,
parmérigs sprieguma kritums u.c.).

- Uz displeja neparadas trauksmes signali (skatiet TAB. 1): kad izslégsies trauksmes
signals, nospiediet “START”, lai ieslégtu punktmetina$anas aparatu no jauna;

- Sekundara kontlra sastavdalu (pistole - vadi) efektivitite nav pasliktinajusies
izlodzijuSo skravju vai korozijas dé|.

- MetinaSanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un
kabelus ta, ka tie bija pievienoti sakotngji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré
ar kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatdra var batiski paaugstinaties.
Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotngji, sekojot
tam, lai primara kontdra augstsprieguma savienojumi bitu pienacigi atdaliti no
sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.

Saliekot konstrukciju, uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skrives.
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3abenexka: B TekcTa, koMTO crieaBa Le 6bAe U3NoOnN3BaH TEPMUHBLT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

1. ObLUM NPABUNA 3A BE3OMNACHOCT MPU CBMNPOTUBUTENIHOTO
3ABAPSBAHE

OnepaTopbT Tpsi6Ba Aa 6bAe AocTaTbyHO MHOPMUPAH OTHOCHO Ge3onacHaTta
ynotpeba Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe M pUCKOBeTe, CBbP3aHu C
pasnuyHMTe MeToAM Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKu 3a
6e30MacHOCT U AelCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLUMN.

AnapaThT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CamoO BbB BepcuuTe CbC 3ageicTBaHe
C NHeBMaTMYeH UMMUHADBLP) e cHabAeH C rmaBeH NpekbCcBay € (DYHKUMM 3a
3afeiicTBaHe B KPUTUYHM CUTyaLun, o6opyaBaH C KaTUHap 3a GrokupaHeTo My
B nonoxeHue “0O” (0OTBOpeHO) .

KnioubT Ha kaTuHapa TpsA6Ba Aa 6bJe BpbYeH camo Ha oneparopa, No3HaBaLy
M 06y4YeH OTHOCHO U3BbPLUBAHETO HA Bb3NOXEHUTE My 3a4a4u U Bb3MOXHUTE
ONacHOCTU, NPOM3TUYALLM OT TO3U MeToA Ha 3aBapsiBaHe UMM OT HebGpexHaTa
ynoTtpeba Ha anapara 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTcbecTBME Ha onepaTopa, NMpeKbcBaybT TPsiGBa Aa O6bje NocTaBeH B
nonoxeHue “O” 6GrOKMPaHO CbC 3aKNOYeH KaTUHap U 6e3 Kntou.

N

- EnektpuuyeckaTa uWHcTanauus TpsibBa Aa O6bAe HanpaBeHa CbrNacHo
AelCcTBalLMTe 3aKOHU 3a NpeAna3BaHe oT TPYAOBM 3MOMNONYKW.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6bae cBbp3aH eAWHCTBEHO
CbC 3axpaHBalla CUCTEMA C HeyTparneH 3a3emMeH NPOBOAHMK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a eneKTPU4YecKo 3axpaHBaHe € NpPaBUITHO
3a3eMeH.

- [a He ce u3non3BaT kabenu c noBpedeHa M3onauuMs UNU pasxnabeHu
BPBb3KMU.

- W3nons3BanTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MNpu TemnepaTypa Ha
okonHata cpeaa mexay 5°C n 40°C n oTHocUTenHa BNaXxHoCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu o 40°C n Ha 90% npu Temnepatypu go 20°C.

- He u3nonsBaiTe anapaTbT 32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe BLB BriaXHa UMM MOKpa
cpeaa unu Npu AbLXA,.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu U Bcsika onepaumsi N0 oGMKHOBEHaA

noaapbXKka BbPXy pameHeTe W/MNUM enekTpoaute TpA6Ba Aa 6baart
M3BbPLIEHM NPU U3raceH M U3KMNIOYEeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBallaTa enekTpuyecka UnM MHeBMaTU4HA Mpexa (ako MMa Takasa).
Mpu anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4YeH LUUNUHABLP €
Heo6xogMmo fAa ce Gnokupa rnaBHUA NpeKkbcBay B nonoxeHue “O” c
npeAocTaBeHUsA KaTUHap.
Cbwara npouenypa Tpa6Ba ga 6bae cnaseHa npu CBbP3BaHETO KbM
XMApaBNUYHATA Mpexa MNM KbM oxnaxaalla eguMHuLa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXAaHW C BopAa) U npu
nonpaeka (MU3BbHpeAHa noaapbkKKa).

- [MNpu anapaTute 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4eH UUIUHABLP €

Heob6xogMmMo fAa ce Gnokupa rnaBHUSA NpeKkbcBay B nonoxeHue “O” c
npeaocTaBeHUsA KaTUHap.
Cblarta npouedypa TpA6bBa Aa 6bAae cnaseHa Npu CBbP3BaHETO KbM
XUApPaBNUYHATA Mpexa MNM KbM oxnaxgalla eguMHuua CbC 3aTBOpPeHa
cuctema (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXAaHW C BoAa) U npu
nonpaeka (MU3BbHpeAHa NoaApPbXKKaA).

- 3abpaHsiBa ce ynorpe6ara Ha anapatypata B cpeda CbC 30HU
KnacudULMpaHn KaTo PUCKOBU 3a €KCMNII03M1s, MoOpaau HanM4yueTo Ha rasose,
npax unu n3napeHus.

/3\ [\ /O

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoBe unu TpbL6onpoBoamn, KOUTo
CbAbPXaT UK Ca CbAbPXKaNM TeYHU UMK ra3oo6pasHN 3ananumMm NPOAYKTH.

- [a ce u3bsrea u3BbpLIBaHETO Ha paboTa BbpPXy MaTepuanu, NOYUCTBAHMU C
pa3TBOpUTENMU, CbAbPXKaLLM XJIOP UNU B GrM30CT C TaKMBa BeluecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe Nnoj HansiraHe.

- [a ce nocrtaBAT ganey oT paGOTHOTO MSICTO BCSIKAKBU JIECHO 3ananumu
npeamMeTu (Hanp. AbPBO, XapTuA, Napuanu, U T.H.).

- OcraBeTe TOKY-LLO 3aBapeHus AeTann ga ce oxnaau! He nocraBanTe getanna
B 6rM30CT A0 3ananumu BelyecTBa.

- [Oa ce noacvurypy noaxoAsilio NPOBeTPEHUE WM BEHTUNauusi, KOUTo Aa
MO3BONAT OTBEXAAHETO Ha MylweuuTe, MOSMy4YeHW NpuU 3aBapsiBaHeTo B

6nmM3ocT Ao enekTpoauTe; HEOGXOAUM e CUCTeMEH Noaxof 3a OueHKa Ha
rpaHMuMTe Ha u3naraHe Ha nylweuuTe, NOMyYeHU Npu 3aBapsiBaHe, criopen
TEXHUSI CbCTaB, KOHLEHTPALMA 1 NPeCcTosi B TakasBa cpeaa.

PDOO®

- BwuHaru npeanasBaiTe ounTe CbC CbLOTBETHUTE NpeanasHu ouuna.

- HoceTe pbkaBuuM U 06nekno, noaxoasiM 3a paboTta NpyU CLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Llym: Ako nopaauM oco6eHO MHTEH3UBHW onepauuu ce YCTAaHOBU HUBO Ha
exeAHeBHa nepcoHanHa ekcnosuums Ha wym (LEP,d) paBHo unu no-ronsimo
ot 85db(A), e 3agbmxuUTenHa ynorpe6arta Ha NnoAXoASALM CPeACTBa 3a NIMYHA
3awmTa.

L OOROO®

EMF

SAEE

- [lpeMuHaBaHeTO Ha TOKa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOXe Aa npeAu3BUKa
nosiBata Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), nokanusupaHu okono
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpoMarHuTHUTE nomneta moraT Aa MOBMUAAT BbPXY (PYHKLUMOHUPAHETO Ha

HAKOW MeAMUMHCKM anapaTtu (Hanp. MeWc-meilkbpu, pecnupaTopu, MeTanHu

npoTesu U T.H.).

TpsiéBa Aa ce npeAnpueMaTt afeKkBaTHU MpeAnasHU MepkU 3a nuuarta, KouTo

HOCAT TakumBa anapatu. Hanpumep ga ce 3abpaHu AocTbna Ao 30HaTa Ha

M3Mon3BaHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

To3nanapar 3a TO4KOBO 3aBapsABaHe OTroBaps Ha U3NCKBaHUATA Ha TEXHUYECKUTE

cTaHAapTH 3a NPoAYKTU, KOUTO ce ynoTpebsiBaT caMo B MHAYCTpUanHa cpega

M ¢ npodecuoHanHa uen. He ce rapaHTMpa CHOTBETCTBMETO C OCHOBHUTE

rpaHMLUM Ha eKCro3uLMA Ha YOoBeKa Ha Bb3AENCTBMETO Ha eneKTPOMarHUTHU

nonerta B foMmallHa cpeaa.

OnepaTtopbT TpsiGBa Aa cna3Ba criegHWTe npoueaypu, Taka Ye Aa Hamanu

eKcno3uumsiTa Ha Bb3AeWCTBUETO Ha eNleKTPOMarHUTHU nonera:

- 3akpeneTte 3aeAHO U Bb3MOXHO HaW-6nMM3o aBaTa kabema Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (ako MMa TakuBa).

- CrapaiTe ce Aa AbpXUTe rnaBaTa W TANOTO MaKCMManHO oTAarneyYeHu oT
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Hukora He yBuBauiTe KaGenuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa TakuBa)
OKOJIO TANOTO.

- He u3BbpLlIBaiiTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ako CTe cpef cMcTemMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe. [lpbXKTe ABaTa kaberna oT egHa M Cbllia CTpaHa Ha TANoOTo.

- CBbpxeTe M3XogHMA KabGen Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako uma
TaKkbB) 3a AieTanna, No KOMTo TpAGBa Aa ce U3BbPLLBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6nu3o no o6paborBaHus getann.

- [la He ce U3BBLPLUBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe B GNM30CT A0 anapara, cegHanu
Unu obnerHaTy Ha Hero (MMHMMarHo pasctosiHue: 50cm).

- He ocraesiiite pepomarHUTHM NpeamMeTH B 6NIM30CT A0 cUCTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

- MwuHumanHo pascTosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (®wur. E);
- d=3cm, f= 50cm (®Pwr. F);
- d=30cm (®wur. G);

- d=20cm (®wr. H) Studder.

- Anapartypa knac A:

To3u anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha U3UCKBAHNUATA Ha TEXHUYECKUTe
cTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpebaBaT camo B MHAYCTPUanHa cpepa u
¢ npod)ecuoHanHa uen.

He ce rapaHTupa cbOTBETCTBMETO C €neKTpOMarHWTHaTa 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 aBTOMOGMNHaTa NPOMMULLIIEHOCT 3a PEMOHT Ha aBTomMob6unu: Tps6éea aa ce
M3Mon3Ba 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha efiHa UMK NoBeYe CTOMAHEHU NaMapyHu ¢
HUCKO CbAbPXKaHUE Ha BbIIepoa, ¢ pa3nuyHa ¢hopma U pasmepu B 3aBUCUMOCT
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oT o6paboTkaTa, KosiTo TPAAGBa Aa ce U3BBLPLUMN.

AOPYI PUCKOBE é &

PeXxumMbT Ha yHKUMOHMpaHe Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He
npeaBwxaa ynpaeBneHue ¢ OyTOH, 3a Aa 3anoyHe 3aBapsiBaHeTo, a CamMo
KOHTaKT Ha enekTpoAaa B nucTtoneta ¢ obpaboTBaHuA AeTain, CBbp3aH CbC
3a3eMsABaHeTO: CbluecTBYBa PUCK 3aBapsiBaHeTO Aa 3ano4yHe, ako NnocraBuUTe
HEBOJTHO eneKTpoaa Ha NUcTorneTa BbpPXY 3a3eMsAiBaHETO MIW 4acTu, KOUTO ca
CBbp3aHU c Hero!

B kpasa Ha paboraTta nocTtaBeTe OTHOBO NUCTONEeTa BbpXy u3onupaiia
NOBbPXHOCT U U3KIIOYEeTe MalnHara!

- PUCK OT U3FAPSAHUA
Hsikon 4yacTM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (erleKTpoAau - pameHe U
cbceAHUTe 30HW) MoraT Aa AOCTUrHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heob6xoaumo
e Aa ce HOCY CHOTBETHOTO NpeanasHo o6nekno.
OcTaBeTe TOKy-LI0 3aBapeHusl AeTain Aa ce oxraau, npeam aa ro nunare!

PVICK OT NPEOBPBLLIAHE U NAOAHE
MNocTtaBeTe anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbLPXY XOPU3OHTarHa
NMOBBLPXHOCT CbLC CbOTBETHaTa TOBapPOMOHOCMMOCT; CBbLpPXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha MocTaBsiHe (KaKTo e npeABUAEHO
B pasgen “UHCTANALIMA” Ha HacTosiweTo pbKOBOACTBO). B npotuseH
cnyvaw, NP HaKMOHEHM U HepaBHW MoAoOBe, NOABWXHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NocTaBeH anapaTapa, CbliecTByBa PUCK OT NpeobpbLiaHe.

- 3abpaHeHo e noBAuraHeTo Ha napaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cnyvauTe, KoraTo e UspuyHo npeasuaeHo B pasaen “UHCTANTALIUA” Ha ToBa
PBKOBOACTBO.

- B cnyuyait, ye ce um3nonsBaT MalMHW Ha KOMMUYKMU: U3KIloYeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBaljaTa enekTpuyecka MNvM NHeBMaTU4Ha
WHCTanauus (ako uma TakaBa) NpeAu Aa NpeMecTUTe eAuHULATa B Agpyra
30Ha 3a pabora. O6bpHeTe BHUMaHMe 3a HanuuvMe Ha NPensiTCTBUA UNuU
HepaBHOCTU Ha TepeHa (Hanpumep kabenu u TpL6M).

- YMOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHUE
Ynotpe6aTa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paboTku pa3nuyHu oT
npeaBuaeHuTe e onacHa (Bumx YNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE)

CbXPAHEHUE

- [MNocTtaBeTe MawuMHaTa U HeWHUTEe akcecoapu (c unu Ge3 onakoBKka) B
3aTBOPEHU NoMeLUeHus.

- OTHocuTenHaTa BNaXHOCT Ha Bb3AyXxa He Tpsi6Ba ga HaaBuwasa 80%.

- TemnepaTtypa Ha okonHaTta cpefa Tpsi6Ba aa 6bae mexnay -15°C n 45°C.

B cnyuyan, 4e mawmuHata e obGopyABaHa M eAuHULA 3a OXNnaxpaHe W

TeMnepatypaTta Ha okonHata cpega e nop 0°C: po6asete npeaBuaeHUs

aHTUPU3 UNKM n3npasHeTe M3LUANO XMAPABMMYHATA MHCTaNauus u pesepeoapa

3a Boga.

MpeanpuemaiiTe BUHAarU NOAXOAsM MEPKMU 3a npeana3BaHe Ha MallMHaTa ot

Brnara, MpbCOTUU U KOPO3US.

2.yBOA U OBLLO ONMUCAHUE

2.1yYBO[

MoGuNHO CbopbXeHMe 3a CbMNPOTUBMTENHO 3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe) C AuruMTaneH KOHTPOn U Mukporpouecop. CbopbXeHMETO Mo3BonsiBa

M3MbIHEHNE Ha PasfnYHW TOMMMHHKM 06paboTkM 1 caMo B TOYKM BbPXY NlamapuHm,

KOWUTO ca cneumduyHm 3a aBTOKapOCEPUUTE 1 CEKTOPUTE C aHanormyHo obpaboTeaHe

Ha namapuHuTe.

OCHOBHUTE XapaKTepUCTUKU ca:

- aBTOMaTW4HO M3bUpaHe Ha 3aBapbYHUTE NapameTpu;

- Bb3MOXHOCT [la Ce MPOMEHS BDEMETO Ha 3aBapsiBaHe CrpsiMo usbpaHata CTOMHOCT
B aBTOMaTUYEH PEXUM;

- OrpaHvMYaBaHe Ha CBPbXTOKA Ha NWHWSITA NPU BKIOYBaHe (KOHTPON COSQ Ha
BKITIOYBaHe);

- LCD gucnneit cbec 3aHO OCBETNEHME 3a NoKa3BaHe Ha KOMaHaUTe U 3aaafeHnTe
napametpu;

- cneumduyHa nporpamMa 3a 3aBapsiBaHe Ha Maca Ha namMapuHa 3a PEMOHTUPaHE.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MO3BOSSBA, OCBEH TOBA, CBbP3BAHETO Ha [Ba

nuctoneTa studder n 6bp30TO M3MON3BaHE HA AQVHUS UMW HAa APYTUsS C HE3aBUCUMMU

nporpamu (camo 3a Bepcusi “DUQO”).

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE MOXe Aa U3BbpLUBA AEMHOCTU BbpXY XKENesHu

NlaMapyHKU C HUCKO CbabpXKaHWE Ha BbIMEepo U XKENEe3HU NMOLMHKOBAHW NTaMapuHu.

2 2 AKCECOAPU KbM CEPUATA
Muctonert studder cbc cnycbk (camo 3a Bepcus “DUO”).
- Muctonet studder 6e3 cnycbk.
- BamacsBaly kaben ¢ Maca 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.
- YaapeH ekcTpakTop.
- EnekTpop 3a 3Be300BMAHM LIAAOW.
- 3Be3noBUAHM Wanbu 3a nsTernsHe.

3a no-nogpo6Ha MHopMaLms, HanpaBeTe CnpaBka C akTyanHus KaTaror.

2 3 AKCECOAPHU MO 3ASIBKA
KyTusi ¢ kKoHCymaTuBm.
- Konwnuka.
- Ringvolver.
- Kaben 3a 6bp30 cBbp3BaHe.
- Pa3nunyHu MHCTPYMEHTY 3a U3TernsiHe.

3a Opyrv akcecoapu, HarnpaBeTe CripaBka C akTyarnHus KaTarior.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABJIULUA C JAHHU (®UT. A)

OcHOBHUTE JaHHM, CBbp3aHu C ynoTpebata u paboTara Ha anapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, ca 0600wWeHn B Tabenata C TEeXHMYECKUTE XapaKTEPUCTMKN CbC

CrnegHuTe 3Ha4YeHus:

1- BpoWi Ha hasnTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBalLaTa UHUS.

3axpaHBaLLlo HanpexeHue.

3- HomuHanHa MOLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLEHUe Ha npekbeBaHe Ha 50%.

4- MoLHOCT Ha Mpexara npu NocTosiHeH pexum (100%).

5- MakcumanHo HanpexeHue npu nNpaseH Xo4 Ha enekTpoaunTe.

6- MakcumaneH TOk C enekTpoamn B KbCO CbeAVHEHMe.

7- CumBOmnu, oTHacsLWM ce Ao 6e30nacHOCTTa, YMeTo 3HaYeHre e OTpa3eHo B rmasa 1
“O6La 6e3onacHOCT Npu CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

8- Tok Ha BTOpMYHaTa HamoTKa Ha TpaHcdopmMaTtopa npu NnocTosiHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKWM XapaKTEPUCTMKU Nokassa

3HAYEHMETO Ha CUMBOMUTE U LMGPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTU Ha TeXHUYecKuTe
napaMeTpy Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa na GbaaT nposepeHu
[MPEKTHO oT Tabenata Ha MaluMHaTa.

3.2 APYTU TEXHUYECKWU AAHHU
OO6LM xapaKTepPUCTUKMN

- (*) 3axpaHBallo HanpexeHune 1 YyecToTa: 400V (x15%) ~ 2ph-50/60 Hz

unu: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Knac enektpuyecka sawura: |
- Knac Ha n3onvpaHe: H
- CTeneH Ha 3awuTa Ha Kopnyca: IP 22
- Terno: 18kg
Bxon

- MakcymManHa MOLLHOCT Npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe (S max):
- ®akTop Ha MoLLHOCTTa Ha Smax (Cos®):

- WHepumoHHW npeanasntenu Ha Mpexara:

- ABTOMaTW4eH NpekbcBaYy Ha Mpexara:

13kVA
0.8

10A (400V) / 16A (230V)
10A (400V) / 16A (230V)

- 3axpaHBaLy kaben (L<4m): 3G x 2.5mm?
WN3xon

- BropuyHo HanpexeHwve Ha npaseH xoa (U, max): 5.6V
- MakcumaneH Tok npu TO4KOBO 3aBapsiBaHe (I, max): 2.5kA

- KanaumTeTt Ha TO4KOBOTO 3aBapsiBaHe (CTOMaHa C HUCKO
CbAbpXaHve Ha Bbrnepoa):

(*)BABENEXKU:
- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Moxe Aa ObJde [OCTaBeH CbC 3axpaHBaLLO
HanpexeHue 400V nnn 230V; npoBepeTe To4HaTa CTOMHOCT Ha TabenaTa ¢ AaHHW.

4. ONMUCAHUE HA ANAPATA 3A TO4YKOBO 3ABAPSIBAHE

4.1 OBLLU U3ITEQ HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSBAHE U OCHOBHUTE

MY KOMMOHEHTHU (®wur. B)

Bbpxy npepgHaTta cTpaHa:

- KoHTponeH nawen;

- CbeanHeHue 3a kabena Ha nuctoneta studder cbe cnycbk;

- CbeaunHeHue 3a KoHekTop 14 pin Ha nucToneT studder CbC CNyChbK;

- CbeaumHeHue 3a kabena Ha nuctonerta studder 6e3 cnycbk unu Ha kabena 3a
6bp30 cBBLP3BaHe (BMX KaTanora);

- 3amacsisaly kaben.

max 1.5 + 1.5mm

a PON-=

Bbpxy 3apgHaTa cTpaHa:
6 - Bxop 3a 3axpaHBaly kaben.

4.2 YPEQIN 3A KOHTPOI U PEIYNIUPAHE
4.2.1 KoHnTponeH naHen (®wur. C)

1. \’/ ByToH ¢ Hsikonko chyHKLMKN

a) ®YHKLMA “START”:
no3BossiBa Ha MalmMHaTa da (yHKUMOHMpa NpU MbpBO MyckaHe WUnu creq,
cUTyauus Ha 3afeiicTBaHe Ha anapma.
SABENEXKA: OucnneaT curHanuaupa Ha onepartopa, korato e Heobxoanmo,
Ye TpsibBa ga HaTucHe 6yToH “START”, 3a Aa Moxe Aa “3nonaea MalumHaTa.

b) PYHKLUNA “MODE":
n3bepeTe nporpamara Ha U3non3BaHust MHCTPYMeHT (cur. C-8a / 8e).

c) UBBOP HA MEPHATA EOVHULA:
KaTo ce AbPXW HaTucHaT 3a 3 cekyHau ByToHa e Bb3MOXHO Aa ce 3ajade
MepHaTa eauHuua Ha aebenvHata Ha namapuHata B “munumetpu” [mm],
“kanubbp” [ga] nnu nhy [in].

2-3.™ l + ByToHu ¢ aBOIHa chyHKLUMA
a) PYHKUMA AEBENVMHA Ha TAMAPUHATA:
KaTo ce HaTucHe ByToH [+] ce yBennyaBa AebennHaTa Ha NnamapuHara, kaTo ce
HaTucHe ByTOH [-] HamansBa.
b) ®YHKUNA N3BOP HA HMNBO TIME @ nnmn POWER [POWER]

KaTo ce AbpXKU HaTucHaTa ByToH [-] 3a 3 CeKyHAM e Bb3MOXHO Aa ce YBenuym
N1 Hamanu BpemeTo 3a 3aBapsiBaHe cnpsiMo 3afjafeHaTta CTOMHOCT

aBTOMaTU4HO OT MallMHaTa

4. [Oucnnen LCD

P L START

CurHanuampa, Ye e HeobXxoanmo a ce HaTvcHe ByToH
Ha MallvHaTa Ja W3BbpLUBa 3aBapsiBaHe .

O

, 3@ Aa ce nos3sonu

6. A ll ll !
Mokassa nporpamata , ‘_l' ‘0 » 3@ 3aBapfABaHe Ha 3amMacsdBallaTta Knema,
nokassa OCBeH ToBa 3ajajeHata aebenvHa Ha namapuHata u €BeHTyanHu
KoLloBe Ha anapmu.

N
d

Mokassa nucTtonet Studder 6e3 cnycbk (Bepcusi, KOSTO Ce aKTUBMPa NPK KOHTAaKT)
UM CcbC Crycbk (camo 3a Bepcusi “DUO”).

g

8a.
[Moka3Ba TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha LWM@TOBe, HWUTOBe, Wanbu, wanbu c
OTBOPW,CNELManHN ocTpueTa 3a U3TernsiHe CbC CbOTBETHWTE YykoBe (BUX

=
®
=1
o
=1
o
=
[
<

5-6
8b.
OKasBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE C AMaMeTbp 4+6 1 HUTOBE C anameTbp
CbC CbOTBETHUSA eneKkTpoa.

=

kg

8d.
I'onaaBa OTBpblLlaHe Ha NamMapuHu C BblrrepodeH enekTpoa.

S

8e.
MNokasea N3npaBAHETO Ha NamMapuHU CbC CbOTBETHUA €NeKTpoa.
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MokasBa HMBOTO Ha BpeMeTo Ha 3aBapsiBaHe @ cnpsAamMo aBTOMaTU4HO

3anafeHata CTOMHOCT [TXTRXe):

12, |-

Moka3sea, Ye 13non3BaHMTe Knewm ca 3axpaHBaHu C TOK.

13.
AxTuBupa ce ¢ nuctoneT Studder.

16. ¢
MpencTaensBa gebenuHarta Ha namMapvHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

- )

Moka3sea, Ye e 3agencTeaHa TepMocTaTuyHaTta 3aliuTta Ha MmalunHara.

ga
in
19. mm
Moka3ea MepHaTa eguHuLa Ha aebenvHaTa Ha NnamapuHara.

4.3 ®YHKLUUN 3A BE3OMNMACHOCT U BBAMMHO BITOKUPAHE
4.3.1 3awmTn n anapmu (TAB. 1)
a) TepMuyHa 3awuTa:
3apelicTBa ce B crnyyall Ha npekaneHo BUCOka TemnepaTtypa Ha anapata 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MPUYMHEHO OT fnuncata WU HepocTaTbyeH Ae6uUT Ha
oxnaxzgalla TEYHOCT Un oT paboTeH LKbI, KOWTO € MOo-rofsiM OT JONYCTUMOTO.
Ta3n MHTEPBEHLIMS Ce CUrHanuavpa cbC CBETBAHETO Ha MKOHaTa Ha aucnnes (dur.
C-17)unc:
AL1 = anapma 3a TepMuyHa 3almTa Ha MalumHaTa.
AL2 = anapma 3a TepMuyHa 3awmTa Ha kneww, nuctoneT studder (ako e
npeaBuaeHo).
E®EKT: 6nokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e GrokvpaHo).
NMOAHOBABAHE: pbuHo (TpsibBa ga ce HaTtucHe 6yToH “START” cnep kato
Temneparypara ce BbpHe B ONYCTUMUTE rPaHnLM - U3racBaHe Ha MKoHaTa).
ByToH “START” (®ur. C-5).
Heobxoaumo e ga ce HaTWCHe, 3a fa MOXe Aa ce ynpaensiBa onepauusita no
3aBapsiBaHe Npu BCAKO OT CreAHUTE YCroBus:
- Npy MbPBOTO NyckaHe Ha MalUnHaTa;
- crnep BCSKO 3afelicTBaHe Ha ycTpolicTBaTa 3a 6esonacHocT/3alwmTumTe;
- crnep NOAHOBSIBAHE Ha 3axpaHBaHETO C eHeprusl (enekTpuyecka), kosito e Guna
npekbcHaTa Nopaau cekunoHupaHe npeav Toea Uy aBapus;

b

-

5. UHCTAINTUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKWU ONEPALIUM NO UHCTANTUPAHE U ONEPALIUA
Nno ENEKTPUYECKOTO U NHEBMATUYHO CBBbP3BAHE A CE U3BBLPLUBAT
CAMO MPU HAMDBIIHO 3ArFACEH W WU3KIMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA
MPEXA, ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT WU3BBLPLUBAHU
EOUWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANMU®ULUPAH 3A TA3U [OEWUHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 NIOOrOTOBKA
PasonakosaiiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, U3BbpLUETE CBbP3BaHUATA, KaKTo
€ NocoYeHo B Tasm rnasa

5.2 HAYUHU 3A NOBOUMAHE
BHUMAHMUE: Bcuykn anapaty 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OMNMCaHW B HACTOSLLETO
pPBKOBOACTBO ca 6e3 ycTponCcTBa 3a NoBAUraHe.

5.3 MECTOMNOJOXEHUE

Onpepgenete B 30HaTa Ha WHCTanupaHe [OCTaTbYyHO OBGLIMPHO MPOCTPaHCTBO
6e3 npensATcTBYs, Taka Ye fa rapaHTupa AocTbha A0 KOMaHAHWS NaHen, rmaBHus
npekbcBay 1 paboTHOTO MACTO, B MblHa 6e3onacHocT.

YBepeTe ce, Aanu HAMa NPEnsTCTBUA Npef CbOTBETHUS OTBOP 3@ BXOA W WU3X0A Ha
oxnaxgalma Bb3dyX; B CbLIOTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMYKBAT MpaLluuHKy,
KOPO3VBHU U3NapeHusi, Bnara u T.H.

MocTaBeTe anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY paBHa MOBLPXHOCT OT XOMOreHeH
1 KOMNaKTeH MaTepuar, Taka 4ye [a n3abpxu TexXecTTa, (BUX “TeXHUYeckn AaHHK”), 3a
na ce u3berHe onacHoCTTa ot NpeobpblLiaHe UK onacHo NpemecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mpeon Oa ce M3BbPLUM, KAKBOTO M Aa EMNEKTPUYECKO CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenata c TEXHUYECKN XapaKTepUCTUKM Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Janu
[aHHWTe OTroBapsiT Ha HampeXeHWeTo W YyecToTaTa Ha Mpexata Npu MsICTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa ga ObAe CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cUCTemMa CbC 3aHymneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

3a pa ce rapaHTMpa 3awumTa cpelly WHAMPEKTEH KOHTakT, Aa ce u3nonssat
avdpepeHumanHu npekbcBayn oT Tuna:

- TunA () 3a MOHOba3HUTE MaLLKHW;
- TwnB ( ) 3a TpUdasHMTe MaLLNHU.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTroBapsi Ha M3UCKBaHMSITA Ha cTaHaapT
IEC/EN 61000-3-12.
AKO anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja ce CBbpxe KbM 0ob6LiecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , NMUeTo ,KOeTo ro MHCTanupa wunu usnonsea TpsibBa aa
nposepu, Janu moxe Aa 6bae ceBbp3aH (aKO e HeobxoauMo, fa ce Hanpasu
KOHCynTauua ¢ pasnpenenntenHoTo ,Elpy)KeCTBO).

5.4.2 LLlencen n KOHTaKT Ha MpeXxaTa

- Bepcus 230V:

3axpaHBalusT kaben ce npefgocTas ¢ wencen wyko (Schuko) (2 nontoca + 3ems),
KOWTO NpefBapuTENHO € MOHTMPaH.

- Bepcusa 400V:

CebpxeTe 3axpaHBalus kaben ¢ HopmanuaupaH wwencen (3M + 3: uanonsear ce

camo 2 nontoca: MEXXOY®A3OBO csbp3BaHe!) ¢ noaxoasLLa n3apbKIMBoCT.

- KoHTakT Ha Mpexata

MoaroTBeTe KOHTAKT Ha Mpexarta, obesonaceH ¢ npeanasuTeny UNyM aBToOMaTUYeH
MarHUToTepMUYeH NpeKbCBaY; crieumanHnaT 3asemMsBall, HakpanHuk Tpsibea aa 6bae
CBbp3aH KbM 3a3eMsiBaLL, MPOBOAHUK (KbNTO-3eM1eH) Ha 3axpaHBaliaTta nuHus.
Kanaumteta u xapakTepucTvkute Ha AeNCTBUE Ha NpeanasutenvTe ca NocoYeHu B
naparpad “TEXHUYECKWN OAHHA".

ToraBa Korato ce WHCTanupa noBeve OT €4uH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
pasnpepenerte LMKIMYHO 3axpaHBaHETO Mexay TpuTe dasu, Taka Ye HaToBapBaHeTo
[a e Nno-paBHOMEpPHO; Hanpumep:

anapar 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L3;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

A BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha npaBunarta, U3foXeHu rno-rope npasu
HeedmkacHa cuctemaTa 3a 6esonacHocCT, npeABUAEHa oT NponsBoauTens (knac
I) ¢ npousTMyalMTe OT TOBa CEPUO3HN PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. eneKTpuYeckn
yaap) unu npeameTu (Hanp. noxap).

6. 3BABAPSABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 NPEABAPUTENTHU ONEPALIUA

Mpeav pa usBbpLIBaTe KakBaTo M Aa € onepauus Nno TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tpsibsa
fla NpoBepuTe, C U3KMIOYEH OT MpexaTta 3axpaHsall kaben, Janu enekTpu4eckoTo
CBbp3BaHe € HanpaBeHO MPaBWITHO U B CbOTBETCTBME C UHCTPYKUMUTE Npeaun Tosa.

6.1.1 CBbP3BAHE HA MHCTPYMEHTMU (®ur. B)

3a npaBWUnHOTO PYHKUMOHMpAHE Ha MaluMHaTa CBbpPXEeTe WHCTPYMEHTUTE KbM

CbOTBETHUTE KOHTaKTW, KaKTO € ONMncaHo No-gony:

CebpxeTe nuctoneta studder cbec cnycbka KbM KOHTakTa Ha cur. B-2
(camo 3a Bepcusa “DUQO”).

- CebpxeTe KoHekTopa 14 PIN kbM nuctoneta studder cbc cnycbka KbM KOHTaKTa
Ha cour. B-3. (camo 3a Bepcus “DUO”).

- CpbpxeTe KbM KOHTaKTa Ha cur. B-4 nuctonerta studder 6e3 cnycbk unu kabena
3a 6bP30 CBbpP3BaHe (BUX KaTanora).

A BHUMAHMUE!

- Cnep kaTo eAuH NBLT e CTapTMPaHO TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe 4pe3 GyToHa
WUNKU Ype3 KOHTAKT C AeTaina, MallMHaTta 3axpaHBa C eHeprus M fABara
MHCTPYMEHTa, KOMTO Ca CBbP3aHu KbM Hes: (camo 3a Bepcua “DUO”).

- WU3BArBAUTE [OA TNOCTABATE WHCTPYMEHTWU, KOUTO HE CE
YNOTPEBSBAT BbPXY OETAUNA, KOUTO CE OBPABOTBA!

- NOCTABAUTE WHCTPYMEHTA BUHAIMM BbPXY CTABUITHA PABHUHA U
KOATO HE E NPOBOAHUK HA EHEPIus!

6.2 PEF'YNNMPAHE HA MAPAMETPUTE (npu ToukoBO 3aBapsiBaHe)

MapameTpuTte, KOUTO MMaT 3HayeHWe 3a OnpeaensiHe Ha AnameTbpa (Cekuus) u
MexaHW4HaTa yCTOMYMBOCT Ha TouKaTa ca:

- Cwuna, ynpaxHsiBaHa BbpXy eneKkTpoauTe.

- Tok Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha To4KOBO 3aBapsiBaHe.

Mpn nunca Ha cneundunyeH ONUT e YMECTHO Aa Ce M3BbPLUAT HSAKOMKO onuTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce M3Mon3Ba famapyHa CbC CbLLOTO kKavecTBo v AebenuHa
KaTo Ta3n Ha pabotaTa, KosiTo TpsibBa fa ce M3BbPLLN.

MapameTpuTe Ha ToKa M BpeMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce perynupar aBToMaTuyHoO
kaTo ce usbepe aebennHata Ha namapuHUTe, KOUTO TPsIOBa Aa ce 3aBapsBaT ¢ By TOHN
(MkoHW + / -). EBEHTyanHu HacTpOMKM Ha BPEMETO 3a TOYKa CnpsiIMO CTaHaapTHaTa
ctonHocT (DEFAULT) MoraT fa ce HanpaBsiT B NpeaBapuTenHo prkcMpaHuTe rpaHuLm
KaTo ce HaTucHe BYTOH (MkoHa dpur. C-2).

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 U3BOP HA MUCTOJIET STUDDER C WM BE3 CMYCBHbK (camo 3a
Bepcusa“DUO”)

Ako akTMBHUAT nuctonet e To3n CbC CIMYCBKA (Bux dur. C-7) MbpBUAT KOHTAKT C
namapuHarta Ha nuctoneTa BE3 CIMYCbHK akTBMpa pa3ano3HaBaHETO HA MHCTPYMEHTA.
AKO akTUBHUAT nucTtonet e To3n BE3 cnycbka (Bux dur. C-7), goctaTbyHo € Aa
HaTVCHeTe eAnH MbT CNyCbka Ha ApYr1s NUCTONeT, 3a Aa ro usbeperte.

6.3.1.1 TOYKOBO 3ABAPABAHE C NMUCTOJIET CbC CNYCHK
Cnen pasnos3HaBaHeTo, TOYKOBOTO 3aBapsBaHe CTaBa KaTo MpOCTO MNocTaBuTe
MHCTPYMEHTa BbpXy AeTaina 3a 3aBapsiBaHe W HaTUCHEeTe CrycbKa.

6.3.1.2 TOYKOBO 3ABAPABAHE C NUCTONET BE3 CMYCbK

TOYKOBOTO 3aBapsiBaHE Ce U3BBLPLLBA KaTo Ce NOCTaBW MHCTPYMEHTa BbpXY AeTaiina,
KOWUTO € CBbp3aH CbC 3a3emsiBalMs kaben Ha MaluuHaTa, cref HSKOMKO Mura
pasrnosHaBa KOHTaKTa v 3aefcTBa aBTOMaTU4HO TouKaTa.

A BHUMAHMUE!

- 3a pa nocraBuTe MNW AeMOHTMpaTe akcecoapuTe Ha NaTpoHa Ha nucTonera,
M3nonssainTe ABa HENOABWXHM LECTOBLIbLITHU KNloYa, Taka Ye Aa nsberHerte
BbLPTEHETO Ha CaMusA NaTPOH.

- B cnyyan Ha onepauuu BbpXy BpaTU unu GaraxXHUUM 3agbinKUTENHO
CBbpXeTe 3amacsBaliua NpbLT BbLPXY Te3u 4YacTu, 3a Aa usberHerte
npeMMHaBaHeTO Ha TOK Npe3 lapHuMpuUTe uMnu B GnM30CT A0 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe (ALNrUA NLT Ha TOKa Hamansea eheKTUBHOCTTa Ha ToukaTa).

- W3BArBAUTE OA NOCTABATE NUCTOJNIETA STUDDER BbPXY OETAUNA,
AKO HE Bb3HAMEPABATE [1A 3ANOYBATE 3ABAPABAHE!

6.3.2 3BAKPENBAHE HA 3AMACABALLUA KABEN KbM JIAMAPUHATA

a) [lycHeTe mawwvHaTa U HaTucHete GyToH ,Start* (dur. C-1). Ha gucnnes ce
nokasea nporpamara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a Macata , = _ _i.,.

o

b) TMouucTeTe Ao rono namapuHata, Bb3MOXHO Hail 6nM3o [0 Toykata, B KOSITO
Bb3HamepsiBaTe [fa pabGoTuTe, B NOBBbPXHOCT, KOSITO Aa CbOTBETCTBA Ha
KOHTaKTHaTa NoBbPXHOCT Ha 3amacsBallara ranka (cur. D-26).

c) CebpxeTe rnaeaTta Ha 3aMacsiBalLus enekTpos KbM NpbCTeHa Ha 3aMacsiBaLLms
kaben (cwr. I).

d) T[octaBeTe Bbpxa Ha 3amacsBawusa enektpop (dur. D-25) Bbpxy oroneHata
namapviHa, NnpeABapuTeNnHO NoAroTBEHa 1 3aTBOpETe CUcTeMaTa KaTo noctaBuTe
BbPXY OrofieHaTa flamapuHa Bbpxa Ha nuctoneta studder 6e3 crnycbk.

e) [lpoBepeTe M3OPBLXIIMBOCTTA Ha 3aBapsiBAHETO Ha 3aMacsiBaLLusA enekTpos, kato
M3BbLPLLETE NEKO M3TErNsHe Nof NpaB brbil CNPSIMO paBHUHATA, BbPXY, KOSITO ce
13BbLPLUBA 3aBapsiBAHETO W Crief TOBa 3akpeneTe 3amacsBallaTta raiika ¢ yaap
BbpXY NamapuHarta (cur. L).
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3abenexka: ako 3amacsiBaliusi enekTpod Cce OTAens NecHo Npu WU3TErnsiHeTo,
onuTanTe ce Aa yBenuyuTe BpeMeTo 3a 3aBapsiBaHe 4pe3 6yToHu ,+* u - (dur. C-2,
C-3).

FAYAVAVAW
ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha Lianba 3a 3aKkpenBaHe Ha 3aMmacsiBaLy, TepMUHan
W36epeTte nporpamarta ot ¢ur. C-8a ype3 6yToH ,MODE".
MoHTupaiiTe B natpoHa Ha nuctoneta cneumaneH enektpop (MO3. 9, dur. D) n
BKapanTe B Hero waiibara (M03. 13, dur. D).
MoctaBeTe waibata B nsbpaHata 3oHa. locTaBeTe B KOHTaKT, B cbliaTta 30Ha,
3amacsiBallysi TepMmuHan; HaTucHeTe OyToHa Ha nucToneTa KaTo 3anovHeTe
3aBapsiBaHETO Ha Lwaibata, BbpXy KOSTO Lle HanpaBWTe 3akKpernBaHeTo, KakTo e
onncaHo no-rope.

ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha Wabu c oTBOpPU

W3bepeTe nkoHaTa Ha LwarbaTa c 0TBOpa Ype3 NoTeHUMoMeTbpa.

Tasn yHKUMA ce M3BbPLUBA, KaTO Ce MOHTMpA W Cce 3aTerHn pbKoxBaTKaTa Ha
enekTpoaa (MO3. 28, dur. D) Ha nucToneTa. MocTaseTe wainbata ¢ otBopa (M03. 27,
dur. D) B pbkoxBaTkaTa Ha enekTpoAa U M3BbpLUEeTe TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo e
onucaHo no-rope.

24

ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE, NOANIOXKU, FBO3AeN, HUTOBE Ao

W36epeTte nporpamarta ot dwur. C-8b ypes 6yToH ,MODE".

MocTaBeTe B nUCTONETa NOAXOASLL, ENEKTPOL, BKapanTe B HEro eneMeHTa 3a TOUKOBO
3aBapsiBaHe v ro NoCTaBeTe Ha namapuHara B )KenaHaTta Touka; HaTucHeTe ByToHa Ha
nucToneTa: crpete Aa HaTtuckaTte GyToHa, camo crieq KaTo € U3MMHanNo 3aAafeHoTo
Bpeme.

FAYAVAVAW
ToukoBoO 3aBapsiBaHe U €4HOBPEMEHHO U3TErNAHE Ha cneumanHu LWwanom Lob
M36epeTte nporpamarta ot ¢ur. C-8a ypes 6yToH ,MODE".
Tasn yHKUMA ce M3BbPLUBA KaTo Ce MOHTMPa U 3aTerHe gokpaw natpoHa (MO3. 4,
®ur. D) Bbpxy TANoTo Ha ekcTpakTopa (MO03. 1, dur. D), 3akayeTe 1 3aTerHeTe Aokpan
OpYyrusi Kpan Ha ekcTpakTopa BbpXy nuctonerta. BkapaviTe cneynanHata wanba (MO3.
14, our. D) B natpoHa (MO3. 4, dur. D), kaTto s bnokupaTte CbC crneunanHns BUHT
(dur. D). HanpaBeTe TO4kOBO 3aBapsiBaHe B XenaHaTa 30Ha KaTo perynupare anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha Lwanbu n 3anoyHeTe
naTernsiHe.
Hakpasi, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°, 3a Aa otaenuTe Wwaibarta, Ha KOSITO MOXe Aa
ce NOBTOPU TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe B HOBOTO MOMNOXEHME.

HarpsBaHe Ha namapuHu

W3bepete nporpamara ot cgur. C-8d upes 6ytoH ,MODE".

B To3n onepatueeH pexum TAUMEPBT e feakTviBupaH.

MpoabmKMTENHOCTTa Ha onepauunTe, CNeaoBaTerHO € pbYHa, ThI KaTo ce onpeaens
OT BPEMETO, B KOETO Ce AbPXW HAaTUCHAT enekTpoda Ha nucToneTa BbpXy 3a3eMeHus
netaiin.

WHTeH3nTeTa Ha ToKa ce perynupa aBTOMaTU4yHO, B 3aBMCMMOCT OT M3bpaHaTta
nebenuHa Ha namapuHaTa.

MoHTupaiite Bbrnepognus enektpog (M03.12, Ul D) B natpoHa Ha nucTtoneta
KaTo ro 6rnokuparte c npbcTeHa. [IOKOCHETe C Bbpxa Ha BbIMEPOAHUS enekTpop,
30HaTa KOsITO NpeaBapuTenHo e oroneHa. [leficTBaiiTe OTBbH HaBbTPE C KPbroBW
[BWXEHWS, Taka Ye ja HarpeeTe namapuHara, KOsiTo KaTo ce NoTBbpau, e ce BbpHe
B MbPBOHAYaIIHOTO CU MOMOXeHMe.

3a fa ce nsberHe npekaneHoTo OTBPbLUIAHE, TpeTUpaiiTe Manku 30HV 1 BeaHara cneg
onepauusTa MUHeTe C BaxHa Kbpna, Taka Ye Ja ce oxnaav TpeTupaHaTta YacT.

WN3npaBsiHe Ha namapuHu

W36epeTte nporpamarta ot ¢ur. C-8e ypes 6yToH ,MODE".

B Ta3u nosnumsi kato ce paboTu CbC CLOTBETHUSI €NEKTPOA MoraT Ja ce crreckar
namapviHu1, KOMTO ca C okanuampaHu aegopmMaumm.

3ABEJIEXXKA: BCUYKU MPOrPAMU, OMUCAHU NMO-rOPE, MOTAT OA BbOAT
3AOENCTBAHU CBHLIO C MHCTPYMEHT BE3 CNYCBHK KATO CE NOCTABU
OETAUINA 3A 3ABAPSIBAHE B KOHTAKT C JIAMAPUHATA!

W3non3BaHe Ha npeaocTaBeHus ekcTpakTop (MO3. 1, ®ur. D)

3akauBaHe 1 u3TernsiHe Ha Wanodun

Ta3n yHKUMS ce M3BbLPLUBA KaTo ce MOHTUpa 1 3aTerHe natpoHa (MO3. 3, Fig. D)
BbpXY TAnoto Ha enektpoda (MO3. 1, dur. D). 3akavete wawbara (MO3. 13, dur. D),
3aBapeHa, KakTo e onvcaHo npeauw ToBa U 3anoyHeTe Aa usternste. B kpas 3aBbpTeTe
ekcTpakTopa Ha 90°, 3a fa otgenuTte wainbara.

3akauBaHe U u3TernsHe Ha WudToBe

Tasn yHKUMA ce M3BBbPLUBA KaTO Ce MOHTMpa M 3aTerHe natpoHa ([M0O3. 2, dwur.
D) Bbpxy Tsinoto Ha enektpoga (MO3. 1, dur. D). Bkapaiite wudTa, (NO3. 15-16,
dur. D), 3aocTpeH, KakTo e onucaHo npeau Toea, B natpoHa (M103. 1, der. D) kaTto
ce Obpxu obTerHaT kpaaT kbM ekctpakTopa (M03. 2, dur. D). Korato npuknioumn
BKapBaHeTo, NyCcHeTe NaTpoHa U 3anoyHeTe 3TernsHeTo. B kpas ApbnHeTe naTpoHa
KbM Yyk4eTO, 3a a U3BaauTe WudrTa.

A BHUMAHUE:

B Kpasa Ha pa601'a'ra nocraBeTe OTHOBO WMHCTPyMeHTUTe BBbPXY uU3onupalia
NOBBLPXHOCT U USKITHOYETe MalumHara!

7. NOAOPBXKA

A BHUMAHUE! NPEON OA U3BBPLUUTE KAKBATO U 1A E ONEPALUA
No NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YE ANAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E
CMNPAH U U3KINKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHA MOAOPBXKA

OMEPALUMUTE NO OBWMKHOBEHATA T[MOAOPBXKA MOIMAT [OA BbOAT
N3BbLPLUEHW OT OMEPATOPA.

- M3paBHsiIBAHe/Bb3CTaHOBSIBAHE Ha AMaMeTbpa M Npoduna Ha Bbpxa Ha enekTpoaa;
- noaMsiHa Ha enekTpoauTe U Ha pamMeHeTe;

- NpoBepeTe LienocTTa Ha 3axpaHBaluys kabern;

- MpoBepeTe LienocTTa Ha NucTorneTa v n3xogHuTe kabenu.

7.2 U3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

OMEPALUVWUTE MO W3BbHPEAHA TOOAPBXKA TPABBA [OA BbOAT
M3BBLPLIBAHM EOVMHCTBEHO OT EKCMEPTEH WNN  KBAJNMOULIMPAH
MEPCOHAT B OBJTACTTA HA ENIEKTPO-MEXAHWKATA.

A BHUMAHMUE! NPEOU OA OTCTPAHUTE NMAHEJNIUTE HA AMNAPATA

3A TOYKOBO 3ABAPABAHE UM HA NMUCTOJNIETA U OA OOCTUIrHETE OO

TAXHATA BBbTPELWLHA YACT, YBEPETE CE, YE AMNAPATBHLT 3A TOYKOBO

3ABAPABAHE E CIMPAH U U3KIOYEH OT 3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA

UN NHEBMATUYHA MPEXA (ako nma TakaBa).

EBeHTyanHu npoBepku, WM3BbPLUEHU MOA HanpexeHue BbB BbTpellHaTa 4acT Ha

anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MoraT [a NPUYKHAT Cepro3eH TOKOB yaap, NopoaeH

OT ANPEKTHUS KOHTAKT C YacTU NOJ HanpexeHne U/Mnu HapaHsaBaHUs, AbMKaLlm ce Ha

AVPEKTHUS KOHTAKT C ABWXELLY ce YacTu.

MeproanyHo 1 ¢ YecToTa B 3aBUCUMOCT OT ynotpebata U ycrnoBusita Ha cpegarta,

npernexpaaiiTe BbTPELIHOCTTa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U Ha kneLyuTe,

3a [a OTCTpaHWTe mpax W MeTanHW 4acTuLM, KOUTO ca Ce HaTpynamu Bbpxy

TpaHcdopmatopa, Moayna ¢ AUOAM, 3axpaHBalLus Knemoped U T.H., NocpeaCcTBOM

CTPys CyX CrbCTEeH Bb3ayx (max 5 bar).

M3bsarsaiite Aa HacouBaTe CTpysiTa CrbCTEH Bb3AyX BbpXY EMNEeKTPOHHUTE CXemu;

norpuxete ce eBeHTyanHo Ja MM MoYUCTUTEe C MHOMO Meka YeTka Unv NMoAaxXonsLum

pasTBOpUTENY.

o To3u nosoa;:

- TpoBepeTe, Aanu HsMa HapylleHVe B u3onauusita Ha kabenaxute wunm 3a
pa3sxnabeHn Bpb3KK - OKUCIIEHU.

- TpoBepete, panu BWHTOBETE 3a CBbp3BaHe Ha BTOpWYHATa HaMoTKa Ha
TpaHcdopmaTtopa C U3XOAHUTE MPbLTOBE/MAMTKM ca fobpe 3aTerHatv M Hama
npY3HaLM Ha OKWUCTSIBAHe UMW NperpsiBaHe.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CNYYAM HA HEYOOBJIETBOPUTENIHO ®YHKUMOHWPAHE W MPEOV OA

MN3BBLPWWTE MO-CUCTEMATUYHN MNMPOBEPKA UM OA CE OEbPHETE KbM

BALLVAT CEPBU3 3A TEXHNYECKO OBCINY>XBAHE, MPOBEPETE OANN:

- Cwbc 3axpaHBaly kabern, cBbp3aH KbM Mpexara, AUCMNesT CBeTBa; B MPOTUBEH
crnyyanm noBpegata € B 3axpaHBaljata nuHusA (kabenu, KOHTaKT u Liencenu,
npeanasuTen, NpekoMepeH cnag B HanpexeHeTo U T.H.).

- [Ovcnneat He nokasea curHanu Ha anapmarta (B TAB. 1): kaTo npuknioym
anapmara, HatucHete “START”, 3a pga pectapTuparte anaparta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe;

- [anu enemeHTUTe, KOUTO Ca YacT OT BTOpWUYHATa cuctema (nuctonert - kabenu) ca
HeedykacHu, nopaaw pasxnabeHn BUHTOBE U OKUCTIEHMSI.

- [anu 3aBapbyHUTe NapaMeTpu ca agekBaTHW Ha M3BbpLUBaHaTa paboTa.

- Cnep kaTto cTe M3BbPLUMNW MOAAPBXKKA UMK MonpaBka, Bb3CTAHOBETE BPBL3KUTE
1 kabenaxure, KakTo ca GUNM MbpBOHAYAIIHO KaTO Ce MOrpwXWTE Aa He Bnu3at
B KOHTaKT C ABVIKELUM Ce YacTu MMM YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHaT BUCOKW
Temnepatypu. [peBbpxeTe BCUYKM MPOBOAHMLIM, KAKTO Ca OMnM MbpBOHAYanHo
KaTo ce morpwxute ga otaenute Aobpe BPb3KUTE Ha MbpBUYHATA HAMOTKa nog
BMCOKO HamnpexeHne OT BTOPUYHWUTE NOA HUCKO HamnpexeHue.

M3nonaBaiiTe BCUYKM OPUTMHANHM BUHTOBE M LWaibn 3a 3aTBapsiHe Ha kopryca.
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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.

AL2

Studder thermal cut out

Wait for a few minutes for the
automatic reset of the thermal
sensor.

Reduce the rate of spot-
welding.

Allarme termico studder

Attendere alcuni minuti il
ripristino automatico del
sensore termico.

Ridurre la cadenza di
puntatura.

At start the tool in in contact
with the mass

Separe the tool from the mass
before turning the machine on

All'accensione l'utensile € in
contatto con la massa

Separare l'utensile dalla
massa prima di accendere la
macchina
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(EN) 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.

(IT) 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. Il 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.

(FR) 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 & cette régle 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.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién de las piezas que se deterioren
por mala calidad del material y por defectos de fabricacién 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 vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, 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 soélo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién,
modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tbernimmt die Gewabhrleistung fir 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, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europdischen 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 gultig, wenn ihm der
Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund
von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-nponssoauTerb rapaHTUpyeT XopoLLyto paboTy MaluMHHoro o6opyaoBaHus 1 06a3yeTtcs 6ecnnaTHo NPoM3BECTN 3aMeHy YacTel, UMEIOLLUX HENCNPABHOCTY,
ABMBLUMECS CreACTBMEM MOXOro kayecTBa MaTepvana unm aedekTos Npou3BoACTBa, B Te4eHUN 12 MecsLeB ¢ AaThl Nycka B 9KCnIyaTaLmio MalMHHOTO 060pyaoBaHus,
npocTaBrieHHoN Ha cepTudukaTe. BosBpalleHHoe o6opynoBaHue, Aaxe Haxoasieecs nNof AEUCTBUEM rapaHTMK, AOMKHO GblTb HanpaeneHo Ha ycnosusix MOPTO
OPAHKO 1 6yaet Bo3palleHo B YKABAHHOE MECTO. M3 0oroBopeHHOro Bblille UCKMoYaeTcst MallMHHOe 0b6opyaoBaHve, cunTatoLLleecst ToBapamuy noTpebnexns, B
COOTBETCTBUU C eBponerickor ampekTusoin 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cryyae, ecnv oHu Gbiny npofdaHsbl B rocygapcTeax, Bxoaswmx B EC. FapaHTuiiHbIn ceptudmkat
cyuTaeTcsi AeNCTBUTENbHBIM TOMBbKO NPY YCMOBUM, YTO K HEMY NpunaraeTcs ToBapHbI Yek UM TOBapOCONpOBOAUTENbHAsA HaknadHas. HevcnpaBHOCTH, BO3HUKLLINE
13-3a HENpaBUbHOIO UCTONb30BaHWS, MOPYM UN HeBpexHOoro obpalLeHusi, He NOKPbIBAKOTCSA AeNCTBUEM rapaHTUU. [JoNonHUTENbHO NPOM3BOAMTESNb CHUMAET ¢ cebs
nobyH0 OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOW-NGO NPSIMOiA UMW HenpsiIMoii yLwepb.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas 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 seréo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excepgdo, a quanto estabelecido, as maquinas que sédo 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, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.

(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.

(EL) EFTYHZH
H KataokeuaoTIKr eTaIpia eyyudTal TNV KAAR AEIToupyia Twy PnXavwy Kol SePeUETal va eKTEAECEI BWPEAV TNV AVTIKOTACTACH TUNUATWY OE TTEPITITWON PBOPAg Toug
eaITiag KAKAG TToIOTNTAG UAIKOU i} EAATTWHATWY KOTAOKEUAG, £VTOG 12 pnvwyv atd Tnv nuepopnvia Béong oe Aeitoupyiag Tou pnxaviuotog empeRaiwpévn améd 1o
TTOTOTTOINTIKG. Ta PNXaVAPATA TTOU ETTIOTPEPOVTAI, akdua Kal av gival o€ eyyunon, 8a atéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emaotpépovtal pe £€oda MAHPQTEA
2TON MPOOPIZMO. E&aipouvTal a1md Ta opIfOPEVA T PUNXAVAHATA TTOU aTroTEAOUV KATAVAAWTIKG ayaBd olp@wva he TN eupwtraiki odnyia 1999/44/EC poévo av
TTwAouvTal o€ KPATN PéAN TNG EE. To moTommoinTikd eyyunong IoxUel povo av cuvodeUeTal atmd eTmionun amédeign TANpwuUng f amddeign mapalafig. Evdexopeva
TPORAAUATA OPEINOPEVA OE KOKK XPAON, TTApaTToinon ) apéAeid, aTTokKAgiovTal aTTo TNV eyydnon. ATToppITITeETal, £TTioNG, KABE £uBUVN yia otroladATToTE BAGRN duEon
1 éupeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii 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 garantje, 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 Tnsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantje. In plus fabricantul fsi declina orice responsabilitate fats de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 ménader
efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, a&ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer
att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag frdn detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/
EG, och da enbart om de har sdlts till ngot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror p&
felaktig anvandning, verkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren frinséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilli opotfebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim list&. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé 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 pfipadé, Ze je predlozen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem.
Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
nepfimé Skody.
(HR-SR) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez plaé¢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 poprac¢en raéunom ili dostavnom listom. Os$tecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzgdzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie
gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzagdzenia,
ktore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wylgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowodd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi
12 kuukauden sisélld koneen kayttéénottopaivasta, miké ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettavd LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin
eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydéan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus
tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista
valittomisté tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der métte fremvise defekter p& grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lgbet af de ferste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgér 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
udgaer forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges 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 skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og
indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en dérlig 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 ifalge
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.

(SL) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo
1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe,
posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora
pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka.
Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potroSnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS §t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze
izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potro$nikom; opozarja potroSnike, da garancija
in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izklju€uje pravic potroSnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR
SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: ltehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci 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 zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané
so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlce 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 Gétenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej
nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.
(HU) JOTALLAS

A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli tizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl
valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatél szamitott 12 hénapon beldl. A cserélendé alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek
az Eurdpai Unio 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minéstilnek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerli hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbél eredd
rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felelésségvallalas minden kdzvetlen és kdzvetett karért.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga 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. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant
garantijai, turi bati siungiami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO IéSomis. 1$imtj auk$&iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva
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 priezitdra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) 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 kadikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. 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- véi kattetoimetamiskviitungiga.
Garantii ei hélma 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 dé| 12 ménesu
laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA
noteikumiem un raZotajs 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 spéka 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.
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(BG) TAPAHLUMA
dupmarta npom3BoaMTEN rapaHTupa 3a Ao6POTO (PyHKUMOHMpAHE Ha MalUMHWTE U ce 3afbiikaBa [a U3BbpLUM Ge3nnaTHO NoAMsiHAaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce NoBpeaunsu,
3apaam HekayecTBeH MaTepuan unv npousBoacTBeHN AedekTun, 4o 12 Mecela OT JaTtaTa Ha nyckaHe B AEACTBME Ha MaluMHaTa, Joka3aHa C rapaHuMoHHa kapTa. BbpHaTtute
MalLuHWU, AOpY W B rapaHuus, Tpsibea fa 6baat nanpatenn cbe SAMNATEH MPEBOS u we 6baaT BbpHat ¢ HANTIOXKEH MITATEX. C n3knoyeHne Ha MaluvHUTE, KOUTO ce
cyuTart 3a ABWXMMO MMYLLECTBO 3a NMOCTOSIHHO NON3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponelickaTa avpektuea 1999/44/EC, caMo ako MaluvMHUTE ca NpoAaBaHn B CTPAHW YNEHKK
Ha EBponeiickusi cbio3. MapaHUMOHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e npuapyxeHa oT duckaneH 60H unm pasnucka 3a gocTaBka. HepegHocTuTe, npomsTuyally oT nolua
ynotpeba mnu HeGPEXHOCT, ca U3KITYEHW OT rapaHumsita. OCBEH ToBa Ce OTKINOHsIBA BCSKakBa OTFTOBOPHOCT 3@ ANPEKTHU UMW UHAVPEKTHM LLETU.

(AR) Olaull
sl diSall Ju3 303 00 50 12 U5 § U39 anad] igucy B3Loll 8392 egu asns Ll Dl § Blono @S Jlasials 245 Lgil LS coluSlall 392> dmnadll dS il o
e st G OUSlall - )50 90 oS- elitiwl g -aliuwall Gluc e _agelrsiol aty Jupdll Ol Je-Olasdll § 3 Oly G - dazsianall OlSlall Juios 83lgil &
laso 0 15[ baid Ol B3lgs (5 30V SV § Ll sl § s Lgmar oy Gl ¢"CE/A4/1999" (393591 Sl - 1999 olsd 44 pdy (3)91 auznoill ity dSMlgi
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MISTOMOIHTIKO EFTYHEHE (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST
(FR) CERTIFICAT DE GARANTIE (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(CS)  ZARUCNI LIST

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
HR-SR) GARANTNI LIST

(DE) GARANTIEKARTE ((PL) ) CERTYFIKAT GWARANGCJI (ET) GARANTIISERTIFIKAAT

(RU) TAPAHTUIAHBIN CEPTUOUKAT  (F)  TAKUUTODISTUS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG) TFAPAHUMOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWUS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  Olanddl 8olgis

MOD. / MONT / MOf1./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(AR) eyl &)
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jilleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombrey sello) (NO)
(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift)

(RU)  LUTAMM n NOANNCb (TOPFTOBOIO NPEAMPUATUA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(EL) Katdotnua mwinong (Zepayida kat umoypapn)

Forhandler (Stempel og underskrift)
(SL)  Prodajno podijetje (Zig in podpis)
(SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(HU) Eladés helye (Pecsét és Alairas)

(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (ET)  Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

(SV)  Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (BG) MPOAABAM (Moanwc u Mevar)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR)  (adgiy i) Wleall dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO)  Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (sv) At't produktenlér i 6verensstammelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: =

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (T Produktas atitinka:

(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: (ET)  Toode on kooskdlas:
(RU)  3asBnseTcs, 4To N3[eNNe COOTBETCTBYET: (F1) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(NL) O produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MpoaykTsT 0Troaps Ha:
(EL)  To mpoidveival KATOOKEVAOUEVO CUUPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) TPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU -

(AR) a=>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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