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» (EN) Spot welders

»(IT) Puntatrici

» (FR) Postes de soudage par points

» (ES) Soldadoras por puntos

» (DE) PunktschweiBmaschinen

» (RU) To4yeyHble KOHMaKMHbIe C8aPOYHbIE MaWUHbI
» (PT) Aparelhos para soldar por pontos
» (NL) Puntlasmachines

» (EL) Iovreg

» (RO) Aparat de sudura in puncte

> (SV) Haftsvetsar

> (CS) Bodovacka

) (HR-SR)  Stroj za tockasto varenje

» (PL) Spawarka punktowa

> (FI) Pistehitsauskoneet

> (DA) Punktsvejsemaskinens

» (NO) Punktsveisemaskiner

> (SL) Tockalnik

» (SK) Bodovacka

» (HU) Ponthegeszt6

»(LT) Taskinio suvirinimo aparatas

> (ET) Punktkeevitusmasin

> (LV) Punktmetinasanas aparats

» (BG) Anapam 3a mo4koeo 3asapsisaHe
> (TR) Punto kaynak makinesi

> (AR) el el syl
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. B
(PL)

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(}AO E PROIBIDO. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHE KAI AMAFOPEYSHS. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (Lv) BTSTAMTBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

DE INTERZICERE. (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONMACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD, (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK |$ARETLER|N|N ACIKLAMASI.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Ladly slyly shasdl 390y il

\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

J

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
MOPAXEHWA SNEKTPUYECKNM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAX - (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) ONACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) &3U 81 dsauall ylns

(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 CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
EZYTKOAAHZHE - (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 MYIUEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) slsll dissi 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) KINAYNOE EKPH=HX - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPEC VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRAENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jLsiyl ylas

(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 HAZIEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA 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 OCHRONNEJ
- (F1) 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) 3AAb/IKUTESIHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKNO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—8lg)l pu—sdall clayly sl

(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 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FTANTIA - (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 - (F1)
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) 3AABJIKUTE/IHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULN - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—lgll wiljlaill slayb slyxdyl

(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) ONMACHOCTb YNIbTPAOMOJIETOBOrO M3IYYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO LYTKOAAHZH - (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
ULTRAVIJOLICNIH 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) ONTACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) ol (s &bl dumnmnitind | i dsanit N gyl yudns

(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 MYPKATIAZ - (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 - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—,> gYal g ol ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOroB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (Fl) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT WU3FAPAHMA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) gy yoysdl ylas

(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) OMACHOCTb MHTEHCMBHbIX MATHWTHbIX MOMEW - (PT) PERIGO DE CAMPOS
MAGNETICOS INTENSOS - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (EL) KINAYNOX ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQON - (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) OMACHOCT OT CUJIHU MATHUTHU MOJETA - (TR) GUCLU MANYETIK ALAN TEHLIKESI - (AR) d-idS dumbliie Jg—ii> ytas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE WOHWU3WPYIOILEA PAAVALIMMN - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE 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
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE WOHW3WUPAHO OBJTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) duje i wlele iy popsdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAA OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECi - (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) OBLUW OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (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) ATTArTOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQZHZ THX 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 ZAVESENiI 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 HAEVE 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 1A CE U3MNON3BA
PBHKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUS ATAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) s>l Blsi Gt dlamgS paiiall plasiiwl ytou

@% ARl -l N - el i |

(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 3ALYUTHbBIE OYKM - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA IYAAIA - (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/IKUTEJTHO 1A CE HOCAT NPEANA3HMN OYUIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) &lg lyUs <lasiyb _slydyl
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(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 A1 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX L, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYEH 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 PRISTUPU 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 AOCTbITLT HA HEYMbJIHOMOLLEHW JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYAN KISILER GIREMEZ - (AR) ) o sl polii¥l s Jog—3ul ydamy
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(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 3ALUMTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO $TITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE! - (FI)
SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AZb/DKUTE/IHO U3MON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) §ly g3 _slasiwl slydyl

(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 GEHORSCHUTZIST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLLIATb CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YTIOXPEQXH MPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/ERN - (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/IKUTENIHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU CPE[ICTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 33¥1 dulesu slydyI

(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) ONACHOCTb PA3[IABIIMBAHUS BEPXHUX KOHEYHOCTEM - (PT)
PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (EL) KINAYNOZ XYNOAIWHE ANQ MEAQN - (RO) PERICOL
DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (SV) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (CS) NEBEZPECi PRITLACENI 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 ZMEGKANIN ZGORNJIH UDOV - (SK) NEBEZPEGENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN
- (HU) FELSG VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO
EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MPEMA3BAHE HA FTOPHUTE KPAMHWLIV - (TR) UST UZUVLARIN EZILME TEHLIKESI - (AR) ds gkl Glybol pued>s ylas

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTM B [BWXEHWUW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
NMPOZOXH OPTANA 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 - (Fl) 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! LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUE ABVKELUM CE MEXAHU3MM - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARGALAR - (AR) dSy>io sy 4]
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(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) UCTIOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3AMPELLEEHO JIMLIAM, UCTIO/b3YIOLLMM SNIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOAMMAPATYPY OBECTMEYEHUA XKU3HEEATENIbHOCTY - (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) AMTATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOZX £E ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE XYEKEYEE ZQTIKHE ZHMAZIAX - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICEVITALE- (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 EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVHATA OT JINLIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKM U ENIEKTPOHHM
MEAVLIMHCKM YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) &3 g2l &g S0V lg &5l 0801 834231 ol &N slasiwl ylasy

(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
UMGANGMITDERMASCHINEVERBOTEN-(RU) UCMOJIb30BAHUE MALLUHBI 3AMPELWAETCANIOAAM, UMEIOLUMMMETAJITMYECKUENPOTE3bI-(PT) PROIBIDOOUSODAMAQUINAAOSPORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) ANIATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEE MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT
ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZIT| STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIAOSOBOMSTOSUJACYMPROTEZY METALOWE-(FI)KONEENKAYTTOKIELLETTY METALLIPROTEESIENKANTAJILTA-(DA) DETERFORBUDTFORPERSONERMEDMETALPROTESERATBENYTTE
MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ERIKKE TILLATT FORPERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIASTROJA
OSOBAM S KOVOVYMIPROTEZAMI- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E
YMNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENWN HA METAJIHU MPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi iINSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_3ua=all ol 8321 (pasiwme e VI slasiiwl ylasy

(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) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE MPEAMETbI, YACbI UJIN MATHUTHBIE MAATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET ISVERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE NAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $1 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 - (F1) 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 METAJIHW NPEAMETH,
YACOBHULN Y MATHUTHWN CXEMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dtaison Ol8layg Olelw cddune :L_.ul Alasiwl ydosw
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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) UCMOJIb3OBAHUE 3ANPELIAETCA NOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZIH XPHIHE fE 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 - (FI) 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 MOM3BAHETO OT HEYMb/JIHOMOLUEHW JINLA - (TR) YETKIiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) 7 ra—s sl yoli¥l J—d o plasiw)l ytas

(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 I'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 obligacion 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, daﬁ dieses Gerat nlcht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y i Ha p Vi C60p 3NeKTPUYECKOro 1 3NeKTPOHHOro
n. Tenb He UMeeT NpaBa Bbl6pacbiBaTh faHHOE 060PYAOBaHNE B KayecTBe CMELaHHOro TBEPAOro 6bITOBOro oTxoAa, a pawarbesa B

LeHTpbI c6opa oTxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo mumupal
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 phaalcentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn qu(poponomw:vn GUANOYH TWV NAEKTPIKWV
Kia NAEKTPOVIKWV OUCKEVWV. O XPriOTNG UNIOXPEOUTAL VA NV SIOXETEVEL AUTH TN GUOKEUI| 0aV HIKTO OTEPESG aoTiKG andPAnTo, aAld va OVETOL OF EYKEKPIY KEVTpa GuAMoyric. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsorterlng av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan méaste vinda sig till en auktoriserad i ion. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorlzovane sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti otpad, vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sig likwidowania aparatury jako mi dpadé iejskich statych, ob uzytk ika jest ski i sle do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja elektronukkalalttelden erllllsen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya val tujen | | eika valittaa
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byaffald der skal rettes henvendelse til et autoriseret |ndsamI|ngscenter -(NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen
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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.

- 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 must be respected for connection to the water mains or
a cooling unit with closed circuit (liquid cooled spot welding machines) and
in any case repair work (extraordinary maintenance).

- 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.

L WAV

- 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.

YOO®

- 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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EMEF

SAFE

- 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. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);
- d=20cm (Fig. R) Studder.

- Class A equipment:

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

INTENDED USE

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

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

DO NOT PLACE HANDS NEAR MOVING PARTS!

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

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:



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

- Arrisk evaluation must be performed for each type of work to be carried out;
it is necessary to use equipment and masks that support and guide the piece
to be worked in order to distance hands from the electrode danger area.

- When using a portable spot welder: solidly grasp the clamp with both hands
placed on the relative handles; always keep hands away from the electrodes.

- Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so
that the stroke does not exceed 6 mm.

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

- Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

- Do not leave the spot welder unattended: in such a case it should be
disconnected from the power supply; for pneumatic cylinder-operated spot
welders turn the main switch to “O” and lock it with the supplied padlock,
take out the key and leave it with the person in charge.

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

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

- RISK OF TIPPING AND FALLING

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

- Never lift the spot welder unless explicitly required by the “INSTALLATION”
section of this handbook.

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

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

& PROTECTIONS

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

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

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes

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

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

STORAGE

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

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

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

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient temperature under

0°C: use the anti-freeze liquid suggested by the manufacturer or completely

empty the hydraulic circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and

corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Mobile resistance welding system (spot welding machine) with digital microprocessor
control. Equipped with quick couplings for the welding cables, it facilitates the immediate
interchange of equipment, allowing numerous hot and spot welding operations on
sheet metal, specifically in body shops and sectors with similar processing of sheet
metal.

The spot welding machine is available in two versions:

- Air cooled version abbreviated to "A.F.".

- Air and liquid cooled version (clamp) abbreviated to "AQUA"

Their main characteristics are:

- automatic selection of welding parameters;

- automatic recognition of the tool inserted;

- automatic, timed switch off command of air (liquid, if present) cooling;

- choice of the best spot welding current according to the mains power available;

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

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

The spot welding machine can work on sheet metal in iron with low carbon content or
on sheet metal in zinc-plated iron.

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Pneumatic clamp with air cooled cables (120mm arms and standard electrodes):
A.F. version

- Pneumatic clamp with liquid cooled cables (120 mm arms): AQUA version;

- Unit integrated for closed circuit liquid cooling: AQUA VERSION;

- Pressure reducer-filter unit with gauge and solenoid valve (compressed air supply);

- Integrated trolley;

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Pairs of arms with electrodes in various lengths and/or shapes for the pneumatic
clamp with air/liquid cooling (see spare parts list).

- Manual clamp with cable pair.

- Pair of arms with electrodes in various lengths and/or shapes for the manual clamp
(see spare parts list).

- Manual "C" clamp with cables.

- Studder kit with separate earth cable and accessories box.

- Double spot gun, air cooled, with cables.

- Studder kit without trigger, with earth cable (contact welding without using button).

- Support pole kit with weight unloader for clamp.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (Fig. A)

The main data required for spot welding machine use and performance are given in

the characteristics plate and have the following meaning.

1 - Number of phases and frequency of the power supply line.

Power supply voltage.

Network power at permanent regime (100%).

Nominal network power with 50% intermittence ratio.

Maximum no-load voltage at the electrodes.

Maximum current with electrodes in short-circuit.

Secondary power at permanent regime (100%).

Gauge and length of the arms (standard).

Minimum and maximum force adjustable from the electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

11 - Compressed air source pressure necessary for obtaining maximum electrode
force.

12 - Cooling liquid capacity.

13 - Cooling liquid nominal pressure drop.

14 - Equipment mass.

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

Note: The meanings of the symbols and numbers on the example plate are indicative;

the exact technical values of your spot welding machine can be found directly on the

spot welding machine plate.
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3.2 OTHER TECHNICAL DATA
3.2.1 Spot welding machine
General characteristics

- Voltage and power supply frequency 400 V (¥15%) ~ 2 ph-50/60 Hz

or : 230 V (+15%) ~1 ph-50/60 Hz
- Electrical protection class : |
- Insulation class : H
- Casing protection rating : IP 20
- Cooling type : A.F. (Forced air), liquid (AQUA version)
- (*) Dimensions (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm
- (**) Weight 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Max. power in short-circuit (Scc) 58 kVA
- Max. power factor : 0.8
- Delayed network fuses : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatic line switch 32A @ 400V (“C™- IEC60947-2)
63A @ 230V (“C™- IEC60947-2)

1 3 x4 mm3400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)

0oV

7 kA

max. 3 +3 mm
1.5% A.F., 3% AQUA

- Power supply cable (L<4 m)
Output

- No-load secondary voltage (U, d)

- Max. spot welding current (I, max.)
- Spot welding capacity

- Intermittence ratio

- Maximum force at the electrode 150 daN
- Arm projection 120-500 mm
- Spot welding current adjustment automatic

- Spot welding time adjustment : automatic according to the thickness
of the sheet and the clamp used
(*) NOTE: the mass does not include the cables and the support column.

(**) NOTE: the generator weight does not include the clamp and the support column.

3.2.2 Cooling group (GRA)
General characteristics

- Maximum pressure (pmax) 3 bar
- Cooling power (P @ 1l/min.) : 1 kW
- Tank capacity : 81
- Cooling liquid : coolant

4. SPOT WELDING MACHINE DESCRIPTION

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

1 - Control panel;

2 - Clamp cable attachment (ATLAS);

3 - Quick coupling for air hose connection;

4 - Rapid hold to attach the cooling tubes (AQUA version);
5 - 14-pin connector;

At the back:

6 - Main switch;

7 - Power cable input;

8 - Pressure regulator, gauge and air input filter unit;
9 - Cooling unit tank tap (AQUA version);

10 - GRA liquid level (AQUA version);

11 - GRA air valve (AQUA version).

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

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

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

2-3. 7 / + Double function buttons
a) SHEET THICKNESS FUNCTION:
keeping the [+] key pressed increases the sheet thickness, while pressing the
[-] key decreases it.
b) TIME @ or POWER [TE) 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




by keeping the [+] key pressed for 3 seconds, the welding power m can

be increased or decreased as to the value set automatically by the machine;
NOTE: by programming the spot welding power, the factory-programmed current
value (5 kA), which is suitable for an installed power of 10 kW, can be modified.

A IMPORTANT: TAB. 1 gives the correspondence between the
selected current and the maximum network power, which must be available
in the installation area (installed power), to prevent the line protection from
cutting in untimely.

It is a good idea to adjust the programming both if the “default” value
is not sufficient for top spot execution with the selected thickness
(the corresponding thickness flashes) or, when the installed power is
compatible, selecting 7 kA and guaranteeing greater operation safety in all
applications.

As a result, programming with lower current values limits the maximum
thickness that can be welded.

4. LCD display

Pl L START

Signals that the 6 key must be pressed to prepare the machine for welding.

6. ML

Shows the sheet thickness and possible alarm codes.

-

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

1’ (contact activation version).

PAYAYAVAY
8a. Lo&

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

2
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8b.
Indicates the spot welding of screws having a diameter of 4-6 and rivets having a
diameter of 5 with suitable electrode.

ke

8c.

ndicates individual spot welding with suitable electrode.

N

8d.

ndicates sheet tempering with the carbon electrode.

S

8e.

ndicates sheet upsetting with the relative electrode.

N

8f.

o

ndicates intermittent spot welding for sheet patching with relative electrode.

nﬂgﬂﬂ

Indicates the level of the welding time @ or POWER] respect at the automatically

set value [IXTgxe)-

10

Indicates that impulse spot welding has been activated (only for pneumatic
clamps).

.

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

&

Indicates that the clamp being used is energised.

134445, I I
@ @ indicate double tip clamp, @ 6 indicate “X” clamp, @ can be

activated using the Studder gun.

12.

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

17.
Indicates that the machine is being thermostatically protected.

18. ﬂ

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

ga
19. mm

Indicates the measurement unit of the metal sheet thickness .

4.2.2 Pressure regulator and gauge unit (fig. B-8)
Adjusts the pressure applied to the pneumatic clamp electrodes using the adjustment
knob and modifies the clamp cooling air flow where programmed. We recommend

setting the maximum pressure below 8 bar.

4.3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 2)

a) Thermostatic safeguard:
Intervenes if the spot welding machine overheats because the cooling liquid is
missing or is insufficient, or due to a work cycle that exceeds the permitted limit.
The icon on the display (fig. C-17) switches on to signal intervention and with:
AL1 = machine thermal alarm.
AL2 = clamp, studder thermal alarm.
EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current
blocked (welding inhibited).
RESET: manual (use the “START” push-button when the permitted temperature
limits are reached - the [symbol] icon switches off).

b) Main switch:
- Position “O” = open and lockable (see chapter 1).

A ATTENTION! When at position “O” the internal clamps L1+L2(N)
that connect the power cable are being powered.

Position “I” = closed: stapler being powered but not operating (STAND BY - the
“START” push-button must be pressed).

Emergency function

With the spot welding operating, the opening (pos. “I'=>pos “O”) determines a
stop in safety conditions:

current inhibited;

electrodes open (cylinder at discharge);

automatic restarting inhibited.

A ATTENTION! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFETY STOP
OPERATES CORRECTLY.
c) Cooling unit safety (AQUA version)
This is triggered in the event of no or loss of cooling liquid pressure;
The operation is signalled on the display with AL 9 = no liquid alarm.
EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current
blocked (welding inhibited).
RESET: top-up the cooling liquid then switch the machine off and on again (see
also Par. 5.6 “cooling unit configuration”).
Over and under voltage protection
The intervention is signalled on the display by AL 3 = overvoltage alarm and by AL
4 = undervoltage alarm.
EFFECT: movement blocked, electrodes opened (cylinder at discharge); current
blocked (welding inhibited).
RESET: manual (use the “START” push-button).
e) “START” push-button (Fig. C-5).
This push-button must be pressed to control welding in each of the following
conditions:
- when the master switch is switched off (pos “O” => pos “I”);
- each time the safety/protection devices cut in;
- after the power supply (electricity and compressed air) has been returned after
being disconnected upstream or after a failure;

d

=

A ATTENTION! PERIODICALLY MAKE SURE SAFE STARTING
OPERATES CORRECTLY.

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 PREPARATION
Unpack the spot welding machine, and assemble the detached parts that are in the
packaging as indicated in this chapter (Fig. D).

5.2 LIFTING (Fig. E).

The spot welding machine must be lifted with a double cable and hooks that are of a
suitable size for the machine weight, using the relative M8 rings.

Slinging the spot welding machine using means other than those indicated is
FORBIDDEN.

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;

- Type B ( ) for three-phase machines.

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



5.4.2 Network plug and outlet

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

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

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

spot welding machine 2: L2-L3 power supply;

spot welding machine 3: L3-L1 power supply.

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).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

- Prepare a compressed air line with a working pressure of 8 bar.

- Assemble one of the compressed air connections onto the reducer filter unit, to
adapt to the connections available in the installation area.

5.6 PREPARATION OF THE COOLING UNIT (AQUA Version)

A ATTENTION! The filling operations should always be performed with

the machine switched off and disconnected from the mains supply.

Never use polypropylene based antifreeze liquids.

Only use the coolant recommended by the manufacturer.

- Open the discharge valve (FIG. B-11).

- Fill the tank with coolant using the nozzle (Fig. B-9): capacity of the tank = 8 |; pay
attention to avoid excess leakage of coolant at the end of filling.

- Close the tank cap.

- Close the discharge valve.

5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)
- Connect the ATLAS plugs to the specific sockets.

A WARNING! The cable “ATLAS” connect to the panel sockets

with clockwise rotation: check cable torsion does not tend to loosen the
connection; if so, rotate the cable “ATLAS” anti-clockwise before inserting
them and fasten them on the panel.

- Connect the two air plugs in the specific spot welding machine sockets: small plug
(air cooling); large plug (pneumatic gun control air).

- AQUA version only, connect the cooling tubes of the clamp to the specific quick
couplings of the machine, respecting the colours: blue tube on blue socket, red
tube on red socket.

- Insert the control cable connector into the relative 14 pin socket.

5.8 MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN CONNECTION WITH EARTH CABLE

(FIG. G)

- Connect the ATLAS plugs with the relative sockets; only for the studder: connect
the gun and the earth to the relative ATLAS, as shown in the machine screen
printing.

- Insert the control cable connector into the relative socket.

The compressed air vents do not have to be connected.

5.9 DOUBLE TIP CLAMP CONNECTION
- Proceed in the same manner as with the pneumatic clamp, using only the cooling
air plug.

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

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

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

- Check the compressed air connection; connect the supply hose to the pneumatic
network, adjust the pressure using the reduction knob until a value of between 4
and 8 bar (60 - 120 psi), according to the thickness of the plate to be spot welded,
can be read on the gauge.

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

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

- The work stroke can be adjusted using the electrodes. Always remember that a
stroke that is 6-8 mm longer than the spot welding position is necessary, to exercise
the required force on the workpiece.

FIG. | shows a “standard” adjustment of the electrode position with clamp resting.

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

6.2 PARAMETER ADJUSTMENT (in spot welding)

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

- Force at the electrode.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

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

Adjust the electrode power using the pressure adjusters ad indicated in 6.1, selecting
medium-high values.

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).

Insert the pulse, having to spot weld sheets of thickness 0.8-1.2 mm at a high
yield point.

The pulse period is automatic, and as such does not need to be adjusted.

IMPORTANT: If the selected thickness “flashes”, this means that the default or
initially programmed spot welding current is insufficient for spot welding in a satisfactory
manner; compatibly with the power available in the installation area, reprogram the
spot welding machine at maximum current (see paragraph 4.2.1): high spot welding
currents combined with reduced times give better spot characteristics.

The spot is considered as correct when the nugget of the weld point can be extracted
from one of the two sheets when tension is tested.

6.3 PROCEDURE ﬁ
6.3.1 PNEUMATIC CLAMP
- The squeeze time is automatic; the value varies according to the selected sheet
thickness.
- Place an electrode on the surface of one of the two sheets to be spot welded.
- Press the push-button on the clamp handle to:
a) Close the sheets between the electrodes with the pre-adjusted force (cylinder
movement).
b) Pass the set welding current for the set time, signalled by the (==
switches on and off.
- Release the push-button a few moments after the icon has switched off (end of
welding); this delay (maintenance) gives the weld better mechanical characteristics.

6.3.2 MANUAL CLAMPS ! u

- Place the lower electrode on the sheets to be spot welded.
- Move the upper lever of the clamp to the end stop to:
a) Close the sheets between the electrodes with the pre-adjusted force.
b) Pass the set welding current for the set time, signalled by the 58 icon that

icon that

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

6.3.3 STUDDER GUN uI

A ATTENTION!

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

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

6.3.4 Earth cable connection

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

bl) Fix the copper bar to the sheet surface, using a JOINTED CLAMP (welding
model).
As an alternative to method “b1” (difficult t carry out):

b2) Spot weld a washer to the previously prepared sheet surface; pass the washer
through the slit in the copper bar and lock it in position with the supplied clamp.

Washer welding for mass terminal fixing Lo b

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

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

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

A ATTENTION!

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

To obtain correct results when sport welding sheets, some fundamental precautions
must be taken:

1 - Animpeccable earth connection.

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

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

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

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

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

7 - When spot welding, position the electrode and push it slightly (3-4 kg). Press the

push-button and allow the spot welding time to elapse, and only then remove the
gun.
8 - Never distance yourself further than 30 cm from the earth fixing point.

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



Sheet heating and upsetting

In this mode the TIMER is disabled.

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

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

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

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

Sheet upsetting

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

Intermittent spot welding

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

holes caused by rust or other reasons.

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

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

clean and free from grease or paint.

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

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

pause intervals given by the spot welding machine.

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

the edge of the new piece to be welded.

To obtain good results:

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

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

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

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

Washer hooking and drawing

This function is carried out by assembling and tightening the spindle (POS. 3, Fig. M)
onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. M). Hook the washer (POS. 13, Fig. M),
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.
M) onto the body of the electrode (POS. 1, Fig. M). Make the plug enter (POS. 15-
16, Fig. M), after spot welding it as described previously, the spindle (POS. 1, Fig.
M) keeping the terminal tightened towards the extractor (POS. 2, Fig. M). When
completely introduced, release the spindle and start drawing. When finished, pull the
spindle towards the hammer to remove the plug.

STUDDER TOUCH

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

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

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

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE, MAKE SURE
THE MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
The switch must be locked at “O” using the supplied lock.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE OPERATOR.
- adapt/restore the diameter and profile of the tip of the electrode;

- replace the electrodes and arms;

- control alignment of the electrodes;

- control cooling of the cables and clamp;

- exhaust condensation from the compressed air intake filter.

- control the power supply cable is intact on the spot welding machine and the clamp
AQUA version ONLY:

- periodic control of the level of the cooling liquid tank.

- periodic control of the total absence of liquid leaks.

- change the coolant every 6 months.

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER OR CLAMP

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

DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER

SUPPLIES.

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

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

with moving parts.

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

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

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

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

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

clean with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time:

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

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

7.2.1 Interventions on the liquid cooling unit (AQUA version only)

In case of:

- excess need to restore the liquid level in the tank;

- excess frequency of alarm 9 activation;

- liquid leaks;

you should proceed to check for any problems inside the cooling unit.

Always refer to section 7.2 for overall warnings and however having disconnected the
spot welding machine from the power supply mains, proceed with removing the side
panel (FIG. N).

Check there are no leaks both on connections and tubing. If liquid is leaking, replace
the damaged part. Eliminate the liquid residue possibly leaked during maintenance
and close the side panel again.

Then proceed to reset the spot welding machine using the appropriate information
indicated in paragraph 6 (Spot welding).

8. TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING

OUT THE MOST SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SUPPORT

CENTRE, CHECK:

- With the spot welding machine main switch closed (pos. "I") 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 have any alarm signals (see TAB. 2): once the alarm stops,
press “START” to re-activate the spot welding machine; check correct circulation of
the cooling liquid and, if necessary, reduce the intermittence ratio of the work cycle.

- The elements of the secondary circuit parts (arm-holder — arms — electrode holder
moulds -cables) are not working efficiently due to loosened or rusted screws.

- The welding parameters are adequate for the work being done.

- Having carried out maintenance and repairs, restore the connections and wiring
as they were originally, taking care they do not obstruct any moving parts or parts
which can reach high temperatures. Wrap all the conductors as they were originally,
taking care to keep the high voltage primary connections clearly separated from the
secondary low voltage connections.

Use all the washers and original screws to close the framework up again.
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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 linterruttore 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 & 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
a liquido) ed in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione
straordinaria).

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

/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 all’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

le previste norme e

()
EMEF

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
individuale.

WERERO®

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

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

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

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

L’'operatore deve utilizzare

le seguenti procedure in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

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

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

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

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

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

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

- d=30cm (Fig. Q);

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

/N

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.

A e A E

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una
protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:
-10 -



dita, mano, avambraccio.

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

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

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

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

- In tutti i casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la
distanza degli elettrodi in modo che non vengano superati 6 mm di corsa.

- Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente con la stessa
puntatrice.

- Lazona dilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

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

RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA
Collocare la puntatrice su una superflcue 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.

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

& PROTEZIONI E RIPARI

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

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura

ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore

oppure svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

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

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

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

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

intercambiabilita delle attrezzature, permettendo I'esecuzione di numerose lavorazioni

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

e settori con lavorazioni analoghe.

La puntatrice e disponibile in due versioni:

- Versione raffreddata ad aria abbreviata in "A.F.".

- Versione raffreddata ad aria e liquido (pinza) abbreviata in "AQUA"

Le principali caratteristiche sono:

- scelta automatica dei parametri di saldatura;

- riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- comando automatico a spegnimento temporizzato del raffreddamento ad aria
(liquido se presente);

- scelta della corrente di puntatura ottimale in funzione della potenza di rete
disponibile;

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

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

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

lamiere in ferro zincato.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata ad aria (bracci da 120mm
ed elettrodi standard): versione A.F.

- Pinza ad azionamento pneumatico con cavi raffreddata a liquido (bracci da 120
mm): versione AQUA,

- Unita integrata per il raffreddamento a liquido a circuito chiuso: VERSIONE AQUA,;

- Gruppo riduttore di pressione-filtro manometro con elettrovalvola (alimentazione
aria compressa);

- Carrello integrato;

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Coppie bracci ad elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza pneumatica
raffreddata ad aria /liquido (v. lista ricambi).

- Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.

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

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

- Kit Studder completo con cavo di massa separato e cassetta accessori.

- Pinza per doppio punto a raffreddamento ad aria con cavi.

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

- Kit palo di sostegno e scaricatore di peso per la pinza.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (Fig. A)

| principali dati relativi al'impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

- Tensione di alimentazione.

Potenza di rete a regime permanente (100%).

Potenza nominale di rete con rapporto d’intermittenza del 50%.

Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

Corrente a secondario a regime permanente (100%).

Scartamento e lunghezza del braccio (standard).

Forza massima agli elettrodi.

Pressione nominale della sorgente di aria compressa.

Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la

massima forza agli elettrodi.

Portata del liquido di raffreddamento.

13 - Caduta di pressione nominale del liquido per il raffreddamento.

14 - Massa dell’apparecchiatura.

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

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.

©oO~NOUTRWNRE
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3.2 ALTRI DATI TECNICI
3.2.1 Puntatrice
Caratteristiche generali
- Tensione e frequenza di alimentazione 400V(+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
oppure 230V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
Classe di protezione elettrica : |
Classe d’isolamento : H
Grado di protezione involucro
- Tipo di raffreddamento

(*) Ingombro(LxWxH)

: IP 20
: AF. (Aria Forzata), a liquido (versione AQUA)
: 710 x 450 x 910mm

(**) Peso 66kg A.F., 81kg AQUA
Input
- Potenza max in cortocircuito (Scc ) 58kVA
- Fattore di potenza al max 0.8
- Fusibili di rete ritardati 32A (400V)/64A (230V)

- Interruttore automatico di rete 32A @ 400V (“C™- IEC60947-2)
63A @ 230V (“C"™- IEC60947-2)

3 x 4mm?3(400V) - 3 x 6mm? (230V)

1ov

TKA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cavo di alimentazione (L<4m)
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, d)
- Corrente max di puntatura (I, max)
- Capacita di puntatura

- Rapporto intermittenza

- Forza massima agli elettrodi 150 daN
- Sporgenza bracci 120-500mm
- Regolazione corrente di puntatura automatica

- Regolazione tempo di puntatura - automatico in funzione dello spessore
della lamiera e della pinza utilizzata.
(*) NOTA: I'ingombro non comprende i cavi e il palo di sostegno.

(**) NOTA: il peso del generatore non comprende la pinza e il palo di sostegno.

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)
Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax) 3 bar
- Potenza di raffreddamento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacita serbatoio 81

- Liquido di raffreddamento liquido refrigerante
4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 ASSIEME DELLA PUNTATRICE E COMPONENTI PRINCIPALI (Fig. B)

Sul lato anteriore:

1 - Pannello di controllo;

2 - Attacco cavi della pinza (ATLAS);

3 - Prese rapide per I'attacco dei tubi aria;

4 - Prese rapide per I'attacco dei tubi di raffreddamento (versione AQUA);

5 - Connettore 14 pin;
Su
6

7

| lato posteriore:

- Interruttore generale;

- Ingresso del cavo di alimentazione;

8 - Gruppo regolatore di pressione, manometro e filtro ingresso aria;

9 - Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (versione AQUA);
10 - Livello del liquido del GRA (versione AQUA);

11 - Sfiato dell’aria del GRA (versione AQUA).

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 la puntatura ad “impulsi” (attivabile solo con le pinze
pneumatiche) oppure seleziona I'utensile dello studder (fig. C-8a / 8f attivabile
solo con la pistola studder).

¢) 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].

-11 -



2-3. 7 / + 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 @ o POWER Em :

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

dalla macchina (FXTjye) :

mantenendo premuto il tasto [+] per 3 secondi & possibile incrementare o
diminuire la potenza Em di saldatura rispetto al valore impostato

automaticamente dalla macchina;
NOTA: la programmazione della potenza di puntatura permette di modificare
il valore della corrente programmato in fabbrica (5kA), adatto per una potenza
installata di 10 kW .

A IMPORTANTE: La TAB. 1 fornisce la corrispondenza tra la

corrente selezionata e la potenza minima di rete, che dev’essere disponibile
nel luogo d’installazione (potenza installata), per evitare la possibilita
d’intervento intempestivo della protezione di linea.

E’ consigliabile eseguire I'adeguamento della programmazione sia nel
caso il valore di “default” risulti insufficiente per un’ottima esecuzione del
punto con lo spessore selezionato (lo spessore corrispondente lampeggia),
oppure, quando la potenza installata & compatibile, selezionando il valore di
7kA e garantendo cosi maggiore sicurezza operativa in tutte le applicazioni.
La programmazione con valori di corrente inferiori limita, di conseguenza,
lo spessore massimo saldabile.

Display LCD

1 START

Segnala che € necessario premere il tasto
saldatura.

8 per abilitare la macchina alla

(]

6. AL

Visualiz

QD

lo spessore della lamiera ed eventuali codici di allarme.

I (versione

o

Si attiva collegando la pistola Studder con grilletto oppure senza
attivabile a contatto).

3

Lo &

Indica la puntatura di spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con appositi
elettrodi.

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

8a.

8b.

Indica la saldatura a punto singolo con apposito elettrodo.

N

8d.

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

=

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

I

8f.
Indica la puntatura intermittente per la rappezzatura sulle lamiere con apposito
elettrodo.

9
Indica il livello del tempo di saldatura @ odel IEEEB rispetto al valore impostato
automaticamente (FXTjye)-

10
Indica che la funzione della puntatura ad impulsi € stata attivata (solo per pinze
pneumatiche).

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

Indica che la pinza in uso & energizzata.

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

attiva con la pistola Studder.
¥

16. ¢
Rappresenta lo spessore della lamiera da saldare.

)

Indica che la macchina € in protezione termostatica.

,‘.

Indica che si sta utilizzando la pistola termica a graffe per la saldatura di parti in
plastica.

ga

in

mm

Indica l'unita di misura dello spessore della lamiera.

18.

19.

4.2.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro (fig. B-8)

Permette di regolare la pressione esercitata agli elettrodi della pinza pneumatica
agendo sulla manopola di regolazione e di modificare il flusso di aria di raffreddamento
delle pinze che lo prevedono. Si consiglia di impostare la pressione al massimo senza
superare 8 bar.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 2)

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.

EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento dell’icona).

Interruttore generale:

- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).

A ATTENZIONE! In posizione ”"0” i morsetti interni L1+L2(N) di

collegamento cavo di alimentazione sono in tensione.

Posizione “ | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START").

Funzione emergenza

Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. “ | "=>pos “O” ) ne determina I'arresto
in condizioni di sicurezza:

- corrente inibita;

- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);

- riavvio automatico inibito.

b

=

A ATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO

FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.
c) Sicurezza gruppo di raffreddamento (versione AQUA)
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione del liquido di raffreddamento;
L'intervento e segnalato sul display con AL 9 = allarme mancanza liquido.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: rabboccare il liquido di raffreddamento quindi spegnere ed accendere
la macchina (vedi anche Par. 5.6 “predisposizione del gruppo di raffreddamento”).
Protezione sovra e sotto tensione
L'intervento € segnalato sul display con AL 3 = allarme sovratensione e con AL 4 =
allarme sottotensione.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).
Pulsante “START"” (Fig. C-5).
E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura in
ciascuna delle seguenti condizioni:
- ad ogni chiusura dell'interruttore generale (pos “O"=>pos “ 1 );
- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)

precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria;

d

=

e

~

A ATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO
FUNZIONAMENTO DELL’AVVIO IN SICUREZZA

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
nellimballo come indicato in questo capitolo (Fig. D).

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO (Fig. E).

Il sollevamento della puntatrice dev'essere eseguito con doppia fune e ganci
opportunamente dimensionati per il peso della macchina, utilizzando gli appositi anelli
M8

E’ assolutamente vietato imbragare la puntatrice con modalita diverse da quelle
indicate.

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.
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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:

Tipo A ( ) 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

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

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

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

puntatrice 1: alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

- Predisporre una linea aria compressa con pressione di esercizio ad 8 bar.

- Montare sul gruppo filtro riduttore uno dei raccordi aria compressa a disposizione
per adeguarsi agli attacchi disponibili nel luogo d'installazione.

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (Versione AQUA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite

con I"apparecchiatura spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

Evitare in modo assoluto I'utilizzo di liquido antigelo a base di polipropilene.

Usare solo il liquido refrigerante suggerito dal produttore.

- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-11).

- Effettuare il riempimento del serbatoio con liquido refrigerante attraverso il
bocchettone (Fig. B-9): capacita del serbatoio = 8 I; porre attenzione ad evitare
ogni eccessiva fuoriuscita di liquido a fine riempimento.

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig. F)
- Collegare le spine ATLAS nelle apposite prese.

A ATTENZIONE! Le “ATLAS” dei cavi si connettono alle prese del
pannello tramite una rotazione oraria: verificare che la torsione dei cavi non
tenda ad allentare la connessione; in tal caso ruotare le “ATLAS” dei cavi in
senso antiorario prima di inserirle e bloccarle nel pannello.

- Collegare le due spine dell'aria nelle apposite prese della puntatrice: spina piccola
(aria raffreddamento); spina grande (aria comando pistola pneumatica).

- Solo per la versione AQUA, collegare i tubi di raffreddamento della pinza alle
apposite prese rapide della macchina rispettando i colori: tubo blu su presa blu,
tubo rosso su presa rossa.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa 14 pin.

5.8 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI

MASSA (FIG. G)

- Collegare le spine ATLAS nelle apposite prese: solo per lo studder collegare
la pistola e la massa alle relative ATLAS, come riportato sulla serigrafia della
macchina.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.
| collegamenti delle prese aria dell’aria compressa non sono necessari.

5.9 COLLEGAMENTO PINZA DOPPIO PUNTO
- Procedere nello stesso modo della pinza pneumatica utilizzando solo la spina
dell’aria di raffreddamento.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

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

lucchetto chiuso.

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

- Verificare I'allacciamento aria compressa; eseguire il collegamento del tubo di
alimentazione alla rete pneumatica, regolare la pressione tramite la manopola del
riduttore sino a leggere sul manometro un valore compreso tra 4 e 8 bar (60 - 120
psi) in funzione dello spessore della lamiera da puntare.

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

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

- La regolazione della corsa di lavoro si effettua agendo sugli elettrodi. Va sempre
tenuto presente che € necessaria una corsa maggiore di 6-8 mm rispetto la
posizione di puntatura in modo da esercitare sul pezzo la forza prevista.

La FIG. | fornisce una regolazione “standard” della posizione degli elettrodi con

pinza a riposo.

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

In mancanza di esperienza specifica & opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
Adeguare la forza degli elettrodi agendo sul regolatore di pressione come indicato in
6.1 scegliendo valori medio-alti.

| 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).

Inserire la pulsazione dovendo puntare lamiere di spessore 0.8+1.2mm ad

alto limite di snervamento.

Il periodo di pulsazione & automatico, non necessita regolazione.

IMPORTANTE: Se lo spessore selezionato “lampeggia” significa che la corrente di
puntatura di default , 0 inizialmente programmata, & insufficiente per eseguire

il punto in modo soddifacente; compatibilmente con la potenza disponibile nel luogo
d'installazione riprogrammare la puntatrice alla massima corrente (vedi paragrafo
4.2.1): correnti di puntatura elevate abbinate a tempi ridotti conferiscono caratteristiche
migliori al punto.

Si considera corretta I'esecuzione del punto quando sottoponendo un provino a prova
di trazione, si provoca I'estrazione del nocciolo del punto di saldatura da una delle
due lamiere.

6.3 PROCEDIMENTO ’
6.3.1 PINZA PNEUMATICA
- Il tempo di accostaggio (SQUEEZE TIME) & automatico, il valore varia in funzione
dello spessore di lamiera selezionato.
- Appoggiare un elettrodo sulla superficie di una delle due lamiere da puntare.
- premere il pulsante sull'impugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata (azionamento
cilindro).
b) Passaggio della corrente di saldatura prefissata per il tempo prefissato
segnalati dall'accensione e spegnimento dell'icona .

- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento dellicona (fine
saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

6.3.2 PINZE MANUALI ! EQ

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

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

6.3.3 PISTOLA STUDDER uI

A ATTENZIONE!

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

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

6.3.4 Collegamento del cavo di massa

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

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa Lo

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

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

Puntatura lamiere da un solo lato
Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, Fig. M) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo dopo
trascorso il tempo impostato.
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ATTENZIONE!
Massimo spessore della lamiera puntabile, da un solo lato: 1+1 mm . Non &
ammessa questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.
Per ottenere risultati corretti nella puntatura delle lamiere & necessario adottare alcune
precau2|on| fondamentali:
- Una connessione di massa impeccabile.
2 - Le due parti da puntare devono essere messe a nudo da eventuali vernici,
grasso, olio.

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

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

5 - Lapunta dell’elettrodo deve possedere un diametro di 2.5 mm.

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

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

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

NN
Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali Lo
Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig.
M) sul corpo dell’estrattore (POS.1, Fig. M), agganciare e serrare a fondo l'altro
terminale dell’estrattore sulla pistola. Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. M)
nel mandrino (POS.4, Fig. M), bloccandola con 'apposita vite (Fig. M). Puntarla nella
zona interessata regolando la puntatrice come per la puntatura delle rondelle ed
iniziare la trazione.
Al termine, ruotare I'estrattore di 90° per staccare la rondella, che puo essere ripuntata
in una nuova posizione.

Riscaldamento e ricalco lamiere «Q -Q

In questa modalita operativa il TIMER e disattivato.

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

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

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, FIG. M) nel mandrino della pistola bloccandolo
con la ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata
a nudo e spingere il pulsante della pistola. Agire dall'esterno verso l'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 @\ @

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

Puntatura intermittente ﬁ

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

fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

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

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

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

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

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

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

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

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

Per avere buoni risultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

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

STUDDER TOUCH

Lo studder puo essere fornito nella versione priva di pulsante.

La puntatura avviene semplicemente appoggiando 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.

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

7. MANUTENZIONE

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

E necessario bloccare I'interruttore in posizione “O” col lucchetto in dotazione.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE

DALL’OPERATORE

adeguamento/ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo;
- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;
- controllo allineamento degli elettrodi;
- controllo raffreddamento di cavi e pinza;
- scarico della condensa dal filtro d’ingresso aria compressa.

verifica |ntegr|ta del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza
SOLO per la versione AQUA:
- verifica periodica del livello nel serbatoio del liquido di raffreddamento.
- verifica periodica della totale assenza di perdite di liquido.
- cambio del liquido di raffreddamento ogni 6 mesi.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLIDELLA PUNTATRICE

O DELLA PINZA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA

PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

ELETTRICA E PNEUMATICA (se presente).

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

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

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

ambientali, ispezionare I'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.

7.2.1 Interventi sul gruppo di raffreddamento a liquido (solo versione AQUA)

In caso di:

- eccessiva necessita di ripristinare il livello di liquido nel serbatorio;

- eccessiva frequenza di intervento allarme 9;

- perdite liquido;

e opportuno procedere con una verifica di eventuali problematiche presenti
internamente alla zona gruppo di raffreddamento.

Facendo sempre riferimento alla sezione 7.2 per le attenzioni generali e comunque
dopo aver scollegato la puntatrice dalla rete di alimentazione, procedere con la
rimozione del pannello laterale (FIG. N).

Controllare che non vi siano perdite sia dalle connessioni, sia dalle tubazioni. In caso
di perdita liquido, provvedere alla sostituzione della parte danneggiata. Eliminare
residui di liquido eventualmente perso durante la manutenzione e richiudere il
pannello laterale.

Procedere quindi col ripristino della puntatrice utilizzando le opportune informazioni
indicate nel paragrafo 6 (Puntatura).

8. RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA® DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

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

- Il display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 2): cessato l'allarme
premere “START” per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione
del liquido del fluido di raffreddamento ed eventualmente ridurre il rapporto
d’intermittenza del ciclo di lavoro.

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

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

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

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.
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8. RECHERCHE DES AVARIES

APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.
Note : Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par points ».

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

AN

- 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
systeme 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 est nécessaire de bloquer I'interrupteur général en position
« O » avec le verrou fourni.
La méme procédure doit étre respectée pour le branchement au réseau
hydrique ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage
par points refroidis par liquide) et quoi qu’il en soit en cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

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

VAN

- 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.

POO®

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

SAFE

- 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 lutilisation 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,
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. O) ;
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P) ;
- d=30cm (Fig. Q) ;
- d=20cm (Fig. R) Studder.

- Appareillage de classe A :

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

La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les batiments
domestiques et dans ceux qui sont directement branchés a un réseau
d’alimentation a basse tension alimentant les batiments pour l'usage
domestique n’est pas assurée.

les deux cables de pointage (si

UTILISATION PREVUE

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

A RISQUES RESIDUELS é

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité

de forme et de dimensions du morceau en usinage empéchent la réalisation

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

supérieurs : doigt, main, avant-bras.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

& DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

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

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la position du bras ou des électrodes

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

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

STOCKAGE

- 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%.

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

En cas de machine équipée d’une unité de refroidissement par liquide et d’'une

température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le

producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du

liquide qu’il contient.

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 par résistance (poste de soudage par points) avec

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

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

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

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

Le poste de soudage par points est disponible en deux versions :

- Version refroidie par air abrégée en "A.F.".

- Version refroidie par air et liquide (pince) abrégée en "AQUA"

Leurs principales caractéristiques sont :

- choix automatique des parametres de soudage ;

- reconnaissance automatique de I'outil inséré ;

- commande automatique a extinction minutée du refroidissement par air (liquide si
présent) ;

- choix du courant de pointage optimum en fonction de la puissance de réseau
disponible ;

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

- afficheur CL éclairé par l'arriere pour la visualisation des commandes et des
parameétres programmeés ;

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.

2 2 ACCESSOIRES DE SERIE
Pince a actionnement pneumatique avec cables, refroidie par air (bras de 120 mm
et électrodes standards) : version A.F.

- Pince a actionnement pneumatique avec cables, refroidie par liquide (bras de 120
mm) : version AQUA ;

- Unité intégrée pour le refroidissement par liquide a circuit fermé :
AQUA;

- Groupe réducteur de pression-filtre manomeétre avec électrovanne (alimentation de
I'air comprimé) ;

- Chariot intégreé ;

VERSION

2 3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
Paires de bras et électrodes de longueur et / ou forme différentes pour pince
pneumatique refroidie a air / liquide (v. liste des pieces détachées).

- Pince a actionnement manuel avec paires de cables.

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

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

- Kit Studder complet avec cable de masse séparé et caisse d’accessoires.

- Pince pour double point a refroidissement a air avec cables.

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

Kit pied de soutien et déchargeur de poids pour la pince.

3. DONNEES TECHNIQUES |

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES (Fig. A)

Les principales données relatives a I'emploi et aux prestations du poste de soudage
par points sont résumées sur la plaquette des caractéristiques avec la signification
suivante.

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

2 - Tension d’alimentation.

3 - Puissance de réseau en régime permanent (100%).

4 - Puissance nominale de réseau avec rapport d’intermittence de 50%.

5 - Tension maximale & vide aux électrodes.

6 - Courant maximum avec électrodes en court-circuit.

7 - Courant au secondaire en régime permanent (100%).

8 - Ecartement et longueur du bras (standard).

9 - Force maximale aux électrodes.

10 - Pression nominale de la source d’air comprimé.

11 - Pression de la source d'air comprimé nécessaire pour obtenir la force maximale
aux électrodes.

12 - Débit du liquide de refroidissement.

13 - Chute de pression nominale du liquide pour le refroidissement.

14 - Masse de I'appareillage.

15 - Symboles se référant a la sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1

“Sécurité générale pour le soudage par points”.
Note: L'exemple de plaquette reporté est indicatif pour la signification des symboles
et des chiffres; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage par
points en votre possession doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste
de soudage par points.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

3.2.1 Poste de soudage par points

Caractéristiques générales

- Tension et fréquence d’alimentation 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ou encore 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
Classe de protection électrique : |
- Classe d'isolation : H
- Degré de protection de I'enveloppe IP 20
- Type de refroidissement F. (Air forcé), par liquide (version AQUA)
(*) Encombrement (LXWxH) 710 x 450 x 910 mm

(**) Poids 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Puissance max en court-circuit (Scc) 58 kVA
- Facteur de puissance au max 0.8
- Fusibles de réseau retardés 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Interrupteur automatique de réseau 32 A @ 400V (“C"- CEI60947-2)
63 A @ 230V (“C"- CEI60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

oV

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cable d’alimentation (L<4m)

Output

- Tension secondaire & vide (U, d)

- Courant max de soudage par pomts (1, max)
- Capacité de soudage par points

- Rapport intermittence

- Force maximale aux électrodes 150 daN
- Saillance du bras 120-500 mm
- Réglage du courant de soudage par pomts automatique

automatique en fonction

de I'épaisseur de la tole
et de la pince utilisée.

(*) NOTE : 'encombrement ne comprend pas les cables et le piquet de soutien.

(**) NOTE : le poids du générateur ne comprend pas la pince et le piquet de soutien.

- Réglage du temps de soudage par points

3.2.2 Groupe de refroidissement (GRA)
Caractéristiques générales

- Pression maximale (pmax) 3 bars
- Puissance de refroidissement (P @ 1I/m|n) 1kw
- Capacité du réservoir 81

- Liquide de refroidissement liquide réfrigérant
4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINT
4.1 ENSEMBLE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ET DES COMPOSANTS
PRINCIPAUX (Fig. B)
Sur le coté antérieur :
1 - Tableau de contrble ;

- Attache pour cables de la pince (ATLAS) ;

- Prises & branchement rapide pour I'attache des tuyaux d'air ;

- Prises rapides pour I'attache des tuyaux de refroidissement (version AQUA) ;

- Connecteur 14 broches ;

- Interrupteur général ;

- Entrée du cable d'alimentation ;

- Groupe régulateur de pression, manomeétre et filtre d’entrée de I'air ;
9 - Bouchon du réservoir du groupe de refroidissement (version AQUA) ;
10 - Niveau du liquide du GRA (version AQUA) ;
11 - Orifice d’évacuation de I'air du GRA (version AQUA).

2
3
4
5
Sur le coté postérieur :
6
7
8

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1 Tableau de contréle (Fig. C)

1. Touche a plusieurs fonctions

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

b) FONCTION « MODE » :

sélectionne le soudage par points & « impulsions » m (actlvable

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

c) 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 tdle en « millimétres »
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[mm], “gauge” [ga] ou inch [in].

3.7 / + 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 ;

en maintenant la pression sur la touche [+] pendant 3 secondes, il est possible
d’incrémenter ou de diminuer la puissance m de soudage par rapport a la

valeur programmée automatiquement par la machine ;
NOTE : la programmation de la puissance de soudage par points permet
de modifier la valeur du courant programmée en usine (5 kA), adaptée a une
puissance installée de 10 kW.

A IMPORTANT : Le TAB. 1 fournit la correspondance entre le

courant sélectionné et la puissance minimale de réseau, qui doit étre
disponible sur le lieu d’installation (puissance installée), pour éviter la
possibilité d’intervention en temps voulu de la protection de ligne.
Il est conseillé d’exécuter I’adaptation de la programmation quand la valeur
par « défaut » est insuffisante pour une exécution optimale du point avec
I'épaisseur sélectionnée (I’épaisseur correspondante clignote), ou, quand
la puissance installée est compatible, en sélectionnant la valeur de 7 kA ce
qui garantit plus de sécurité opérationnelle dans toutes les applications.
La programmation avec des valeurs de courant inférieures limite, par
conséquent, I’épaisseur maximale soudable.

8 pour habiliter la

Afficheur CL

1 START

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

(]

]
6. JJLLIL
affiche I'é

—
o

paisseur de la tole et les éventuels codes d’alarme.

_4

-1-

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

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

8a.

®4_

8b. :
Indique le soudage par points de vis d'un diametre de 4+6, et de rivets d'un
diametre de 5 avec électrode appropriée.

8d.

ndique le soudage par point individuel avec électrode appropriée.

k2

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

= 2

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

N

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

[AUTO|

9 [ |
Indique le niveau du temps de soudage @ ou du EEEE] par rapport a la valeur
programmée automatiquement [TXTjge]:

1
Indique que la fonction du soudage par points a impulsions a été activée
(seulement pour pinces pneumatiques).

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

Indique que la pince utilisée est sous tension.

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

s’active avec le pistolet Studder.
¥

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

)

Indique que la machine est en protection thermostatique.

o

Indique qu’on est en train d'utiliser le pistolet thermique a agrafes pour le soudage
de parties en plastique.

ga

in

mm

Indique I'unité de mesure de I'épaisseur de la tole.

18.

19.

4.2.2 Groupe régulateur de pression et manométre (fig. B-8)

Il permet de régler la pression exercée aux électrodes de la pince pneumatique en
agissant sur la poignée de réglage, et de maodifier le flux d’air de refroidissement des
pinces qui le prévoient. Nous conseillons de programmer la pression au maximum
sans dépasser 8 bars.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Protections et alarmes (TAB. 2)

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 & la limite admise.
L'intervention est signalée par I'allumage de 'icone sur I'afficheur (fig. C-17) et par:
AL1 = alarme thermique machine.
AL2 = alarme thermique pince, studder.
EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) 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) Interrupteur général :
- Position « O » = ouvert pouvant étre verrouillé (voir chapitre 1).
A ATTENTION ! En position « O », les bornes internes L1+L2 (N) de
branchement du céable d’alimentation sont sous tension.
- Position « | » = fermé : poste de soudage par points alimenté mais pas en
fonction (STAND BY — il faut appuyer sur le bouton « START »).
- Fonction d’arrét d'urgence
Avec le poste de soudage par points en fonction, I'ouverture (pos. « | »=>pos. «
O ») en détermine I'arrét en conditions de sécurité :
- courant inhibé ;
- ouverture des électrodes (cylindre en déchargement) ;
- redémarrage automatique inhibé.
A ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE FONCTIONNEMENT
CORRECT DE L’ARRET EN SECURITE.
c) Sécurité du groupe de refroidissement (version AQUA)
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression du liquide de
refroidissement ;
L'intervention est signalée sur I'afficheur par AL 9 = alarme manque liquide.
EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en
déchargement) ; blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : rajouter du liquide de refroidissement, puis éteindre et allumer
la machine (voir aussi Par. 5.6 « prédisposition du groupe de refroidissement »).
d) Protection surtension et sous-tension
L'intervention est signalée sur I'afficheur par AL 3 = alarme surtension et par AL 4
= alarme sous-tension.
EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre en
dechargement) blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START »).
e) Bouton « START » (Fig. C-5).

Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander I'opération de soudage

dans chacune des conditions suivantes :

- a chaque fermeture de l'interrupteur général (pos. « O »=>pos. « | ») ;

- apres chaque intervention des dispositifs de sécurité / protection ;

- aprés le retour de lalimentation d'énergie (électrique et d'air comprimé)
précédemment interrompue pour cause de sectionnement en amont ou d’avarie ;

A ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE BON FONCTIONNEMENT
DU DEMARRAGE EN SECURITE.

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE POSTE
DE SOUDAGE PAR POINTS RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT ETRE
EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage par points, exécuter le montage des parties détachées
contenues dans I'emballage comme indiqué dans ce chapitre (Fig. D).

5.2 MODALITES DE SOULEVEMENT (Fig. E).

Le soulévement du poste de soudage par points doit étre exécuté avec double cable
et crochets opportunément dimensionnés pour le poids de la machine, en utilisant les
anneaux appropriés M8.

Il est absolument interdit d’attacher le poste de soudage par points selon des modalités
différentes de celles indiquées.

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.
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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 I'installation.
Le poste de soudage par points doit étre branché exclusivement a un systeme
d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.
Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
dlfferentlels du type:

Type A ( - ) 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

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

Le débit et la caractéristique d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sontindiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS TECHNIQUES".
En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer ['alimentation
cycliguement entre les trois phases afin d'obtenir une charge plus équilibrée, par
exemple :

poste de pointage 1 : alimentation L1-L2 ;

poste de soudage 2 : alimentation L2-L3 ;

poste de soudage 3 : alimentation L3-L1.

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

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE

- Prédisposer une ligne d’'air comprimé avec pression d’exercice a 8 bars.

- Monter sur le groupe filtre réducteur un des raccords d’air comprimé a disposition
pour I'adapter aux attaches disponibles sur le lieu d’installation.

5.6 PREDISPOSITION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT (Version AQUA)

A ATTENTION ! Les opérations de remplissage doivent étre exécutées

avec I'appareillage éteint et débranché du réseau d'alimentation.

Eviter de fagon absolue I'utilisation de liquide antigel a base de polypropyléne.

Utiliser seulement le liquide réfrigérant suggéré par le producteur.

- Ouvrir la vanne de vidange (FIG. B-11).

- Effectuer le remplissage du réservoir avec le liquide réfrigérant a travers la goulotte
(Fig. B-9) : capacité du réservoir = 8 | ; faire attention d'éviter tout débordement
excessive de liquide en fin de remplissage.

- Fermer le bouchon du réservoir.

- Fermer la vanne de vidange.

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)
- Brancher les fiches ATLAS dans les prises prévues a cet effet.

A ATTENTION ! Les « ATLAS » des cables se connectent aux prises
du tableau par une rotation dans le sens des aiguilles d’'une montre : vérifier
que la torsion des cables ne desserre pas la connexion ; dans ce cas, tourner
les « ATLAS » des cables dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre
avant de les insérer et de les bloquer dans le tableau.

- Brancher les deux fiches de I'air dans les prises prévues a cet effet sur le poste de
soudage par points : petite fiche (air de refroidissement) ; grande fiche (air pour
commande pistolet pneumatique).

- Seulement pour la version AQUA, brancher les tuyaux de refroidissement de la
pince aux prises a branchement rapide prévues a cet effet sur la machine en
respectant les couleurs : tuyau bleu sur prise bleue, tuyau rouge sur prise rouge.

- Insérer le connecteur du cable de commande dans la prise a 14 broches prévue a
cet effet.

5.8 BRANCHEMENT DE LA PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC

CABLE DE MASSE (FIG. G)

- Brancher les fiches ATLAS dans les prises prévues a cet effet : seulement pour
le studder, brancher le pistolet et la masse aux ATLAS concernées, comme sur la
sérigraphie de la machine.

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

Les branchements des prises d’air pour I'air comprimé ne sont pas nécessaires.

5.9 BRANCHEMENT DE LA PINCE DOUBLE POINT
- Procéder de la méme facon que la pince pneumatique en utilisant seulement la
fiche de I'air de refroidissement.

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

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

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

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

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

- Controler le raccordement d'air comprimé; connecter le tube d'alimentation au
réseau d'alimentation pneumatique, regler la pression au moyen de la poignée du
réducteur jusqu'a affichage sur le manometre d'une valeur comprise entre 4 et 8
bars (60 - 120 psi) en fonction de I'épaisseur de la tdle a traiter.

- Interposer entre les électrodes une entretoise de méme épaisseur que les toles;

contréler que les bras approchés manuellement sont paralleles et que les
électrodes sont dans I'axe (pointes en correspondance).

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

- Le réglage de la course de fonctionnement s'effectue au moyen des électrodes.
Ne jamais oublier qu'une course supérieure de 6-8 mm par rapport a la position de
pointage est nécessaire pour exercer la force nécessaire sur la piece a souder.

La FIG. | fournit un réglage « standard » de la position des électrodes avec la pince
au repos.

- Au moyen de la pince manuelle, ne pas oublier que le réglage de la force exercée
par les électrodes durant le pointage s'obtient au moyen de I'écrou moleté (FIG.
L) ; serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force en
proportion de l'augmentation de I'épaisseur des toles, en sélectionnant toutefois
des réglages permettant la fermeture de la pince (et I'actionnement correspondant
du micro-interrupteur) en exergant un effort trés limité. Le positionnement correct
des bras et électrodes est identique aux indications données pour la pince
pneumatique.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en pointage)

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

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

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

Adapter la force des électrodes au moyen du régulateur de pression, comme indiqué
au point 6.1, et en sélectionnant des valeurs moyennes-hautes.

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).

Insérer la pulsation pour pointer des toles d'une épaisseur de 0.8+1.2mm a
haute limite d’élasticité.

La période de pulsation est automatique, elle n’a pas besoin de réglage.
IMPORTANT : Si I'épaisseur sélectionnée « clignote », cela signifie que le courant de
soudage par points standard [Ygjge); OV initialement programme, est insuffisant pour

exécuter le point de fagon satisfaisante ; en compatibilité avec la puissance disponible
sur le lieu d'installation, reprogrammer le poste de soudage par points au courant
maximum (voir paragraphe 4.2.1) : des courants de soudage par points élevés
associés a des temps réduits conferent de meilleures caractéristiques au point.

On considere I'exécution du point comme correcte quand en soumettant une pigdre
au test de traction, on provoque I'extraction du noyau du point de soudage d’'une des
deux toles.

6.3 PROCEDE

6 3.1 PINCE PNEUMATIQUE j

Le temps d’ accostage (SQUEEZE TIME) est automatique, la valeur varie en
fonction de I'épaisseur de tole sélectionnée.
- Poser une électrode sur la surface d'une des deux t6les a pointer.
- appuyer sur le bouton situé le manche de la pince pour obtenir :
a) Fermeture des toles entre les électrodes avec la force préréglée (actionnement
cylindre).
b) Passage du courant de soudage préfixé pendant le temps préfixé signalé par
I'allumage et I'extinction de I'icone .

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

6.3.2 PINCES MANUELLES ! t'

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

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

6.3.3 PISTOLET STUDDER I

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).

6.3.4 Branchement du cable de masse

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

bl) Fixer la barre de cuivre a la surface de la tole en se servant d'une PINCE
ARTICULEE (modeéle pour soudages).
En alternative a la modalité « b1 » (difficulté de réalisation pratique), adopter la
solution :

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tole précédemment préparée ; faire
passer la rondelle par la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec la pince
fournie a cet effet.

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

24
Soudage par points de vis, rondelles, clous, rivets
Equiper le pistolet de Ielectrode adaptee y insérer I'élément a pointer et le poser

-18-



contre la tdle sur le point désiré ; appuyer sur le bouton du pistolet : relacher le bouton
seulement apres le temps programmé.

Soudage par points des toles d’un seul coté

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS. 6, Fig. M) en appuyant
sur la surface a pointer. Actionner le bouton du pistolet, relacher le bouton seulement
apres le temps programmé.

A ATTENTION !

Epaisseur maximale de la téle pouvant étre pointée, d’'un seul c6té : 1+1 mm.
Ce soudage par points n’est pas admis sur des structures portantes de la
carrosserie.
Pour obtenir des résultats corrects dans le soudage par points des tdles, il faut adopter
quelques précautions fondamentales :

- Une connexion de masse impeccable.
Les deux parties a pointer doivent étre mises & d’éventuelles peintures, graisse,
huile, qui la couvrent.
Les parties a pointer devront étre en contact I'une avec I'autre, sans entrefer, au
besoin presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte a
de mauvais résultats.
L'épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.
La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2.5 mm.
Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.
Quand on pointe, poser I'électrode en exercant une légere pression (3+4 kg).
Appuyer sur le bouton et laisser passer le temps nécessaire au soudage par
points, et seulement alors éloigner le pistolet.
Ne jamais s’éloigner de la masse de plus de 30 cm du point de fixation.

2
3

N ough
'

8

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

Réchauffement et déformation par écrasement des toles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé.

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

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

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

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

Déformation par écrasement des toles

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

Soudage par points intermittent .

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Pour avoir de bons résultats :

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

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

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

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

Accrochage et traction des rondelles

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

STUDDER TOUCH

Le studder peut étre fourni dans la version sans bouton.

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

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

7. ENTRETIEN

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

Il est nécessaire de bloquer I'interrupteur en position « O » avec le verrou fourni.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE ~ . .

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES PAR

L'OPERATEUR.

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

- substitution des électrodes et des bras ;

- controle de I'alignement des électrodes ;

- controle du refroidissement des cables et de la pince ;

- évacuation de la condensation du filtre d’entrée de I'air comprimé.

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

SEULEMENT pour la version AQUA :

- vérification périodique du niveau dans le réservoir de liquide de refroidissement.

- vérification périodique de I'absence totale de fuites de liquide.

- changement du liquide de refroidissement tous les 6 mois.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

A ATTENTION ! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE
SOUDAGE OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A LINTERIEUR, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s’il est présent).
D’éventuels controles exécutés sous tension a 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 l'intérieur du poste de soudage et de la
pince pour enlever la poussiere 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 comprimeé sec (max 5 bars).
Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques ; pourvoir
éventuellement & les nettoyer avec une brosse treés douce ou des solvants appropriés.
A l'occasion :
- Vérifier que l'isolation des cablages n’est pas endommagée ou leurs connexions
desserrées ou oxydées.
- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ fils de sortie sont bien serrées et qu'il n’y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe.

7.2.1 Interventions sur le groupe de refroidissement a liquide (seulement
version AQUA)

En cas de :

- nécessité urgente de rétablir le niveau de liquide dans le réservoir ;

- fréquence d'intervention excessive alarme 9 ;

- fuites de liquide ;

il convient de procéder a une vérification des éventuelles problématiques présentes a
I'intérieur de la zone du groupe de refroidissement.

En se référant toujours a la section 7.2 sur les avertissements généraux et, quoi qu'il en
soit, apres avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d'alimentation,
extraire le panneau latéral (FIG. N).

Controler qu'il n'y a pas de fuites provenant aussi bien des connexions que des
tuyaux. En cas de fuite de liquide, pourvoir a la substitution de la partie endommagée.
Eliminer les résidus de liquide éventuellement perdus durant I'entretien et refermer le
panneau latéral.

Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en utilisant les
informations opportunes indiquées au paragraphe 6 (Pointage).

8. RECHERCHE DES AVARIES

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

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

A VOTRE CENTRE D'ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Avec linterrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. « | »)
I'afficheur est allumé ; en cas contraire, le défaut réside dans la ligne d'alimentation
(cébles, prise et fiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.).

- L'afficheur ne montre pas de signaux d'alarme (voir TAB. 2) : aprées l'arrét de
I'alarme, appuyer sur “START” pour réactiver le poste de soudage par points ;
contréler la bonne circulation du fluide de refroidissement et éventuellement
réduire le rapport d'intermittence du cycle de travail.

- Les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras -
porte-électrodes - cables) ne sont pas inefficaces a cause de vis desserrées ou
d'oxydations.

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

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

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

1.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

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

La soldadora por puntos (solamente en las versiones de accionamiento con
cilindro neumatico) se ha equipado con interruptor general con funciones de
emergencia, equipado con candado para su bloqueo en la posicién “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
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

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
alimentacion eléctrica y neumatica (si presente).

En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico es
necesario bloquear el interruptor general en posicion “O” con el candado
incluido.

Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexion a la red de agua
o a una unidad de enfriamiento de circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas por liquido) y en cualquier caso de intervenciones de reparacion
(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.

/3\ [\ /A

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

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

No soldar en recipientes presurizados.

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

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

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

VOO®

EMEF

scraownenc reus!

(

Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccion 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.

OEPE®

El paso de la corriente de soldadura por puntos causa la formacion 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 O);

- d=3cm, f= 50cm (Figura P);

- d=30cm (Figura Q);

- d=20cm (Figura R) 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.
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A RIESGOS RESIDUALES é

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

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

forma y dimensiones de la pieza en elaboracién impiden la realizaciéon de una

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

& PROTECCIONES

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

{ATENCION! Cualquier intervenciéon manual en las partes méviles accesibles de
la soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustituciéon o mantenimiento de los electrodos

- Regulacion de la posicion de brazos o electrodos

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

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

ALMACENAMIENTO

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

- La humedad relativa del aire no debe ser superior al 80%.

- La temperatura ambiente debe estar entre -15°C y 45°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura

ambiente inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante

o vaciar completamente el liquido del circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad,

de la suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) con

control digital por microprocesador. Dotada de tomas rapidas para los cables de

soldadura, facilita el intercambio inmediato de equipos, y permite la ejecucion de

numerosas elaboraciones en caliente y de elaboraciones por puntos en las chapas,

especificamente en los talleres de carroceria y en sectores con elaboraciones

analogas.

La soldadora por puntos esta disponible en dos versiones:

- Version enfriada por aire, abreviada como "A.F.".

- Version enfriada por aire y liquido (pinza) abreviada como "AQUA"

Las principales caracteristicas son:
eleccion automéatica de los pardmetros de soldadura;

- reconocimiento automatico del utensilio introducido;

- mando automatico de apagado temporizado del enfriamiento por aire (liquido si
esta presente);

- eleccion de la corriente de soldadura por puntos éptima en funcion de la potencia
de red disponible;

- limitacion a la subida de corriente de linea en la conexién (control cos¢ de
insercion);

- display LCD retroiluminado para la visualizacién de los mandos y de los parametros
configurados;

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
Pinza de accionamiento neumatico con cables enfriada por aire (brazos de 120mm
y electrodos estandar): version A.F.

- Pinza de accionamiento neumatico con cables enfriada por liquido (brazos de 120
mm): version AQUA;

- Unidad integrada para el enfriamiento por liquido de circuito cerrado: VERSION
AQUA;

- Grupo reductor de presién-filtro mandmetro con electrovalvula (alimentacion por
aire comprimido);

- Carro integrado;

.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Pares de brazos de electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza
neumatica enfriada por aire/liquido (véase lista de recambios).

- Pinza de accionamiento manual con par de cables.

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

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

- Kit Studder completo con cable de masa separado y caja de accesorios.

- Pinza para doble punto de enfriamiento por aire con cables.

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

- Kit palo de sostén y descargador de peso para la pinza.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Figura A)

Los datos principales relativos al uso y a las prestaciones de la soldadora por puntos
se resumen en la placa de las caracteristicas, con el significado siguiente.

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

Tension de alimentacion.

Potencia de red en régimen permanente (100%).

Potencia nominal de red con relacién de intermitencia del 50%.

Tension maxima en vacio de los electrodos.

Corriente méxima con electrodos en cortocircuito.

Corriente en secundario en régimen permanente (100%).

Alcance y longitud del brazo (estandar).

Fuerza méaxima en los electrodos.

0 - Presion nominal de la fuente de aire comprimido.

1 - Presion de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la fuerza maxima
en los electrodos.

Caudal del liquido de enfriamiento.

Caida de la presion nominal del liquido para el enfriamiento.

Masa del equipo.

Simbolos referidos a la seguridad, cuyo significado se encuentra en el capitulo 1
“Seguridad general para la soldadura de resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa indicado es indicativo del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos
poseido por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma
soldadora por puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales
- Tensioén y frecuencia de alimentacion 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
o bien 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
- Clase de proteccion eléctrica : |
- Clase de aislamiento : H
- Grado de proteccion de la envoltura : IP 20
- Tipo de refrigeracion ‘AF. (Aire Forzado), por liquido (version AQUA)
- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH) : 710 x 450 x 910 mm

PPRPOONOUIRWNE
'

12 -
13 -
14 -
15 -

- (**) Peso 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Entradas

- Potencia maxima en cortocircuito (Scc) 58 kVA
- Factor de potencia al maximo 0.8
- Fusibles de red retrasados 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- interruptor automatico de red 32A @ 400V (“C™- IEC60947-2)
63 A @ 230 V (“C"- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

10V

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Cable de alimentacion L<4m)
Salidas

- Tension secundaria en vacio (U, d) :
- Corriente méaxima de soldadura por puntos (I, max) :
- Capacidad de soldadura por puntos

- Relacion de intermitencia

- Fuerza maxima en los electrodos 150 daN
- Sobresalida brazos : 120-500 mm
- Regulacion de la corriente de soldadura por puntos automatica

- Regulacién tiempo de soldadura por puntos : automatico en funcion del espesor
de la chapay de la pinza

que se utiliza.

(*) NOTA: las dimensiones ocupadas no incluyen los cables y el poste de sustentacion.

(**) NOTA: el peso del generador no incluye la pinza y el poste de soporte.

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)
Caracteristicas generales

- Presi6on maxima (pmax) 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 1l/min) 1kw
- Capacidad del tanque 81

- Liquido de enfriamiento liquido refrigerante
4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

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

En el lado delantero:

1 - Cuadro de control;

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

3 - Empalmes rapidos para la conexion de los tubos del aire:

4 - Tomas rapidas para la conexién de los tubos de enfriamiento (versién AQUA):
5 - Conector de 14 polos;

En el lado trasero:

6 - Interruptor general;

7 - Entrada del cable de alimentacion eléctrica,;

8 - Grupo regulador de presion, manémetro y filtro de entrada del aire;
9 - Tapon del deposito del grupo de refrigeracion (version AQUA);

10 - Nivel de liquido del GRA (versién AQUA);

11 - Respiradero del aire del GRA (version AQUA);
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4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION
4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)

23

8a.

8b.

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 sefializa al operador, cuando resulte necesario, que tiene
que apretar el pulsador “START” para poder utilizar la maquina.
b) FUNCION “MODE™:
selecciona la soldadura por puntos por "impulsos™ |[7 [] | (puede activarse

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

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

= / + 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. i

b) FUNCION SELECCION NIVEL TIME ) o PoweR [ITE:
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]]

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

automaticamente la maquina;
NOTA: la programacion de la potencia de soldadura por puntos permite modificar
el valor de la corriente que se ha programado en la fabrica (5 kA), que es apto
para una potencia instalada de 10 kW.

A IMPORTANTE: La TAB. 1 contiene la correspondencia entre la

corriente seleccionada y la potencia minima de red que tiene que estar
disponible en el lugar de instalaciéon (potencia instalada), para evitar la
posibilidad de intervencion intempestiva de la proteccion de linea.

Se aconseja realizar la adaptacion de la programacién tanto en caso de que
el valor "predeterminado” resulte insuficiente para una ejecucién 6ptima del
punto con el espesor seleccionado (el espesor correspondiente destella),
o bien, cuando la potencia que se instala es compatible, seleccionando el
valor de 7 kA y garantizando de esta forma la mayor seguridad operativa en
todas las aplicaciones.

La programacion con valores de corriente inferiores
consiguientemente, el espesor maximo que puede soldarse.

limita,

Display LCD

1 START

Indica que es necesario apretar la tecla
soldadura.

. para habilitar la maquina a la

[}

ual

1Z

<

(%2}
@

| espesor de la chapa y los posibles codigos de alarma.

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

Lo &

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

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

8d.

8e.

8f.

10.

ndica la soldadura de punto simple con un electrodo especifico.

N

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

=

Indica la recalcadura de las chapas con electrodo especifico.

N

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

[AUTC

nﬂﬂﬂﬂ

Indica el nivel del tiempo de soldadura @ o del IEEE] con respecto al valor que
se configura automaticamente (FXTjye)-

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

1.

12.

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

)

Indica que la pinza en uso se encuentra energizada.

13-14-15. @@6

16.

17.

18.

19.

@ @ indica pinza de punto doble, @ 6 indica pinza en “X”, @ se

activa con la pistola Studder.

1
Representa el espesor de la chapa que hay que soldar.

Indica que la maquina se encuentra en proteccion termostatica.

,‘.

Indica que se esta utilizando la pistola térmica de grapas para la soldadura de
partes de plastico.

ga

in

mm

Indica la unidad de medida del espesor de la chapa.

4.2.2 Grupo regulador de la presion y manémetro (fig. B-8)

Permite regular la presion que se ejerce en los electrodos de la pinza neumatica
interviniendo en la empufiadura de regulacion y modificar el flujo de aire de
refrigeracion de las pinzas que lo prevén. Se aconseja configurar la presién al maximo
sin superar los 8 bar.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO
4.3.1 Protecciones y alarmas (TAB. 2)

a)

b

=

C,

-

d

=

)
~

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 intervencién se sefializa con el encendido del icono en el display (figura C-17)
y con:

AL1 = alarma térmico maquina.

AL2 = alarma térmico pinza, studder.

EFECTO: blogueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "START" después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del icono).

Interruptor general:

- Posicion "O" = abierto que puede cerrarse con candado (véase el capitulo 1).

A jATENCION!! En posicién "O" los bornes internos L1+L2

(N) de conexion del cable de alimentacién se encuentran alimentados
eléectricamente.

- Posicion "I' = cerrado; soldadora por puntos alimentada pero no en funcién
(STAND-BY - se requiere apretar el pulsador "START").

- Funcién emergencia
Con la soldadora por puntos en funcion la apertura (posicion "I"=> posicién "O")
determina su parada en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
- rearranque automatico inhibido.

A JATENCION! CONTROLAR PERIODICAMENTE EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO DE LA PARADA EN SEGURIDAD.
Seguridad del grupo de enfriamiento (version AQUA)
Interviene en caso de falta de liquido de enfriamiento y caida de presion del
mismo;
La intervencién se indica en el display con AL 9 = alarma falta de liquido.
EFECTO: blogueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
5.6 RESTABLECIMIENTO: rellenar el liquido de refrigeracion y luego apagar y
encender la maquina (también véase el Parrafo 5.6 "preparacion del grupo de
refrigeracion”).
Proteccion de sobre y subtension
La intervencion se sefializa en el display con AL 3 = alarma sobretension y con AL
4 = alarma subtension.
EFECTO: blogueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador "START").
Pulsador "START" (Fig. C-5).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las condiciones siguientes:
- acada cierre del interruptor general (pos. "O"=>pos. "I');
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y de aire comprimido)
anteriormente interrumpido por seccionamiento antes o averia;

A iATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO DEL ARRANQUE DE SEGURIDAD.

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

5.1 PREPARACION
Desempacar la soldadora por puntos, realizar el montaje de las partes desconectadas
contenidas en el embalaje, como se indica en el presente capitulo (Figura D).

5.2 MODALIDAD DE LEVANTAMIENTO (Figura E).

El levantamiento de la soldadora por puntos debe realizarse con cable doble y
ganchos oportunamente dimensionados para el peso de la maquina, utilizando los
anillos especificos M8.

Se prohibe absolutamente eslingar la soldadora por puntos con modalidades
diferentes con respecto a las que se indican.

5.3 UBICACION

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

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

Posicionar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto apta para soportar el peso (véase “datos técnicos”), para evitar el peligro de
vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

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

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

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

- TipoA () para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- 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 Enchufe y toma

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

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

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

soldadora 2 : alimentacién L2-L3;

soldadora 3 : alimentacién L3-L1.

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

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Preparar una linea para el aire comprimido con una presion de funcionamiento de
8 bar.

- Montar en el grupo filtro reductor uno de los racores para el aire comprimido
disponibles para adaptarse a las uniones disponibles en el lugar de instalacion.

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (Versién AQUA)

A jATENCION! Las operaciones de llenado deben ser realizadas con el

aparato apagado y desconectado de la red de alimentacion.

Evitar tajantemente la utilizacion de liquido anticongelante a base de

polipropileno.

Utilizar solo el liquido refrigerante sugerido por el fabricante.

- Abrir la valvula de desagle (FIG. B-11).

- Efectuar el llenado del depdsito con liquido refrigerante con la boca (Fig. B-9):
capacidad del depésito = 8 |; prestar atencién y evitar cualquier salida de excesos
de liquido a final de llenado.

- Cerrar el tapon del dep6sito.

- Cerrar la valvula de desague.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Fig. F)
- Conectar las clavijas ATLAS en las tomas relativas.

A iATENCION! Las clavijas “ATLAS” de los cables se conectan a

las tomas de panel con una rotacién horaria; comprobar que la torsion de
los cables no tienda a aflojar la conexion; en este caso, girar las clavijas
“ATLAS” de los cables en sentido antihorario antes de introducirlas y
bloquearlas en el panel.

- Conectar las dos clavijas del aire en las relativas tomas de la soldadora por puntos:
clavija pequefia (aire enfriamiento); clavija grande (aire mando pistola neumatica).

- Solo para version AQUA, conectar los tubos de enfriamiento de la pinza a las
relativas tomas rapidas de la maquina respetando los colores: tubo azul en toma
azul, tubo rojo en toma roja.

- Introducir el conector del cable de mando en la relativa toma 14 pin.

5.8 CONEXION DE LA PINZA MANUAL Y DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE

DE MASA (FIGURA G)

- Conectar los conectores ATLAS a los conectores correspondientes: sélo para el
studder conectar la pistola y la masa a los conectores ATLAS correspondientes,
como se indica en la serigrafia de la maquina.

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

Las conexiones de los conectores del aire comprimido no son necesarias.

5.9 CONEXION DE LA PINZA DE PUNTO DOBLE
- Proceder de la misma forma que se preveé para la pinza neumatica utilizando sélo
el conector del aire de refrigeracion.

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

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

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

general en posicion “O” y candado cerrado.

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

- Comprobar la conexion del aire comprimido; efectuar la conexién del tubo de
alimentacion a la red neumatica, regular la presion con el asa del reductor hasta
leer en el manémetro un valor comprendido entre 4 y 8 bar (60-120 psi) en funcién
del espesor de la chapa a soldar por puntos.

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

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

- La regulacién del recorrido de trabajo se efectla usando los electrodos. Debe
tenerse siempre en cuenta que es necesario un recorrido superior a 6-8 mm
respecto a la posicion de soldadura por puntos de manera que se ejerza en la
pieza la fuerza prevista.

La FIG. | representa una regulacién "estandar" de la posicién de los electrodos con
la pinza en reposo.

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

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

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

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

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

Adecuar la fuerza de los electrodos usando el regulador de presién como se indica en
6.1 eligiendo valores medio-altos.

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).

Introducir la pulsacion si se desea soldar por puntos chapas de espesor

0.8+1.2 mm con limite alto de pérdida de cohesion.

El periodo de pulsacién es automatico y no necesita regulacion.

IMPORTANTE: Si el espesor seleccionado "destella" significa que la corriente de
soldadura por puntos predeterminada , 0 programada inicialmente es

insuficiente para realizar el punto de forma satisfactoria; compatiblemente con la
potencia disponible en el lugar de instalacion volver a programar la soldadora por
puntos a la corriente maxima (véase el parrafo 4.2.1); unas corrientes de soldadura
por puntos elevadas combinadas con tiempos reducidos brindan caracteristicas
mejores al punto.

Se considera correcta la realizacion del punto cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion, se causa la extraccion del ntcleo del punto de soldadura de una
de las dos chapas.

6.3 PROCEDIMIENTO

6 3.1 PINZA NEUMATICA&

El tiempo de arrimo (SQUEEZE TIME) es automatico; el valor varia en funcion del
espesor seleccionado para la chapa.
- Apoyar un electrodo en la superficie de una de las dos chapas que hay que soldar
por puntos.
- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza, obteniéndose:
a) El cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada
(accionamiento del cilindro).
b) El paso de la corriente de soldadura prefijada por el tlempo predeterminado
sefializado por el encendido y el apagado del icono.

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

6.3.2 PINZAS MANUALES ! t'

- Apoyar el electrodo inferior en las chapas que hay que soldar por puntos.
- Accionar la palanca superior de la pinza a la terminacién de la carrera,
obteniéndose:
a) El cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada.
b) El paso de la corriente de soldadura prefijada por el tiempo predeterminado
sefializado por el encendido y el apagado del icono. (57

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

6.3.3 PISTOLA STUDDER uI

A JATENCION!

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

- En caso de operacion en puertas o capds, conectar obligatoriamente la
barra de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de
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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).

6.3.4 Conexion del cable de masa

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

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa, utilizando un PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a la modalidad "b1" (dificultad de realizacion practica), adoptar
la solucion:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que se ha preparado
anteriormente; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre
y bloguearla con el borne correspondiente que se ha entregado.

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

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, remaches
Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir en el mismo el elemento que
hay que soldar por puntos y apoyarlo en la chapa, en el punto deseado; apretar el
pulsador de la pistola; soltar el pulsador s6lo después de que haya transcurrido el
tiempo que se ha configurado.

Soldadura por puntos de las chapas de solamente un lado ==
Montar en el mandril de la pistola el electrodo que se ha previsto (POS. 6, Fig. M),
apretando en la superficie que hay que soldar por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador solo después de que haya transcurrido el tiempo que se ha
configurado.

A JATENCION!

Espesor maximo de la chapa que puede soldarse por puntos, de solamente un

lado: 1+1 mm. No se admite esta soldadura por puntos en las estructuras de

sustentacion de la carroceria.

Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que

adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

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

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

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

5 - La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2,5 mm.

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

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

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

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

Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa se desactiva el TEMPORIZADOR.

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

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

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

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

Recalcadura de chapas @

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

Soldadura por puntos intermitente

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

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

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

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

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

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

la pistola manteniendo siempre apretado el pulsador; avanzar ritmicamente siguiendo

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

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

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

Para obtener buenos resultados:

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

2 - Utilizar chapas de cobertura de espesor maximo de 0.8 mm, mejor si son de
acero inoxidable.

3 - Queda el movimiento de avance con la frecuencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa; pararse en el momento de la
soldadura por puntos.

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

Enganchamiento y traccion de arandelas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POS. 3, Fig. M) en el cuerpo
del electrodo (POS. 1, FIG. M). Enganchar la arandela (POS. 13, FIG. M), 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 funcién se realiza montando y apretando el mandril (POS. 2, Fig. M) en el
cuerpo del electrodo (POS. 1, FIG. M). Hacer entrar la clavija (POS. 15-16, Fig.
M), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, en el mandril (POS. 1,
Fig. M), manteniendo tirado el borne mismo hacia el extractor (POS. 2, Fig. M). A la
terminacion de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccion. A la terminacion
de la operacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la clavija.

STUDDER TOUCH

El studder puede entregarse en la version sin pulsador.

La soldadura por puntos se realiza simplemente apoyando la herramienta en la pieza
que hay que soldar, que se ha conectado al cable de masa; la maquina después de
algunos instantes reconoce el contacto y realiza automéaticamente el punto.

A ATENCION: EVITAR APOYAR EL STUDDER EN LA PIEZA SI NO SE
DESEA EMPEZAR LA SOLDADURA!

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION
ELECTRICA.

Hay que bloquear el interruptor en la posicion “O” con el candado entregado.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

REALIZADAS POR EL OPERADOR.

- adecuacion o restablecimiento del diametro y del perfil de la punta del electrodo;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de la alineacion de los electrodos;

- control del enfriamiento de los cables y de la pinza;

- descarga de la condensacion desde el filtro de entrada de aire comprimido.

- verificacion de la integridad del cable de alimentacion de la soldadora por puntos y
de la pinza

SOLO para la version AQUA:

- verificacion periddica del nivel en el depdsito del liquido de enfriamiento.

- verificacién periodica de la ausencia total de pérdidas de liquido.

- cambio del liquido de enfriamiento cada 6 meses.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

POR PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR, COMPROBAR QUE LA MISMA

SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LAS

REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacion eléctrica conectada en el

interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave originada

por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al

contacto directo con componentes en movimiento.

Periédicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcién del

uso y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora por

puntos y de la pinza para remover el polvo y las particulas 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 electrénicas; proceder a su

posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.

En esa oportunidad:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.

- Comprobar que los tornillos de conexion del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento.

7.2.1 Intervenciones en el grupo de enfriamiento por liquido (solo version AQUA)
En caso de:

- necesidad excesiva de restablecer el nivel de liquido en el depésito;

- frecuencia excesiva de intervencion de alarma 9;

- pérdidas de liquido;

es conveniente realizar una verificacién de problemas presentes en el interior de la
zona del grupo de enfriamiento.

Consultar siempre la seccion 7.2 para conocer la atenciones generales y en
cualquier caso después de haber desconectado la soldadora por puntos de la red de
alimentacion, sacar el panel lateral (FIG. N).

Controlar que no se hayan aflojado las conexiones o las tuberias. En caso de pérdida
de liquido, efectuar la sustitucion de la parte dafiada. Eliminar los restos de liquido que
puedan haberse perdido durante el mantenimiento y volver a cerrar el panel lateral.
Realizar entonces el restablecimiento de la soldadora por puntos utilizando las
informacién que se incluye en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

S| EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Con interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. "I") el display esté
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 muestre sefiales de alarma (véase TAB. 2): cuando haya cesado
la alarma pulsar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar que
la circulacion del liquido de fluido de enfriamiento es correcta y si es necesario
reducir la relacién de intermitencia del ciclo de trabajo.

- Los elementos que forman parte del circuito secundario (fusiones portabrazos
- brazos - portaelectrodos - cables) no les falte eficiencia debido a tornillos



desenroscados u oxidaciones.

Los parametros de soldadura son adecuados al trabajo que se ejecuta.

Después de haber efectuado el mantenimiento o la reparacion restablecer las
conexiones y los cableados como eran originalmente teniendo cuidado de que
no entren en contacto con partes en movimiento o partes que puedan alcanzar
temperaturas elevadas. Unir con bridas todos los conductores tal y como eran
originalmente teniendo cuidado de mantener bien separadas las conexiones del
primario en alta tension con los secundarios en basa tension.

Utilizar todas las arandelas y tornillos originales para volver a cerrar la carpinteria.
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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 Vorhidngeschloss in der Stellung ,,0“ (offen)
verriegelt werden kann.

Der Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehandigt werden, der erfahren oder in die ihm uUbertragenen 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.
VerwendenSiediePunktschweiBmaschinebeieinerUmgebungslufttemperatur
zwischen 5°C und 40°C und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% bis
zu einer Temperatur von 40°C und von 90% bis zu Temperaturen von 20°C.
Die PunktschweiBmaschine darf nicht in feuchten oder nassen Umgebungen
oder im Regen verwendet werden.

Das AnschlieBen der SchweiRkabel muss ebenso wie jede ordentliche
Wartung an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und
vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter
Punktschweifmaschine erfolgen.

Bei mit Pneumatikzylinder angetriebenen PunktschweiBmaschinen ist der
Hauptschalter in der Position ,,0“ mit dem im Lieferumfang enthaltenen
Vorhéangeschloss zu sichern.

Dieselbe Vorgehensweise muss auch beim Anschluss an das
Wasserversorgungsnetz oder an ein Kiihlaggregat mit geschlossenen
Kreislauf (fliissigkeitsgekiihlte PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall
bei Reparaturarbeiten (auBerordentliche Wartung) angewandt werden.
Untersagt ist der Gebrauch des Gerates in Umgebungen mit Bereichen, die
wegen vorkommender Gase, Stiaube oder Nebel als explosionsgefahrdet
eingestuft sind.

/3\ [\ /O

Nicht auf Behéltern, GefaRBen 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 geschweite 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

Elektrodennahe abzufiihren. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der SchweiRdampfe in Abhangigkeit 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 Triager dieser Gerite miissen angemessene Schutzmafnahmen
getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der
PunktschweiBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir
den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist
nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen
im hauslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten, um die Einwirkung
elektromechanischer Felder zu begrenzen:

Die beiden PunktschweiBkabel (falls vorhanden) sind moglichst nahe
beieinander zu fixieren.

Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Korpers moglichst weit vom
PunktschweiBstromkreis entfernt.

Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirfen niemals um den Korper
gewickelt werden.

Es darf nicht punktgeschweiBt werden, wahrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

SchlieBen Sie das Riickleitungskabel fiir den 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 PunktschweiBmaschine gestiitzt punktgeschweift
werden (Mindestabstand: 50cm).

Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstidnde
PunktschweiBstromkreises liegen.

Mindestabstand:

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

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

- d=30cm (Abb. Q);

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

in der Nahe des

Gerate 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.
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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 abhéngen.

A RESTGEFAHREN é A ®

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

NICHT DIE HANDE IN DIE NAHE VON SICH BEWEGENDEN TEILEN BRINGEN!

Die Funktionsweise der PunktschweifRmaschine und die verschiedenen Formen

und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten

Schutzes gegen die Quetschgefahr der oberen GliedmaRBen, also der Finger,

Hande und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte VorbeugungsmaBnahmen reduziert

werden:

- Der Bediener muss erfahren sein oder in das WiderstandsschweiBverfahren
mit dieser Art von Gerat eingewiesen sein.

- Es muss eine Beurteilung des Risikos fiir jede Art von auszufiihrender Arbeit
vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausriistungen und Maskierungen
bereitzustellen, die geeignet sind, das Werkstiick wahrend der Bearbeitung
zu halten und zu fiihren, um die Hinde vom Gefahrenbereich, also den
Elektroden, entfernt halten zu kénnen.

- Bei Verwendung einer tragbaren PunktschweiBmaschine ist die Zange mit
beiden Handen an den zugehorigen Griffen zu ergreifen. Halten Sie stets die
Hénde von den Elektroden fern.

- Inallen Fillen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiicks dies gestattet, ist
der Elektrodenabstand so einzustellen, dass 6 mm Abstand zum Werkstiick
nicht iiberschritten werden.

- Es ist zu vermeiden, dass mehrere Personen gleichzeitig mit derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall besteht die Pflicht, sie vom Versorgungsnetz zu trennen; bei durch
Druckluftzylinder betétigten PunktschweiBmaschinen den Hauptschalter auf
,,O“ filhren und mit dem Vorhdngeschloss aus dem Lieferumfang verriegeln.
Der Schliissel muss abgezogen und vom Verantwortlichen aufbewahrt
werden.

- Verwenden Sie ausschlieBlich die fiir die Maschine vorgesehenen Elektroden
(siehe Ersatzteilliste), deren Form nicht verandert werden darf.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) kénnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist
sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.
Lassen Sie das frisch geschweite Werkstiick abkiihlen, bevor Sie es
beriihren!

KIPP UND STURZGEFAHR
Die Punktschweifmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die Punktschwelﬂmaschme
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 PunktschweifBmaschine ist untersagt, es sei denn, es istim
Abschnitt ,,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich vorgesehen.

- Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine
von der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor
die Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelmiRigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der Punktschweimaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefihrlich (sieche BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH)

& SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

Die Schutzgehduse und beweglichen Teile aus der Ummantelung der
PunktschweiBmaschine miissen richtig positioniert sein, bevor die Maschine
an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine wie etwa

- Die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- Die Positionierung der Arme oder Elektroden

MUSSEN  BEI AUSGESCHALTETER UND VOM
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ falls vorhanden)
PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGEFUHRT WERDEN.

DER HAUPTSCHALTER MUSS DABEI IN DER STELLUNG ,0“ MIT EINEM
ZUGESCHLOSSENEN VORHANGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN
SCHLUSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betitigung durch
DRUCKLUFTZYLINDER).

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehdr (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
R&aumen unterbringen.

- Die Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht libersteigen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.

BeieinerMaschinemitFliissigkeitskiihlaggregatundeinerUmgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder

den Hydraulikkreis und den Behalter vollsténdig von der Fliissigkeit entleeren.

Immer geeignete MaBnahmen anwenden, um die Maschine vor Feuchtigkeit,

Schmutz und Korrosion zu schiitzen.

STROM-  UND
GETRENNTER

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage fur das Widerstandsschweiflen (PunktschweiBmaschine) mit
digitaler Mikroprozessorsteuerung. Mit ihren Schnellanschlussbuchsen fir die
SchweiBkabel, die den raschen Austausch der Ausrustung erleichtern, ermdglichen
sie zahlreiche Warm- und Punktschwei3bearbeitungen von Blechen insbesondere in
Karosseriebetrieben und tiberall dort, wo &hnliche Arbeiten anfallen.

Die Punktschweilimaschine wird in zwei Ausfuihrungen angeboten:

- In der luftgekihlten Ausfuhrung, abgekurzt ,A.F.“.

- In der Ausfuhrung mit Luft- und Flussigkeitskiihlung (Zange), abgekurzt ,AQUA".
Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- Automatische Einstellung der Schweil3parameter;

- Automatische Erkennung des eingefligten Werkzeugs;

- Automatische Steuerung und zeitgesteuerte Ausschaltung der Luftkihlung (auch
der Flussigkeit, falls vorhanden);

- Optimale Einstellung des Punktschweif3stroms je nach bereitgestellter Netzleistung;

- Begrenzung des Leitungsiliberstroms bei Einschaltung (cos@-Einschaltkontrolle);

- Ruckbeleuchtetes LCD-Display fir die Anzeige der Bedienbefehle und eingestellten
Parameter;

Die PunktschweilBmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf

verzinkten Eisenblechen eingesetzt werden.

2 2 GRUNDZUBEHOR
Pneumatisch betétigte und luftgekiihlte Zange mit Kabeln (120-mm-Arme und
Standardelektroden): Ausfihrung A.F.

- Pneumatisch betatigte, flissigkeitsgeklhlte Zange mit Kabeln (120-mm-Arme):
Ausfuhrung AQUA;

- Integrierte Einheit flr die Flussigkeitskiihlung im geschlossenen Kreislauf:
AUSFUHRUNG AQUA;

- Aufbereitungsaggregat aus Druckminderer, Filter und Manometer mit Elektroventil
(Druckluftversorgung);

- Integrierter Wagen;

.3 SONDERZUBEHOR

- Elektrodenarmpaare abweichender Lange und / oder Form fiur die luft- /
flussigkeitsgekuhlte Pneumatikzange (s. Ersatzteilliste).

- Manuell betatigte Zange mit Kabelpaar.

- Arm- und Elektrodenpaar abweichender Lange und / oder Form fur die manuelle
Zange (s. Ersatzteilliste).

- Manuell betatigte ,,C*-Zange mit Kabeln.

- Studdersatz einschlie3lich separatem Massekabel und Zubehérkasten.

- Luftgekuhlte Doppelpunktzange mit Kabeln.

- Studdersatz ohne Abzug, einschlief3lich Massekabel (zum KontaktschweiRen ohne
Verwendung des Knopfes).

- Bausatz fur einen Ausleger, der die Zange abstutzt und ihr Gewicht ableitet.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Diewichtigsten Datenzuder Verwendung undden Leistungender Punktschweil3maschine
sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben folgende Bedeutung.

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

- Versorgungsspannung.

Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).

Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.

Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

- Hochststrom bei Elektrodenkurzschluss.

- Strom Sekundérkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Nutzabstand (zwischen Armen) und Lange (Nutzabstand ab Elektrodenachse)
des Arms (Standard).

- Maximale Elektrodenkraft.

Nenndruck der Druckluftquelle.

Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.
Durchflussmenge der Kuhlflissigkeit.

Nenndruckabfall der Kihlfllissigkeit.

Gewicht des Gerates.

Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 ,Allgemeine Sicherheit fir das
Widerstandsschweif3en” erlautert ist.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild ist nur ein Beispiel, was die Symbole
und Ziffern bedeuten koénnen. Die tatsachlichen technischen Daten Ihrer
PunktschweiBmaschine mussen direkt dem Typenschild der PunktschweiBmaschine
entnommen werden.

© ONOUIAWNE
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3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
3.2.1 PunktschweiBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Spannung und Frequenz der Stromversorgung 400 V (x15%) ~ 2ph-50/60 Hz

oder 230 V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrische Schutzklasse : |
- Isolierklasse : H
- Schutzart der Hiille IP 20

A

Art der Kiihlung

(*) AuBenabmessungen (LXWxH)
(**) Gewicht

Input

(Zwangsluft), mit FIusswgken (Ausfilhrung AQUA)
710 x 450 x 910 mm
66 kg A.F,, 81 kg AQUA

- Max. Kurzschlussleistung (Scc) : 58 kVA
- Leistungsfaktor bei max. Kurzschlussleistung: 0.8
- Trége Netzschmelzsicherungen : 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatischer Netzschalter 32A @ 400V (“C™- |IEC60947-2)
63 A @ 230 V (“C"- IEC60947-2)
- Versorgungskabel (L<4m) : 3 x4 mm?*400V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U,d
- Max. PunktschweiBstrom (I, max
- PunktschweiRkapazitat

Einschaltdauer

0V

7 kA

max. 3 +3 mm
1.5% A.F., 3% AQUA

- Maximale Elektrodenkraft 150 daN
- Armausladung 120-500 mm
- Punktschwei3stromregelung automatisch

automatisch anhand der Blechdicke

und der verwendeten Zange.
(*) ANMERKUNG: Die AuRenmafie umfassen nicht die Kabel und den Stiitzausleger.
(**) ANMERKUNG: Das Gewicht des Generators umfasst nicht die Zange und den
Stutzausleger.

- Punktschweil3zeitregelung

3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften

- Hochstdruck (pmax) 3 bar
- Kuhlleistung (P @ 1I/min) 1 kW
- Behalterinhalt 8l
- Kuhlflissigkeit Kuhlflissigkeit
4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND HAUPTKOMPONENTEN IN DER

GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)
Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

2 - Zangenkabelanschluss (ATLAS);

3 - Schnellanschlusse fir die Luftschléauche;

4 - Schnellanschlisse fur die Kuhlschlauche (Ausfiihrung AQUA);
5 - Steckverbinder 14 pin;

-27 -



Riickseite:

6
7
8

- Hauptschalter;
- Eingang des Versorgungskabels;
- Aufbereitungseinheit,

bestehend aus Druckregler, Manometer und

Lufteintrittsfilter;

9 - Behélterverschluss des Kiihlaggregates (Ausfiihrung AQUA);

10 -
11 -

Flussigkeitsstand des Kuhlaggregats (Ausfuhrung AQUA);
Entlufter des Wasserkuhlaggregats (Ausfiihrung AQUA).

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)

1.

8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

. 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*: ﬂﬂ.
Ausgewahlt wird das Impulspunktschwei3en - L. (aktivierbar ist diese
Funktion nur mit Pneumatikzangen) oder das Studderwerkzeug (Abb. C-8a/ 8f
- aktivierbar nur mit Studderpistole).

c) EINSTELLUNG DER MASSEINHEIT:
Halt man die Taste 3 Sekunden lang gedriickt, lassen sich als Mafeinheit fur
die Blechdicke ,Millimeter [mm], ,Gauge" [ga] oder Inch [in] vorgeben.

.= /+ 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 [-] fir 3 Sekunden gedriickt, lasst sich der automatisch von
der Maschine eingestellte Wert die Schweil3zeit @ erhohen oder verringern

(AUTO]

Halt man die Taste [+] fir 3 Sekunden gedriickt, lasst sich der automatisch von
der Maschine eingestellte Wert der Schweilleistung (POWER| erhdhen oder

verringern;
ANMERKUNG: Durch die Programmierung der PunktschweiBlleistung kann
der werkseitig programmierte Stromwert (5 kA) geandert werden, der fir eine
installierte Leistung von 10 kW geeignet ist.

A WICHTIG: TAB. 1 gibt an, welche Netzleistung beim gewahlten
Schweillstrom mindestens am Installationsort verfiigbar sein muss
(installierte Leistung), um das unzeitige Auslésen des Leitungsschutzes zu
vermeiden.

Die Programmierung sollte angepasst werden, wenn der ,Standardwert*
bei der gewahlten Dicke fiir eine optimale Qualitit des SchweiBpunktes
nicht ausreicht (die entsprechende Dicke blinkt). AuBerdem sollte man,
wenn die installierte Leistung dies zuldsst, den Wert 7 kA wéahlen, was bei
allen Anwendungen eine groBere Betriebssicherheit garantiert.

Werden geringere Stromwerte programmiert, ist folglich die schweiBbare
Hochstdicke begrenzt.

Fliissigkristallbildschirm (LCD)

START
4 START
gedrickt werden muss, um die Maschine fur

Angezeigt wird, dass die Taste
den Schweil3betrieb freizugeben.

Ausgewiesen werden die Blechdicke und die Codes bestehender Alarme.

-1-

Wird aktiviert, wenn man die Studderpistole mit oder ohne Abzug
anschlief3t (Ausfiihrung mit Kontaktaktivierung).

12

Punkten von Stiften, Nieten,
entsprechenden Elektroden.

Unterlegscheiben und Spezialscheiben mit

S}
kS

D5+6

=

Punkten von Schrauben der Durchmesser 4-6 und von Nieten des Durchmessers
5 mit entsprechender Elektrode.

Einzelpunktschweil3en mit entsprechender Elektrode.

N

>

usbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.

=

Einziehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

I

Intermittierendes Punkten zum Ausbessern von schadhaften Blechen mit
entsprechender Elektrode.

[AUTC

nﬂﬂﬂﬂ

eingestellten Wert .

10

1.

2. |

Zeigt an, dass die Funktion des Impulspunktschwei3ens aktiviert worden ist (nur
bei Pneumatikzangen).

Zeigt an, dass eine ,manuell* betatigte Zange und keine ,pneumatische Zange
benutzt wird.

Zeigt an, dass die verwendete Zange Strom bereitstellt.

13-14-15. @@@

16.

17.

18.

19.

@@ bedeuten die Doppelpunktzange, @@ die X-Zange, @ wird

bei Verwendung der Studderpistole aktiviert.

1
Dargestellt ist die Dicke des zu schweiBenden Bleches.

Angezeigt wird, dass die Maschine thermostatgeschtzt ist.

,‘.

Angezeigt wird, dass ein Heil3luftgeblase mit Klammern fir das Schwei3en von
Kunststoffteilen benutzt wird.

ga

in

mm

Angegeben ist die MaReinheit fiir die Blechdicke.

4.2.2 Einheit aus Druckregler und Manometer (Abb. B-8)

Sie gestattet es, durch Stellen am Reglerknopf, den auf die Elektroden der
Pneumatikzange ausgelibten Druck, einzustellen und den Kuhlluftstrom solcher
Zangen zu verstellen, die entsprechend ausgestattet sind. Es wird empfohlen, den
Hochstdruck einzustellen, ohne jedoch den Wert von 8 bar zu Giberschreiten.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 2)
a) Thermischer Uberlastschutz:

b

C,

d

e

=

-

=

Nl

Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiBmaschine aufgrund

fehlender oder unzureichender Kihimittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung

beim Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).

Die Ausldsung ist erkennbar am Aufleuchten des Symbols auf dem Display (Abb.

C-17) und am Kiirzel:

AL1 = Uberhitzungsalarm Maschine.

AL2 = Uberhitzungsalarm Zange, Studder.

WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung

Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweil3sperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START®, wenn die Werte

wieder innerhalb des zuléssigen Temperaturbereiches liegen - Erléschen des

Symbols).

Hauptschalter:

- Position ,0" = Der Schalter kann in der ge6ffneten Stellung mit Vorhéngeschloss
gesichert werden (siehe Kapitel 1).

A ACHTUNG! In der Stellung ,,0“ fiihren die internen Klemmen

(Zylinderentlastung);

L1+L2 (N), an die das Stromversorgungskabel angeschlossen ist,
Spannung.
- Position I = geschlossen: Punktschweilmaschine mit Strom versorgt, aber

nicht in Betrieb (STAND-BY - es wird dazu aufgefordert, den Knopf ,START" zu
driicken).

Funktion ,Not-Aus* .

Wahrend des Betriebes der PunktschweiBmaschine filhrt das Offnen des
Kontaktes (Pos. ,I“=> Pos. ,0“ ) zur Abschaltung unter abgesicherten
Bedingungen:

- Stromsperre;

- Offnen der Elektroden (Zylinderentlastung);

- Automatischer Neustart gesperrt.

A ACHTUNG! DIE FUNKTIONSTUCHTIGKEIT DER ABGESICHERTEN
ABSCHALTUNG IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU PRUFEN.
Absicherung Kiihlaggregat (Ausfihrung AQUA)
Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Druck der Kiihlflissigkeit;
Die Ausldsung ist auf dem Display mit dem Kirzel AL 9 = Alarm Flussigkeitsmangel
erkennbar.=
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodendffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweisperre).
RUCKSTELLUNG: Kiihlflissigkeit nachfiillen, dann die Maschine aus- und wieder
einschalten (siehe auch Abschnitt 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates").
Uber- und Unterspannungsschutz R
Sein Ansprechen ist auf dem Display am Kiirzel AL 3 = Alarm Uberspannung und
AL 4 = Alarm Unterspannung erkennbar.
WIRKUNG: Bewegungssperre, Elektrodenéffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweil3sperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START").
Knopf ,START" (Abb. C-5).
Er muss betétigt werden, um den SchweilRvorgang unter den folgenden
Bedingungen zu veranlassen:
- bei jedem Kontaktschluss des Hauptschalters (Pos ,0“=> Pos ,|“);
- nach der Auslésung von Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;
- nach der Wiederherstellung der zuvor willentlich oder
unterbrochenen Energieversorgung (Strom und Druckluft);

(Zylinderentlastung);

(Zylinderentlastung);

storungsbedingt

Angezeigt wird die Schweil3zeit @ oder IEEE;] im Verhaltnis zum automatisch A ACHTUNG! DIEINBETRIEBNAHME UNTER SICHEREN BEDINGUNGEN



IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU UBERPRUFEN.
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 MONTAGE

Die PunktschweiBmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel
beschrieben (Abb. D).

5.2 ANHEBEN (Abb. E).

Die Punktschwei3maschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M8.

Es ist streng verboten, die PunktschweiBmaschine anders anzuhangen, als
beschrieben.

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 Kiihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Prifen Sie aulRerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die Punktschweimaschine 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 ausschlieRlich 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 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden
(BP+T : nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine
Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit
thermischem und magnetischem Uberstromausléser geschutzt ist; der zugehorige
Erdungsanschlu mu3 mit dem Erdleiter (gelb-grin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.

Die Hochstlast und Auslésemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters
sind im Abschnitt “TECHNISCHE DATEN" aufgefuihrt.

Wenn mehrere PunktschweiBmaschinen angeschlossen werden, muf die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewabhrleisten. Beispiel:

Punktschweil3maschine 1: Speisung L1-L2;

Punktschweil3maschine 2: Speisung L2-L3;

Punktschweil3maschine 3: Speisung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort
Ublichen Druckluftanschluss.

5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATS (Ausfiihrung AQUA)

A ACHTUNG! Das Auffiillverfahren muss bei ausgeschaltetem und vom

Stromversorgungsnetz getrenntem Gerét erfolgen.

Auf gar keinen Fall darf Gefrierschutzmittel auf Polypropylenbasis verwendet

werden.

Verwenden Sie nur die vom Hersteller empfohlene Kiihlifliissigkeit.

- Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-11).

- Den Behélter Uber den Einlaufstutzen (Abb. B-9) mit Kuhlflissigkeit
auffiillen: Fassungsvermdgen Behdlter = 8 |; darauf achten, einen zu starken
Flussigkeitsaustritt am Ende des Aufflillens zu vermeiden.

- Den Behalterverschluss schlieBen.

- Das Ablassventil schlieBen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)
- Die ATLAS-Stifte in die entsprechenden Buchsen einfugen.

A ACHTUNG! Die ,ATLAS“-Stecker der Kabel werden mit den

Buchsen der Abdeckung durch eine Drehung im Uhrzeigersinn verbunden:
Priifen Sie bitte, ob die Kabel verdreht sind und dazu neigen, die Verbindung

zu beeintrachtigen. In diesem Fall die ATLAS-Stecker der Kabel entgegen
dem Uhrzeigersinn drehen, bevor man sie einsetzt und an der Abdeckung
befestigt.

- Die beiden Luftversorgungsstifte an die zugehorigen Buchsen der
PunktschweiBmaschine anschlieBen: kleiner Stift (Kuhlluft); groRer Stift (Triebluft
Pneumatikpistole).

- Bei der Ausfiihrung AQUA die Kuhlischlauche der Zange unter Beachtung der
Farben an die zugehdrigen Schnellanschlussbuchsen der Maschine anschlieen:
der blaue Schlauch gehért an die blaue Buchse, der rote Schlauch an die rote
Buchse.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehdrige 14-Pin-Buchse einfligen.

5.8 VERBINDUNG MANUELLE ZANGE UND STUDDERPISTOLE MIT

MASSEKABEL (ABB. G)

- Die ATLAS-Stecker in die zugehdrigen Buchsen einfiigen. Beim Studder die Pistole
und die Masse an die zugehorigen ATLAS-Buchsen anschlieBen. Richten Sie sich
nach dem Siebdruck auf der Maschine.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehdrige Buchse einfiigen.

Die Druckluftanschlisse werden in diesem Fall nicht belegt.

5.9 ANSCHLUSS DOPPELPUNKTZANGE
- Vorzugehen ist wie bei der Pneumatikzange. Verwendet wird nur der Kuhlluftstift.

6. SCHWEISSEN (Punktschweifen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem Punktschweilen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden muf} (mit

geschlossenem Vorhangeschlof):

- Kontrollieren, ob der elektrische AnschluR nach den vorherigen Anleitungen
ausgefiihrt wurde.

- Druckluftanschluf3 priifen; die Speiseleitung an das Druckluftnetz anschlieBen, den
Druck mit dem Regler des Verminderers einstellen, bis auf dem Manometer ein
Wert zwischen 4 und 8 bar abzulesen ist (60 - 120 psi), der von der Starke des zu
punktenden Bleches abhangt.

- Zwischen die Elektroden ein Paf3stiick legen, das der Stérke der zu schweiBenden

Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenéhert, parallel und die
Elektroden in der Achse liegen (Uibereinstimmende Spitzen).
Wenn nétig, die Einstellung ausfiihren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalterarme lockert, welche drehbar sind und in beiden Richtung entlang
ihrer Achse versetzt werden kénnen; nach der Einstellung die Feststellschrauben
wieder fest anschrauben.

- Der Arbeitshub wird an den Elektroden eingestellt. Behalten Sie stets im Hinterkopf,
daf ein Hub erforderlich ist, der 6-8 mm Uber der Punktschweil3position liegt. So
wird die vorgesehene Kraft auf das Werkstiick ausgetibt.

Die ABB. | zeigt eine ,Standardeinstellung® der Elektrodenposition bei in
Ruhestellung befindlicher Zange.

- Wenn die handbetétigte Zange benutzt wird, ist zu bertcksichtigen, dal3 die
beim Punktschweilen ausgeubte Elektrodenkraft mit Hilfe der R&ndelmutter
(ABB. L) eingestellt wird; wird sie im Uhrzeigersinn gedreht (rechts), wird die
Kraft proportional zur Erhdhung der Blechdicke erhéht. Gewahlt werden jedoch
Einstellungen, welche das SchlieRen der Zange (und die Betatigung des
Mikroschalters) erlauben, obwohl eine sehr geringe Kraft ausgeibt. Die korrekte
Positionierung von Armen und Elektroden folgt den Ausfihrungen, die zur
pneumatisch betétigten Zange gemacht wurden.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (Punktschweifen)

Folgende Parameter sind ausschlaggebend zur Bestimmung des Durchmessers
(Querschnitts) und der mechanische Dichtigkeit des Schwei3punktes:

- Elektrodenkraft.

- Punktschweil3strom.

- Punktschwei3dauer.

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

Die Elektrodenkraft wird mit dem Druckregler angepaldt, wie in 6.1 gezeigt. Gewahlt
werden sollten mittlere bis hohe Werte.

Die Parameter Punktschwei3strom und Punktschwei3zeit werden automatisch
eingestellt, wenn man die Dicke der zu schweilRenden Bleche mit den Tasten
(Symbole + / -) auswahlt. Der Standardwert (DEFAULT) der Punktschweil3zeit lasst
sich innerhalb der vorgegebenen Grenzen mit der Taste (Symbol Abb. C-2) anpassen.
Sollen 0.8 bis 1.2 mm dicke Bleche mit hoher Streckgrenze gepunktet werden, ist die

Pulsationsfunktion einzuschalten.

Die Pulsationsdauer wird automatisch festgelegt und muss nicht eingestellt werden.
WICHTIG: Wenn die gewahlte Dicke ,blinkt‘, bedeutet dies, dass der Standardwert
IXTjge); Oder der anfanglich programmierte Wert des Punktschwei3stroms fir einen

hochwertigen Schweif3punkt nicht ausreicht. In diesem Fall ist unter Beachtung der
am Installationsort bereitgestellten Leistung die Punktschweimaschine auf den
Hochststrom  umzuprogrammieren (siehe Abschnitt 4.2.1): Werden hohe
Punktschwei3strome mit geringen Schweil3zeiten kombiniert, erhalt man eine gute
Schweil3punktqualitét.

Ein SchweiRpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn ein Prufstick einer
Zugfestigkeitspriifung unterzogen wird und die Linse des Schweil3punktes aus einem
der beiden Bleche herausgezogen wird.

6.3 VERFAHRENSWEISE ﬁ
6.3.1 PNEUMATIKZANGE
- Die Vorhaltezeit (SQUEEZE TIME) wird automatisch eingestellt. Der Wert hangt
von der gewéhlten Blechdicke ab.
- Eine Elektrode auf der Oberflache eines der beiden zu punktenden Bleche
aufsetzen.
- Den Knopf am Zangengriff driicken. Folgendes geschieht:
a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft
(Zylinderbetatigung) zusammengedriickt.
b) Der eingestellte Schweillstrom flieBt fiir die festgesetzte Zeit, was am
Aufleuchten und Erléschen des entsprechenden Symbols erkennbar ist. .

- DenKnopfeinige Augenblicke nach Erldschen des Symbols (Ende Schweifvorgang)
loslassen. Durch diese Verzogerung (Halten) erhalt der Schwei3punkt bessere
mechanische Eigenschaften.

6.3.2 MANUELLE ZANGEN ! tg

- Die untere Elektrode auf den zu punktenden Blechen aufsetzen.
- Den oberen Hebel der Zange ganz durchdriicken. Folgendes geschieht:
a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft



zusammengedrickt.
b) Der eingestellte Schweillstrom flieRt fir die festgesetzte Zeit, was am
Aufleuchten und Erléschen des entsprechenden Symbols erkennbar ist. 357,

- Den Zangenhebel einige Augenblicke nach Erléschen des Symbols (Ende
SchweilRvorgang) loslassen. Durch diese Verzogerung (Halten) erhalt der
SchweiRpunkt bessere mechanische Eigenschatften.

6.3.3 STUDDER-PISTOLE uI

A ACHTUNG!

- Um Zubehor an der Pistolenspindel zu befestigen oder von dort abzunehmen,
sind zwei Sechskant-Gabelschliissel zu verwenden, damit sich die Spindel
nicht drehen kann.

- Bei Arbeiten an Tiiren oder Kofferhauben muss die Masseschiene an diesen
Teilen befestigt werden, um zu verhindern, dass Strom die Scharniere
durchflieBt. Die Masseschiene ist in der Ndhe der PunktschweiBstelle zu
befestigen (lange Strecken, die der Strom zuriicklegen muss, wirken sich
nachteilig auf die Qualitdt des Schweifpunktes aus).

6.3.4 Anschluss des Massekabels

a) Das Blech mdglichst nahe des Schwei3bereiches auf einer Flache blanklegen,
die der Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (fur Schwei3arbeiten geeignetes
Modell) an der Oberflache des Bleches fixieren).

Alternativ zur Vorgehensweise ,b1“ (die in der Praxis schwer umsetzbar ist) kann
die folgende Losung angewendet werden:

Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des vorbereiteten Blechs punkten, die
Unterlegscheibe durch die Offnung der Kupferschiene fiilhren und mit der im
Lieferumfang enthaltenen Klemme befestigen.

PAYAYAVAW
Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung der Masse
Die entsprechende Elektrode (Pos. 9, Abb. M) in die Pistolenspindel montieren und
dort die Unterlegscheibe einfligen (Pos. 13, Abb. M).
Die Unterlegscheibe im gewinschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit
dem Masse-Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf driicken und dadurch die
Unterlegscheibe schweif3en, an der wie vorstehend beschrieben die Masse befestigt
wird.

b1)

b2)

Punkten von Schrauben, Scheiben, Nageln und Nieten RLose

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.

Einseitiges Punkten von Blechen

Die vorgesehene Elektrode (Pos. 6, Abb. M) in die Pistolenspindel montieren und auf
die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst nach Ablauf
der eingestellten Zeit wieder loslassen.

A ACHTUNG!

Einseitig punktschweiBbare maximale Blechdicke: 1+1 mm. Diese Art des

PunktschweiBens ist auf tragenden Karosserieteilen nicht zuldssig.

Um beim Punktschweifen von Blechen die gewiinschten Resultate zu erzielen, sind

einige grundlegende Voraussetzungen zu beachten:

1 - Eine einwandfreie Masseverbindung. .

2 - Die beiden zu punktenden Teile missen blankgelegt und von Lacken, Fett und Ol
gesaubert werden.

- Die zu punktenden Teile mussen ohne Luftspalt Kontakt zueinander haben. Bei

Bedarf mit einem Werkzeug, nicht mit der Pistole, Druck ausiiben. Ein zu starker

Druck fuhrt zu unbefriedigenden Resultaten.

Das obere Werkstiick darf nicht dicker sein als 1 mm.

Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.

Die Mutter, welche die Elektrode festhalt, gut anziehen und prifen, ob die

Steckverbinder der Schweil3kabel einwandfrei befestigt sind.

Beim Punkten ist die Elektrode mit leichtem Druck (3-4 kg) aufzusetzen. Den

Knopf driicken und die Punktschweil3zeit verstreichen lassen. Erst dann die

Pistole wegnehmen.

Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt

ist.
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PAYAYAVAW
Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben @
Fur diese Funktion wird die Spindel (Pos. 4, Abb. M) auf den Korpus des Zuggerates
(Pos. 1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggerates auf die
Pistole kuppeln und festziehen. Die Spezialscheibe (Pos. 14, Abb. M) in die Spindel
(Pos. 4, Abb. M) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. M) befestigen.
Die Scheibe im gewiinschten Bereich aufpunkten. Dazu die Punktschweil3maschine
so einstellen wie fir das Punkten von Unterlegscheiben. Danach mit dem Ziehen
beginnen.
Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzulésen, die an
einer anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

Erhitzen und Einziehen von Blechen @

In dieser Betriebsart ist der TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgange hangt also davon ab, wie lange der Pistolenknopf gedriickt
gehalten wird.

Die Stromstarke wird automatisch anhand der gewahlten Blechdicke eingestellt.

Die Kohleelektrode (Pos. 12, Abb. M) in die Pistolenspindel einsetzen und mit dem
Verschlussring blockieren. Mit der Kohlespitze die zuvor blankgelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Mit einer kreisformigen Bewegung von auf3en nach
innen das Blech erhitzen, das sich riickverformt, also wieder in seine urspriingliche
Position zuruickkehrt.

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

Einziehen von Blechen

In dieser Position kénnen mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder flach
gezogen werden, die ortlich verformt waren.

Intermittierendes Punkten g

Diese Funktion eignet sich zum Punktschweif3en kleiner Blechrechtecke, mit denen

Rostlocher oder andere Lécher abgedeckt werden.

Die entsprechende Elektrode (Pos. 5, Abb. M) auf die Spindel setzen und den

Verschlussring sorgfaltig anziehen. Den betroffenen Bereich blanklegen und

sicherstellen, dass das zu punktende Blechstiick sauber, fettfrei und ohne Lack ist.

Das Stiick positionieren und die Elektrode darauf aufsetzen, dann den Pistolenknopf

driicken und gedriickt halten. Nach den von der Punktschweifmaschine vorgegebenen

Arbeits- und Ruhephasen rhythmisch vorriicken.

Anmerkung: Wahrend der Arbeit sollte ein leichter Druck (3-4 kg) ausgeubt werden.

Folgen Sie einer idealen Linie, die 2-3 mm vom Rand des aufzuschwei3enden neuen

Stuckes entfernt liegt.

Um gute Resultate zu erzielen, ist Folgendes zu beachten:

1 - Entfernen Sie sich nie weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse befestigt
ist.

2 - Verwenden Sie hdchstens 0.8 mm dicke Abdeckbleche, die mdglichst aus
rostfreiem Stahl sein sollten.

3 - Die Vorruckbewegung sollte im Rhythmus dem von der Punktschweifmaschine
vorgegebenen Takt angepasst werden. Also wahrend der Pause vorriicken, im
Moment der Punktschweifung stehenbleiben.

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

Fur diese Funktion wird die Spindel (Pos. 3, Abb. M) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Die nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunktete Unterlegscheibe (Pos. 13, Abb. M) einhangen und mit dem Ziehen
beginnen. Zum Schluss das Zuggerat um 90° drehen und die Unterlegscheibe
ablosen.

Einhdangen und Ziehen von Stiften

Fur diese Funktion wird die Spindel (Pos. 2, Abb. M) auf den Elektrodenkorpus (Pos.
1, Abb. M) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung
aufgepunkteten Stift (Pos. 15-16, Abb. M) in die Spindel (Pos. 1, Abb. M) eintreten
lassen, wobei das Ende in Richtung Zuggerat (Pos. 2, Abb. M) gezogen gehalten
wird. Die Spindel nach der Einflihrung loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Zum
Schluss die Spindel in Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

STUDDER TOUCH

Der Studder wird in der Ausfihrung ohne Knopf angeboten.

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

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Der Schalter ist in der Stellung ,,0“ mit dem zur Grundausstattung gehérenden
Vorhdngeschloss zu sichern.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG B

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, KONNEN

VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;

- Austausch der Elektroden und Arme;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Kuihlung von Kabeln und Zange;

- Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.

- Prifung des Versorgungskabels der PunktschweiBmaschine und der Zange auf
ihren intakten Zustand.

NUR bei der Ausfiihrung AQUA:

- RegelmaBige Uberpriifung des Standes im Kuhlfliissigkeitsbehalter.

- Regelmafige Uberprifung auf auslaufende Kihlflissigkeit.

- Alle 6 Monate ist die Kihlflussigkeit zu wechseln.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL DURCHGEFUHRT
WERDEN, WELCHES IM ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN
ODER AUSGEBILDET IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PANEELE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

ODER DER ZANGE ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE

DER MASCHINE ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE

PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM STROM- UND

DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GENOMMEN IST.

Mdgliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fiihrenden Punktschweimaschine

durchgefiihrt werden, kénnen zu schweren Stromschlagen durch den direkten Kontakt

mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten

Kontakt mit sich bewegenden Elementen fuhren.

In regelmagigen Zeitabstanden, 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.
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7.2.1 Tatigkeiten am Fliissigkeitskiihlaggregat (nur Ausfiihrung AQUA)

Im Falle von:

- UbermaRiger Notwendigkeit beim Wiederherstellen des Flussigkeitsstands des
Behalters;

- UbermaRig hoher Haufigkeit beim Auslésen des Alarms 9;

- Austretender Flissigkeit; .

Hierbei ist es empfehlenswert, eine Uberpriifung der gegebenenfalls vorhandenen

Problematik innerhalb des Bereichs des Kihlaggregats vorzunehmen.

Stets auf den Abschnitt 7.2 beziehen, was allgemeine Hinweise betrifft und auf alle

Féalle nach Abtrennen der PunktschweiBmaschine vom Stromversorgungsnetz, die

Seitenabdeckung (ABB. N) entfernen.

Uberpriifen, dass sowohl an den Anschlissen wie auch an den Leitungen keine

undichte Stelle vorhanden ist. Bei austretender Flussigkeit den beschadigten Teil

austauschen. Eventuell wahrend der Wartung ausgetretene Restflissigkeit beseitigen

und die Seitenabdeckung wieder schlieen.

Dann mit der Riuckstellung der PunktschweiBmaschine fortfahren. Hierzu die

zweckmafigen Informationen aus Abschnitt 6 (Punktschweien) verwenden.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR

ERBRINGT, SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN

ANSTELLEN ODER SICHAN IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN

PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN:

- Bei geschlossenem Kontakt des Hauptschalters der PunktschweiBmaschine (Pos.
» 1 “) 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. 2): Nach Aufhebung
des Alarms ,START* driicken, um die Punktschweimaschine wieder zu aktivieren.
Kontrollieren Sie, ob das Kiihimedium richtig zirkuliert und senken Sie eventuell die
relative Einschaltdauer des Arbeitszyklus.

- Die zum Nebenstromkreis gehdrenden Elemente (Gussteile der Armhalter -
Arme - Elektrodenhalter - Kabel) dirfen nicht wegen gelockerter Schrauben oder
Oxidationsvorgangen unwirksam sein.

- Die SchweiBparameter missen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen in den
urspriinglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht
mit sich bewegenden Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter sind in ihrem urspringlichen Zustand
zu blindeln. Dabei sind die Anschlisse 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.
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PYCCKWUW
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2.

. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKMN..

OBLLUASI TEXHUKA BE30OMACHOCTH MPU KOHTAKTHOW CBAPKE.
BBEJEHWE N OBLLEE OMUCAHME ...
2.1 BBE[JEHVE
2.2 MPUHAONEXHOCTW, BXOAALUME B CTAHOAPTHYIO KOMMNEKTALINIO
2.3 OTAENBHO 3AKA3LIBAEMBIE MPUHALNEXHOCTH

3.1 TABIIMYKA JAHHBIX (Puc. A)
3.2 MPOYME TEXHUYECKWE JAHHBIE ...
3.2.1 Annapat [19 TO4eYHOI CBapKY..
3.2.2 Y3en oxnaxgaeHus (GRA)...
OMUCAHUE AMMAPATA A TOYEYHOW CBAPKU
4.1 OBV BMA AMMAPATA INA TOYEYHOW CBAPKM M OCHOBHbIE
COCTABHbIE YACTW (puc. B)
4.2 YCTPOMCTBA YNPABNEHWS W PETYNIMPOBKM
4.2.1 Nanenb ynpasnexus (puc. C)
4.2.2 Y3en perynstopa AaBnexus 1 MaHomeTp (puc. B-8)
4.3 NPEJOXPAHUTENBHBIE ®YHKLIUN 1 BSAUMHASA BITOKMPOBKA
4.3.1 3awuTHble ycTpoicTaa v curHansl Tpesoru (TAB. 2) ...
MOHTAX
5.1 OCHACTKA ..
5.2 CNOCOB NOABEMA OBOPY[JOBAHWA (Puc. E)
5.3 PACMONOXEHNE
5.4 COE[VHEHVE C CETbIO ..
5.4.1 MpepynpexaeHus....
5.4.2 Bunka 1 poseTka
5.5 MHEBMATWYECKOE COEANHEHME
5.6 MOArOTOBKA Y3JTA OXNAXIEHWNA (mogens AQUA)
5.7 NOACOEANHEHVE MHEBMATUYECKOIO 3AXWUMA (puc. F) .
5.8 COEVHEHVE PYYHOIO 3AXIMA 1 NIMCTONETA STUDDER C KABENEM MACCBI (PUC. G)....

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)

7. TEXHUHECKOE OBCITYXMBAHME ...

8. MOUCK HEUCTMPABHOCTEW

Ol'JIABJIEHUE

5.9 NOAKMIOYEHVIE 3AKNMA L1191 BbINONHEHNSA IBOMHOM TOUKM

6.1 NPEABAPUTENBHBIE ONEPALNN ..
6.2 PEMYJIMPOBAHWE NMAPAMETPOB (npu To4euHoit cBapke)
6.3 NPOLIEAYPA
6.3.1 THEBMATUYECKMI 3AXKUM ..
6.3.2 PYYHbIE 3AXMMbI
6.3.3 MMCTONET STUDDER
6.3.4 MoaknioyeHne kabens Maccbl

7.1 MNAHOBOE TEXOBCNYXVBAHVE ..
7.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCINYXXVUBAHME...
7.2.1 PaboTbl B y3ne KuOKoCTHOTO oxnaxgaeHus (Tonbko Anst moaen AQUA)

OBOPYOOBAHUE ONA KOHTAKTHOW CBAPKWU (COMPOTUBIEHMEM) AONA
NPOMBILUNEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO NCMOJIb30BAHUSA.
MNpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT Mcnonb3oBaTbCA TEPMUH «annapart Ans
TOYEYHOW CBapKu».

1.

OBLLUASA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU KOHTAKTHOW CBAPKE

Onepa'rop AOMKeH ObiTb O3HakoMNieH Cc 6e3onacHbIM UCMNONIb30BaHUEM
annaparta gnsa TouYe4HOM CBapkKku n npoqu)opMMposaH O PUCKaX, CBA3aHHbIX

c

BbINOSIHEHWEM KOHTaKTHOM CBapKu, ¢ COOTBETCTBYHOLLMMU MepaMU 3allinTbl U

NopsAAKOM AeCTBMIA B aBapUNHbIX CUTyaLMAX.

Annapat AnsA ToYe4yHOM CBapku (TONbKO BapuaHTbl

C npuBogoM OT

NHEeBMaTU4YeCKOro LIMNIMHAPA) OCHALLEH FMaBHbIM BbIKNovyaTenem, oonaaatowmm
aBapuMMHbLIMU (YHKLUUSIMUA, C 3aMKOM Ansi GNOKMPOBKM B MONOXeHUn «O»
(Pa3oMKHYT).

Kntou oT 3amka paspeluaeTcs nepeaaBaTb TONbKO OMbITHOMY onepaTopy vMnu
COTPYAHUKY, OOy4YEeHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbIMM €My 3agadamun
W O3HaKOMNEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMAacCHOCTSIMMW, CBAA3AaHHbLIMU C AaHHbLIM
MeTOA0OM CBapKu UK ¢ HeOPEXHbLIM MCMONb30BaHNEM annaparta Ans TOYeYHOU
CBapKu.

B otcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyatenb AOMKEH HaXOAUTLCS B MOMOXEHWUU
«O», Npy 3TOM OH AOMKeH ObITb 3a6NOKMPOBaH 3aMKOM, a KoY AOIDKEH ObITb
WU3BreYeH.

BbInonHute anekTpuyeckoe coeauHeHMe B COOTBETCTBUE C AeWCTBYOLMMMN
HOpPMamu 1 NpaBuaMm TeEXHUKN Ge3onacHocTy.

Annapar AN Toue4YHOW CBapKku pa3peluaeTcsi NOAKMIoYaTh TONbLKO K cUucTeMe
NUTaHUA C 3a3eMNeHHbIM HeNTpanbHbLIM NPOBOAOM.

Y6eauTech, 4TO po3eTka CeTUM NUTAHMA NPaBUIIbHO COeAUHEHA C 3alYUTHLIM
3a3eMneHveM.

He ncnonb3oBaTb kabenu c noBpeXxAeHHOW M3oNnsiLMen Uy ¢ ocnabneHHbIMU
COeANHEHUAMU.

Wcnonb3yiTe annapart Ans To4e4yHOM cCBapku npu Temnepartype ot 5°C go
40°C 1 npu OTHOCUTENbHON BNaxHocTn Bo3ayxa 50% Ao Temnepatypbl 40°C
1 90% po Temnepatypbi 20°C.

He ucnonb3yite annapat ANA TOYEYHOW CBapKku BO BIaXHbIX UAMN CbIPbIX
nomeLLeHUsX, a Takke Noa AOXAEM.

Mpu noacoeauHeHun cBapoyvHbIX kabened M nw6GOM NNaHOBOM
Texo6Cny>XuBaHUN KPOHLUTEMHOB WU/UNK ANEKTPOAOB, annapar Ansi ToYe4yHon
CBapkn AOMKeH ObiTb BbLIKMIOYEH W OTCOeAMHEH OT CeTU MUTaHuUA U oT
NHeBMaTU4YeCKOW ceTH (ecnv oHa umeeTcs).

Ha annapartax AnA To4ye4yHOW CBapKku C MPUBOAOM OT MHEBMaTU4eCKOro
uMnuMHApa Heo6xoAMMo GroKMpPOBaTh rMaBHbIW BbiKOYaTenb B NONOXEHUU
«O» npy nomMoLun npunaraeMoro 3amka.

3Ty Xe npoueaypy Heob6xoaMmo wucnonb3oBaTb NpU NoACOeAUHEHUMN
K BOAOMPOBOAHOM CeTW MMM K oxnaxpawuwemy 6noKy € 3aMKHYTbIM
KOHTYPOM (annapaTbl AN TOYEYHOW CBapKMU € XUAKOCTHLIM OXnaXaeHuem),
a Takke Bcerga npu NpoBeAeHUMM PeMOHTHbIX paboT (BHennaHoBoe
Texo6cnyXxuBaHue).

3anpelyaeTcsa ucnonb3oBaTb o6opyaoBaHue B mecTax,
KnaccuuLMpoBaHHbIX Kak B3pbIBOONACHbIE 30HbI M3-3a NPUCYTCTBUSA rasa,
NbINU MU MUKPOCKONUYECKNX YacTuL,.

VAN

He npoBoauTb cBapouHble paboTbl Ha KOHTEMHepax, eMKOCTAX unu Tpybax,
KOTOpble coAepXaT UNU coaepXanu Xuakue unu razoobpasHbie roprouve
BelyecTBa.

He npoBogutb cBapouyHble paboTbl Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunachb  XSfIOPOCOAEPXAMMM  PacTBOPUTENSIMU  uUnu  B6nU3M
yKa3aHHbIX BeLecTs.

He ocylecTensnTe cBapKy pe3epByapoB, HaXOASLWMXCA NoA AaBreHneM.
Ounctute paboyee MeCTO OT BOCMIIaMEHSIIOLMXCA MaTepuanos (Hanpumep,

AepeBa, 6ymaru, Tpsinok 1 T.4.).

Mocne cBapku no3BonbTe getanu ocTbiTh! He pa3smewaiTe aetanb B6nu3m
BOCMIaMeHSIOLMUXCA MaTepuanos.

ObGecneysTe  [OCTaTOMHYK  BeHTUnNsiuMio  paGoyero  Mecta  Unu
BOCMNOMNb3yiTeChb ChneuuManbHbIMU  BbITS)KKAaMU AN yAaneHus AbiMa,
oGpa3sylolierocs B npouecce CBapku psifom C 3neKkTpoaamu; Heo6xoaumo
perynsipHo oueHMBaThb CTeneHb BO34EeUCTBUA AbIMOB B 3aBUCMMOCTU OT UX
cocTaBa, KOHLIeHTPaLUu U NPOAOCIKMTENIbHOCTU BO3AEACTBUSA.

POP®

EMEF

ciscrowsnenc |

Bcerpa 3awmuwanTe rnasa cneunanbHbIMU 3aLLUTHBIMW OYKaMU.
0O6nA3aTenbHO UCMONb3yWTe chneuuanbHble 3alMTHbIe NepyaTku U opexay,
nopxoasiume Ans BbiNONHEHUA KOHTaKTHOW CBapKu.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINONHEHWA OCOGEHHO MHTEHCUMBHOMN
CBapku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeWCcTBUS Ha nepcoHan (LEP,d) paBeHn
wnu npesbiwaeT 85db(A), Heo6xoanmMo Mcnonb3oBaTb MHAMBUAYANbHbIX
CpeAcCTB 3aluThl.

ARG

MpoxoxaeHne Toka KOHTaKTHOW CBapku MPUBOAUT K oﬁpasoBaHmo BOKpYr
CBapOYHOro KOHTYpa 3NeKTPOMarHMTHbIX nonen (M)

3ne|('rpomaruv|'ruble nonsa MoryT B3auMoaencTBoBaTb I/I]'IIA MewaTb pa601'e
HeKOTOprXMeAMuMHCKMXyCTpOﬁCTB(HaanMep,3ﬂeKTpOKap,qMOCTMMy.ﬂﬂTOPOB,
AblXaTesibHbIX annapaTtoB, MeTanJIN4eCKUX NpoTe3oB U T.A.).

Heo6xoaumo npeaonpuHATL Hagnexawue Mepbl 3aWuUTbl MO OTHOLWEHUK K
nonb3oBaTenamM 3TUX yCTpOFICTB. Hanpumep, 3anpeTute UM HaxoaAuUTbLCA B 30He
ucnonb3oBaHUA annapaTta Ansa TOYeYHOW CBapKu.

AtoT annapart gnsa TOYe4HOM CBapKu COOTBETCTBYeT TpeGOBaHMﬂM TeXHU4YeCKUxX

cTaHpapToB

Ansa M3Ae]‘ll/|l7l, npegHasHa4YeHHbIX UCKNMK4YUTENBbHO ans

MCMONb30BaHMA B NPOMLILWIEHHOW cpeae U B npodeccuoHanbHbIX LEensix.
He rapaHTupyetcs coorBeTcTBME TpeboBaHMAM O npeaenbHOM BO3AEWCTBUU
3NEeKTPOMarHMTHbIX Nonein Ha NioAen B XUNbIX 3AaHUSAX.

[AnA cHWKeHUA BO3AEWUCTBUA IMEKTPOMArHUTHbLIX NOnen omnepaTop AOMKEH
ucnonb3oBaTh YKasaHHble HUXe Mepbl:

MoacoeauHnTe ABa Kabensi ToYe4YHOM CBapKU (€CnM OHU UMETCS) Kak
MOXHO Grivike Apyr K Apyry.

Cneaute 3a TeM, 4TOGbI Balla rofioBa U TYrNOBULLE HAaXOAUIMOCH KaK MOXHO
Aanblue oT KOHTYpa TOYe4HOIN CBapKMU.

Kateropuuecku 3anpeujaetcs o6opaumBaTb kabenm Toue4yHOn cBapku (ecnu
OHM UMeTCS) BOKpYr Tena.

He ocyuLlecTBnsiiTe TO4YeUHYI CBapKy, Haxo4sCb BHYTPU CBapO4YHOro
KOHTypa. CneauTe 3a TeMm, 4To6bI 06a kabens HaXoAUNNCH C OAHOW CTOPOHbI
Baluero Tena.

MoacoeanHnTe BO3BpaTHbIW Kabenb Toka TOYEYHOW CBapku (ecnu OH
“MeeTcsl) KaK MOXXHO Grinke K BbIMOMIHAEMOMY COeAUHEHMIO.

He ocyuecTBnsaiTe cBapKky cuasi Unu OGIOKOTMBLLMCL Ha annapar ans
To4Ye4yHOW CBapKuU (MMHUManbLHoe paccTtosiHue: 50 cm).

Cneaute 3a TeM, 4YTOGbl BGNMW3M KOHTypa TOYE€YHOW CBapkuM He 6bino
heppoMarHUTHLIX NPeaMeToB.

MuHUManbHoe paccTosiHue:

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

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

-d=30 CM( uc. Q);

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

O6opyaoBaHue knacca A:

1ot annapart gna TOYe4HOM CBapKu cooTBeTCTBYeT TpeGOBaHMﬂM TeXHU4YeCKUxX
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CcTaHpAapToB M3,qenm7|, npegHasHa4YeHHbIX UCKINKYUTENTBHO ANA UCNOoNb30BaHUA
B I'IpOMbILIJﬂeHHOI7I cpege B npOd)eCCMOHaﬂbeIX yensax.

He rapaHTupyeTcs 3fieKTpoOMarHuTHassi COBMeCTUMOCTb B XWUJbIX 3[4aHuUAX, a
TaKXe B CTPOEHUsIX, HanpsAMyr noAcoeAUHEeHHbIX K JIMHUMU NMUTaHUA HU3Koro
HanpsxeHus, npe,qHasHaquHoﬁ ANA KUNbIX 30aHUNA.

MPEAMNONATAEMbIVA BUA UCNONb30BAHUS

OGopynoBaHue NpPeAyCMOTPEHO Ans WUCMONb30BaHUsi WUCKIIOYUTENLHO B
aBTOMacTepCKuUX ANsi NpoBefeHUs Ky30BHbIX paGoT: ero MoXHO UCMomnb30BaTb
AN TOYEeYHOW CBapKu ofHoro unu 6Gonee JUCTOB M3 CTanu C HU3KUM
cofepXxaHMeM yrnepoga pasnuyHbiXx )OpM M pa3MepoB B 3aBMCMMOCTU OT

BbINOJIHAEMON paboThbl.
OCTATOYHbIE PUCKN &

PUCK PA3ABITUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN

OEPXWTE PYKU HA BE3OMNACHOM PACCTOSAAHUM OT MNOABWUXHbIX YACTEN!
Pexxum pabGoTbl annapaTta Ansi TOYeYHOW CBapku M pasHooGpasve copm u
pasmepoB oGpabaTbiBaeMbIxX AeTaneil He MO3BOMAIT CO3[4aTb BCTPOEHHYIO

3aWwuTy OT pa3fgaBnMBaHUA BEPXHUX KOHeYHocTeW (nanbueB, KuCTew,
npeanneyun).

Ons  CcHWXeHUsi pucka Heob6XxoAMMO NpPeAnpPUHATL COOTBETCTBYlOWME
npeaynpeauTenbHblie Mepbl:

- Onepatop JomkeH ObiTb BbLICOKO KBanudmumposaH WM  [OMKEH

ObITb O3HaKoMIieH C npaBuNnaMuM 6e30onacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
n“cnonb3oBaHMeM AaHHOTO TMNa o6opyAOBaHUA.

- Heo6xoAMMO OLEHUTb PUCKM ANSA KaXAOro TUNa BbINOMHSAEMOW pa6oTbl;
Heo6X0AUMO NMOAroTOBUTHL NPUCMNOCOGNEHUs1 U 3KpaHbl, NpeAHa3Ha4YeHHbIe
ANS NoAAepXKU U HanpaBneHUsA obpabaTbiBaeMbIX AeTanen, YTo NO3BONUT
AepxKaTb PyKU Ha 6e30nacHOM PacCTOSIHWUW OT 3NEeKTPOAOB.

- MNpu ncnonb3oBaHUKN NepeHOCHOro annapara ANsi TOYe4YHON CBapPKU: Kpenko
BO3bMUTECH 06EMMU pykamu 3a crneuunanbHble PYKOSITKU 3aXUMa; AepxuTe
PYKM Ha 6e30nacHOM PacCcTOAHUU OT INEKTPOAOB.

- Bo Bcex cny4asix, koraa 310 nosBonsieT copma AeTanu, oTperynupymre
paccTosiHue 3NeKTPOAOB TakKUM 06pa3oM, YToGbl ANMHA XoAa He NpeBbIwana
6 MMm.

- 3anpelwaetci oAHOBpeMeHHOe WCMOoNb3oBaHME OAHOro annapata Ans
TOYEYHOW CBApPKU HECKONMbKUMU N0AbMM.

- 3anpelyaetcs HaxoXAeHNe NOCTOPOHHMUX noaen B paboyei 30He.

- He ocrtaBnsuTe annapat Ansi ToYeYHOW cBapku 6e3 Hagsopa: B 3TOM
cnyvae ero Heo6xoAUMO OTCOeAMHUTbL OT CEeTU NMUTaHMWA; Ha annapaTax Ans
TOYEYHOW CBapKM KOHTaKTHbIX C MPMBOAOM OT NHEBMATUYECKOro LUNuHApa
HeobxoAMMO 3abnokuMpoBaTb [NaBHbIA MNepeknoyaTenb B MNOMOXeHUU
«O» nNpu nomolM 3amKa, BXOASALIEro B KOMMMEKTauuio, Kn4y Heo6xoaumo
M3BneyYb U nepefaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY nuLy.

- Wcnonb3yiTe TonbKo npeAHa3HayeHHble ANSA 3TOro annapata 3neKkTpoAbl
(cM. NnepeyeHb 3anacHbIX YacTew), He M3MeHsAsl X PopMbl.

- OMNACHOCTb NONYYEHUA OXXOroB
HekoTopble YacTu annapata Ans ToYe4HOW CBapKU (3NeKTPoAbl, KPOHLITENHbI
M npunerawowme y4yacTKM) MOryT AOCTUraTb Temnepatypbl Bbiwe 65°C:
HeobX0AMMO HOCUTL cnieunanbHYIO 3alMTHYIO oaexay.
Mocne cBapku No3BonkTe AeTanu ocTbITh, Npexae YeM ee kacaTbca!

PVICK OMPOKWABIBAHUA U NAOEHUA
YcTaHoBUTe annapar Asisi TO4EeYHOM CBapKy Ha rOPU3OHTANbHOM MOBEPXHOCTH
C COOTBETCTBYIHOLIEN FpPy30NOABLEMHOCTLIO; NpUKpenuTe annapart Ans
TOYEYHOW CBapKM K OMOPHON MOBEPXHOCTU (COFMACHO YKa3aHUsIM,
n3noxeHHoim B paspgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero pykoBoacTsa). B
NPOTUBHOM CryyYae, €Cny NOJN HaKMOHHbLIA UMW HEPOBHLIN UMK B crny4ae
MCNONb30BaHUA MEePEeHOCHbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLIeCTBYeT PUCK
OMNpOoKMAbIBaHUS.

- 3anpeljaeTcs NOAHUMATL annaparT AfA TOYeYHOM CBapku, 3a UCKITIOYEeHUeM
crnyyaeB, Korga 3To B fIBHOM Bupae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosILero pykoBoACcTBa.

- MMpu ncnonb3oBaHuK annapara AnA TOYEYHOW CBapKMW, YCTAHOBIEHHOrO Ha
Tenexke: nepep nepemMelleHUeM annapara AnA TOYEYHOW CBapku Ha HOBOe
pabouee MecTO, OTCOEAMHUTE ero OT CEeTU MUTaAHMA U OT MHEeBMaTU4ecKon
ceTu (ecnu oHa umeetcs). O6paTute oco6oe BHMMaHMe Ha NPENATCTBUA U
HEPOBHOCTU NOBEPXHOCTHU (Hanpumep, NpoBoaa U Tpy6bl).

- UCMNONb30BAHUE HE NO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapar Ans TOYeYHON CBapku Ana nbbix BUAOB
paGoT, OTNMYAOWMXCA OT NpeAycMoTpeHHbIx (cMm. «MPEOMONATAEMbIA
BUA UCMOJIb30OBAHUS»)

3ALUUTHBIE YCTPOUCTBA U OrPAXKOEHUS
3awuTHble npucnocobneHnss M NOABWXHbLIE YacTM Kopnyca annaparta
ANA TOYEYHOW CBapPKW AOMKHbI HaxoAUTbLCA B HYXHOM MONOXEHWW [0 ero
NOACOeANHEHUSA K CETU NUTaHUA.
BHUMAHMUE! Mpwm ocywecTBneHnn nobbix paboT ¢ OTKPLITLIMU NOABWKHLIMU
YacTsiMM annaparta AfnA ToYe4HOM CBapKu, Hanpumep:
- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHUe 3NeKTPOAOB
- PerynuposaHue nonoxeHns KPOHWTENHOB MU 3NEKTPOaoB
AMMNAPAT ONA TOYEYHOW CBAPKM [OOMKEH BbITb BbIKIIOYEH WU
OTCOEOWHEH OT CETU MUTAHUSA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeercs).
MABHbIU BbIKINKOYATEIb AOTKEH BblTb 3ABJTOKUPOBAH B NMOJIOXXEHUU
«O» MPU NOMOLLN 3AMKA, KINOY N3 KOTOPOIroO HEOBXOAUMO U3BNEYb
(Mopenu c NpMBOAOM OT NHEBMaTUYECKOro LMNMHAPaA).

XPAHEHUE

- Pacnonoxute cBapo4Hblil annapaT U NpUHaANEeXHOCTU K HeMy (B ynakoBke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbLITOM MOMELLEHUMN.

- OTHOcUTenbHasi BNaXHOCTb BO3AyXa He AOMKHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTtypa Bo3ayxa AoMmkHa ObITb B AnanasoHe ot -15°C po 45°C.

EcnunannapaTocHalleH CMCTEMOW BOAsIHOro oXnaxaeHusiutemneparypaBsosayxa

onyckaetcsi Huxe 0°C: ucnonb3yWTe XuAKUA aHTUhpPU3, pekoMeHAyeMblin

W3roTOBUTENEM, UMK MOSTHOCTLIO OMOPOXHUTE MMAPABMUYECKUIA KOHTYP U 6ak

C XXMAKOCThIO.

Bcerga ucnonb3yiTe Hagnexaiwme cpeAcTsa Ans 3alWwyThl annapara oT Bnaru,

rpsi3an U KOPPO3UMU.

2. BBEOEHWUE U OBLLUEE ONMNCAHUE
2.1 BBEAEHUE
MepeaBuxHOM annapaT AN CBapku COMPOTUBMEHWEM (annapar Al TOYe4How

CBapku) C LMPOBLIM MUKPONPOLIECCOPHBIM ynpaBrneHnem. Annapat oOcCHalleH

GbICTpOAENCTBYOWMMN  THE3AAMU  ANS  CBApOYHbIX Kabenew, 4To nomoraeT

onepaTVBHO MEHSATb MPUHAANEXHOCTW, MO3BONSAS OCYLECTBNATb pasHoobpasHble

BUAbl ropsiyet 0bpaboTkM U ToueuHoi 06paboTkM NUCTOBLIX MaTepuanos, B

0COBGEHHOCTM B @aBTOPEMOHTHbBIX MacTEPCKUX U OTPacrsX C aHanorMyHbiMM BUAAMU

obpaboTku.

Annapat ans TouevHoi cBapku npeanaraercsi B ABYX MOAENSIX:

- Mogenb ¢ BO3AYLUHbIM OXNaxaeHneMm, cokpalleHHo «A.F.».

- Mogenb c BO3OYLWHBLIM W XWAKOCTHLIM (33XUM) OXNaXKOEHUEM, COKpaLLEHHO
«AQUA»

Huxe npuBeneHbl OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKM:

- aBTOMaTM4eckuin Bbibopa napaMeTpoB CBapKM;

- aBTOMaTM4eckoe onpeneneHne YyCTaHOBNEHHOMO UHCTPYMEHTA;

- aBTOMaTMyeckoe YynpaeneHue C TaikMepoM  BbIKIOYEHUS
(»KMOKOCTHOrO, eCrNn NMEETCS) OXNaXAeHUs;

- BblIGOp ONTUMAsILHOrO CBAPOYHOrO TOKA B 3aBMCMMOCTM OT MOLLHOCTU AOCTYMHON
3MeKTpoCeTH;

- OrpaHuyeHve neperpysku No TOKy Npu BKIKOYEHUM (YNpaBneHne cos@ BKMIOYEHNS);

- XK-gucnnei ¢ 3agHei NoAcBETKOW Ansi OTOGPaKeHUs KOMaHA U yCTaHOBIEHHbIX
napameTpos;

Annapat Ans To4eYHOW CBapku No3BonsieT pabotaTb C MMCTaMM U3 eresa C HU3KUM

cofepKaHWeM yrrepoga u nucTamm U3 oLMHKOBAHHOIO XKeresa.

2 2 NPUHAONEXHOCTH, BXOOALWMUE B CTAHOAPTHYIO KOMMNNEKTALMIO
MHeBMaTMUECKMA 3akMM C Kabensmu M BO3AYLIHBIM OXMaxaeHWeM (pblyaru
anvHon 120 Mm 1 cTaHaapTHbIe anekTpoabl): moaens A.F.

- THeBMaTUyecknn 3axuM C KabensMu n XMAKOCTHbIM OXNaxaeHnem (pblyarv
anvHon 120 mm): mogens AQUA;

- BcTpoeHHbIi Gnok Ans XKWAOKOCTHOTO OXNaXAEHWS C 3aMKHYTbIM KOHTYpPOM:
MOLEJIb AQUA,;

- Ysen pegyktopa AaBrneHus-punsTpa MaHoOMeTpa C 3nekTpoknanaHom (nogaya
cXKaToro Bo3gyxa);

- BcTpoeHHas Tenexka;

2.3 OTAENbHO 3AKA3bIBAEMBIE MPUHAONEXHOCTHU

- Mapbl pblMaroB C 9nekTpogaMu PasfnUYHON  ANWHBL  W/wnu  copmbl  Ans
MHEBMaTNYECKOro 3axuMa C  BO3AYLUHbIMAKWAKOCTHBIM — OXNaXaeHWeM  (CM.
nepeyeHb 3anyacrem).

- PyyHoi 3axum ¢ napon kabenei.

- [Mapa pblyaroB U 3MeKTPOAOB Pa3fMYHON ANWHbI W/ popMbl ANS PyYHOTO
3axuma (CM. nepeyeHb 3anyacTen).

- PyyHoi «C»-06pasHbii 3axum ¢ kabenamu.

- Komnnekt Studder, ykomnnekToBaHHbIN OTAENbHLIM kabenem Macchbl U SLLMKOM C
NPUHAANEXHOCTAMM.

- 3axuM ANs BbINOMHEHNSI ABONHON TOYKY C BO3AYLLHLIM OXaXAeHneM 1 kabenamm.

- Komnnekt Studder 6e3 kypka, ocHalleH kabenem macchbl (KOHTakTHas cBapka 6e3
MCMONb30BaHNS KHOMKM).

- KomnnekT onopHo CToK/ AN NOAAEPXKKM Beca 3axuma.

3. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

3.1 TABJIUMKA OAHHbIX (Puc. A)

OcHOBHbIE JaHHble, OTHOCSILLMECS K UCMOMNb30BaHMI0 U paboynm xapakTepucTvkam

CBapo4HOro annapara KOHTaKTHOM TOYEeYHON cBapku, 0606LLeHbl B Tabnnyke AaHHbIX

C yKa3aHHbIM Jarnee 3HavyeHneM.

- KonuyecTBo a3 1 Yactota NIMHAN MUTaHUs.

HanpsibxeHve nutaHus.

- MouwHocTb ceTu npu noctosiHHOM pexume (100%).

HomuHanbHas MOLLHOCTb CeTU Npu NpepbIBUCTOM pexnme 50%.

MakcumManbHoe XonocToe HanpsiXXeHne Ha aneKTpoAax.

MakcuManbHbI TOK C 9N1EKTPOAAMU B COCTOSHWUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUs.

BTopunyHbIn TOK Npu noctossHHOM pexume (100%).

ny6uHa n anvHa KpoHWTenHa (CTaHaapT).

MakcumaneHas cuna, npunaraemas anekTpogamu.

0 - HomuHanbHOe AaBrneHne NCTOYHUKA CKaToro Bo3ayxa.

1 - [laBneHne WCTOYHMKA CXaToro BO3Ayxa, Heobxogumoe Ans  MonyyYeHus
MaKCMManbHOM CUIbl Ha 3aNeKTpoaax.

12 - Pacxop oxnaxxgatoLei XXnaKocTu.

13 - MageHne HOMWHANBHOTO AaBNEHUS XUAKOCTU OXMaXOeHNS.

14 - Macca annapara.

15 - CumBonbl, OTHOCSILLMeECs K 6e3omacHOCTH, Ybe 3HavyeHWe ykasaHo B rmase 1 “

O6was 6e3onacHOCTb A CBapku C CONPOTUBNEHUEM”.

MpumeyaHue: lpuBeaeHHbI Npumep TabnuMukM HOCWUT YyKasaTerlbHbI XapakTep

Ons onpedeneHnsi 3Ha4YeHUn CUMBOSIOB U LM(P; TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX

[aHHbIX BaLLero annapaTa KOHTaKTHON TOYEYHOMN CBapKu AOIMKHbI BbiTb onpeaeneHsl

HenocpeAcTBEHHO Ha Tabnnuke camoro annapara.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE

3.2.1 Annapat Ansi To4e4YHou CBapku

O6wue xapakTepucTUKun

- HanpsixeHue 1 Yactota nuTaHus :
nnm : 230 B (+15%)

BO3AYLLUHOMO

2,2 OONOUORWN =
'

400 B (£15%) ~ 2¢p-50/60 Ty

~1-50/60 'y,
- Knacc anektpuyeckon 3awmTbl : |
- Knacc nsonsummn : H

IP 20

A.F. (NnpuHyauTensHoe BO3AyXOM),
XMOKOCTHbI (Moaens AQUA)

- (*) Paamep (OxLUxB) : 710 x 450 x 910 cm
- (**)Bec : 66 kr A.F., 81 kr AQUA

- CTeneHb 3awWwuTbl Kopnyca
- Tun oxnaxgeHus

Bxon
- Makc. MOLLHOCTb NpK KOPOTKOM 3aMblkaHim (Scc): 58 kBA
- KoadhdpuumeHT MoLLHOCTY NpK Makc. : 0.8

- CeTeBble NpefoXpaH1Teny 3aMeaneHHoro eicTams :
- ABTOMaTUYECKUIA CETEBOW BbIKMoYaTeNb

32 A (400 B)/64 A (230 B)
32 A @ 400 B (“C’- IEC60947-2)
63A@ 230 B (“C’- IEC60947-2)

3 x 4 MM(400B) - 3 x 6 MM (230 B)

108B

7 kKA

makc. 3 + 3 Mm
1.5% A.F., 3% AQUA

- Kabenb nutanus (L<4 m)

Bbixog

- BropuiHoe HanpsikeHue Ges Harpysku (U, d):
- Makc. Tok To4euHon ceapku (I, max) :
- TonL. To4e4HO CBapKM :
- OTHolleHne npepbiBUCTOro paboyero uykna :

- MakcumanbHas cuna, npunaraemas anekTpoaamm : 150 naH
- BoicTyn pbiyaros : 120-500 mm
- PerynupoBka Toka To4e4Hol cBapku aBTOMaTUyeckas

- PerynupoBka BpemeHu To4e4HON CBapKu aBTOMaTU4ecKas B 3aBUCUMOCTY OT
TOMNLWMHbI INCTa U OT
MCMOSb3YeMOro 3axmmMa.

(*) TIPUMEYAHWE: rabapuTbl He BKMIOYaOT MPOBOAA 1 OMOPHYIO CTOWKY.

(**) MIPUUMEYAHWE: Bec reHepaTopa He BKMIOYaET 3aXWUM U OTMOPHYIO CTOWIKY.
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3.2.2 Y3en oxnaxpaeHus (GRA)

O6LmMe xapaKTepUCTUKK

- MakcumanbHoe fgaBneHve (pmax) 3 bap
- MouwHocTb oxnaxgerns (P @ 1 n/mMmuH) 1 kBT
- Obbem pesepByapa : 8n
- XupakocTtb oxnaxaeHus : oxnaxparoLas XuaKocTb

4. ONUCAHUE AMMAPATA A5l TOYEYHOW CBAPKMU

41 OBLUMA BUO AMNMAPATA ONA TOYEYHOM CBAPKM U OCHOBHLIE

COCTABHbIE YACTU (puc. B)

MepeaHsas cTopoHa:

1 - NaHenb ynpaBneHus;

2 - KpenneHue nposoaos 3axuma (ATLAS);

3 - BbicTpogeiicTBytoLLME rHe3a ANs KpenneHnst Bo3ayLUHbIX Tpy6ok;

4 - BbicTpopasbeMHble coeauHeHus ans Tpybok cucTembl oxnaxaeHus (mopenb
AQUA);

5 - 14-KOHTaAKTHbIN COEAUHUTEND;

3aaHAA cTopoHa:

6 - [MaBHbIN BbIKMOYATEND;

7 - Bxoa kabensa nutaHus;

8 - Ysen perynsiTopa AaBrneHusi, MaHOMETP 1 UNbTP BO3Ayxo3abopHUKa;
9 - lNpobka pesepsyapa yana oxnaxaeHusi (moaens AQUA);

10 - YpoBeHb xuakoctu y3na oxnaxaeHus GRA (mogens AQUA);

11 - OtaywwuHa GRA (mogenb AQUA).

4.2 YCTPOWCTBA YMPABJIEHUA U PEMYIIMPOBKMU
4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (puc. C)

1. . KHonka ¢ HeckonbknmMmu cpyHKUMAMMU

a) ®YHKLMA «START» (Myck):

NO3BONSET BKMIOYMTL annapar npu NepeBoM 3anycke UMM nocne aBapuiiHON
cUTyauum.

MPUMEYAHWE: Koraa aTo Heob6xoamMmo, Ha aucnnee nosiensieTcs coobleHune,
yKasbiBaloljee onepaTopy Ha TO, 4TO [ANs UCMOMb30BaHWsA annaparta
Heobxogumo Haxatb kHomKy «START» (Myck).

b) ®YHKLNA «MODE» (Pexum):
NO3BONSAET BbIOPATh «MMMYMLCHbIAY» PEXUM TOHEYHON cBapKM (= L2 L) (MOXHO
aKTMBM3MPOBATb TOMLKO B CllyYae UCMonb30BaHUsA MHEBMATUYECKNX 3aXIMOB)
unu nosgonsieT BblOpaTb WHCTpymeHT Studder (puc. C-8a / 8f moxHo
aKTMBM3MPOBATb TOMbLKO B Cry4ae Ucnonb3oBaHunsa nuctoneta Studder).

c) BbIBOP EAVNHWLIbI U'BMEPEHUA:
yAepXKuBasi KHOMKY B HaxaTOM COCTOSiHUM B TeyeHue 3 CeKyHO MOXHO
YCTaHOBUTb €AMHULY M3MEpEeHVs TOMLMHBI NUCTa Ha “MUNMMeTpbl” [mm],
“TonwuHa nucta” [ga] unu Aronmel [in].

2-3. 7 / + KHonku ¢ aBoiHOM (byHKUMeNn
a) ®YHKUMA TONWWHBI NNCTA:
MPW HaXaTn KHOMKY [+] yBennumMBaeTCs TONLWMHA NIMCTa, NPU HAXaTUN KHOMKK
[-] TonwwHa ymeHbLuaeTcs. @
b) ®YHKL A BbIBOPA YPOBHA TIME (BpemeHn) unm POWER (mowyHocTH)

yaepxuBas KHOMKY [-] B Ha)KaTOM COCTOSIHUM B TeyeHue 3 CeKyH, MOXHO
YBENUYUTb UMK YMEHbLUNTbL BpeMA CBapKu OTHOCUTENbHO 3Ha4eHud,

aBToOMaTtu4ecku 3agaHHOoro annapaTtom

yaepxuBas KHOMKY [+] B HaXKaTOM COCTOSIHUM B TeyeHue 3 CeKyHO MOXXHO
yBENUYNTb UM YMEHbLUNTb MOLLHOCTb m CBapku OTHOCUTESTbHO

3HayeHnsl, aBTOMaTUYEeCKN 3aA4aHHOro annapaToMm;

NMPUMEYAHUE: nporpamMmypoBaH/e MOLLHOCTM TOYEYHOW CBapku MO3BONSeT
M3MEHWUTb 3aBOACKYl0 HAcTponky (5 KA), COOTBETCTBYIOLLYIO YCTAHOBNEHHOMN
mMolyHocTv 10 kBT.

BAXHO: B TAB. 1 ykazaHO COOTHOLWIEHME MexAay BbiGpaHHbIM
TOKOM U MWHMMaNbLHOW MOLLHOCTbIO 3NEeKTPOCETHU, KOTOpas [AOJhKHa
ObITb AOCTYNHa B MecTe YCTaHOBKM (YyCTaHOBNEHHass MOLLHOCTb), YTOObI
n3bexxaTb HeCBOeBPEMEHHOro cpabaTbiBaHMA 3aLMTHOrO YCTPOMCTBA Ha
TIMHUM.
PekomeHayeTCA U3MEeHUTb HacTPOMKY Kak B crnyvae, ecnv 3HayeHue no
YMOMYaHUIO OKaXeTCsl He[O0CTaTOYHbIM ANsl Ka4eCTBEHHOro BbIMONHEHUs
CBapHOM TOYKM C BbIGPaHHOW TONWMHOW (MUraeT coOOTBeTCTBYyHOLLas
TOMWMHa), Tak U B cny4vae, ecrim yCTaHOBIIEHHasi MOLIHOCTb SABNsieTCA
COBMEeCTUMOW, BbiGpaB 3HayeHue 7 KA u obecneuMB TeM caMbim Gonee
BbICOKMIA ypOoBeHb 6e30macHOCTM BO Bpems paboTbl npu nobbix BuAax
WUCMNONb30BaHUA.
YctaHoBKa Gornee HWU3KOro 3Ha4YeHMS ToKa OrpaHUMYMBaeT MaKCUMManbHYHO
TONWMWHY CBap1BaeMbIX IUCTOB.

4. XXupgkokpucTannuuyeckui aucnnen

P L START

Yka3sbIBaeT Ha TO, YTO HeOﬁXO,D,I/IMO HaXaTb KHOMKY 8 , 4TOObI noarotoBUTb
MaLUMHY K CBapKe.

(]

OToGpa)KaeT TONLWWUWHY NUCTa U KoAbl CUrHanoB TpeBoru, eci OHN MMEKOTCA.

g
-

[V
7. -1-
BkntovaeTcst npy nogkntodeHnn nuctoneta Studder ¢ kypkom unm 6e3 kypka
(Mopenb ¢ KOHTaKTHOW aKTUBM3aLmMeNn).

8a. @

O6o03HayaeT TovevHylo CBapKy LITMATOB, 3aknenok, wawbd, ocobbix wanb c
MCMNONb30BaHWEM CreLuanbHbIX 3N1EeKTPOLOB.

8b 13;6

O6o3HavaeT To4EYHyYI0 CBapKy BUHTOB ANAMETPOM 4+6 1 3aKknenok AuameTpom 5
C UCMoNb30BaHNeM CreLmanbHOro anekTpoaa.

8c. !

O6o3HavaeT
anekTpoaa.

8d.

O6o3Ha4aeT OTNYCK IMCTOB YIMEPOAHBLIM 3IIEKTPOAOM.

8e.

O6o3HavaeT BbIiCaZlKy JTUCTOB C UCMOMb30BaHMEM cnelnanbHOro anekrpoia.

8f.

O6o3HavaeT NpepbIBUCTYIO TOYEYHYHO CBapKy 3annat JIMCTOB C UCnonb3oBaHUemM
crneuuanbHOro anekTpoaa.

OAHOTOYEYHYKD CBapKy C UCNonb3oBaHUEM  crneunanbHoro

O

O6o3HavaeT YpPOBEHb BpEMEHU CBapKu @ 7 m OTHOCUTENbHO
aBTOMaTN4eckn yCTaHOBNEHHOrO 3Ha4eHUs (FXTje)

10

YKa3bIBaeT, YTO YHKLMSA MMMYNbCHOW TOYEYHON CBapKM aKkTMBMPOBaHA (TOMbKO
ANs NMHEBMATUYECKMX 3aXXNMOB).

.

YKasblBaeT, YTO MCMOSb3YETCH 3AXUM C «PYYHON»,
aKkTuBaumen.

iy

YkasbIBa€eT, 4To MCI'IOﬂb3yeMbIIZ 3aXXNM Haxo4uTCAa nofd HanpshXeHnem.

134405, S I
@ @ oGosHa'@ 3aXUM ONS OBOVHON TOYKM, @ @ obosHavaeT “X'-

06pasHbIin 3aXKnUm BKIHOYAETCS Npu nogkntoydeHnn nuctonerta Studder.

a He «aBTOMaTU4ecKon»

12.

16. ¢
O6o3HavaeT TonLMHY CBapMBaeMoro fnmcTa.

v b

YkasbIBa€eT, YTO BKMoYMnach TepMocTaTnyeckasa 3allnTa annaparta.

18. ﬂ

YKasblBaeT, 4TO WCMonb3yeTcs TEnnoBoW nNucToneT Ans nanku ckoGamu
nnacTMaccoBbIX AeTanei.
ga
in
19. mm
O60o3HavaeT eanHULY U3MePeHUs TOMNLWMHBI NncTa.

4.2.2 Y3en perynsitopa AaBrneHusi 1 maHomeTp (puc. B-8)

MosBonsieT perynupoBaTh AaBrieHne, okadbiBaeMoe Ha 3NeKTPoAbl MHEBMAaTUYECKOro
3aXuMa Mpu NOMOLLUM PEryrMPOBOYHON PYYKM M M3MEHSTb MOTOK OXNaxAaaroLlero
BO3[yXa 3aXWMOB, B KOTOPbIX 3TO NpPeAycMOTpeHo. PekomeHOyeTcsi yCTaHOBUTb
AaBrieHne Ha MakcMMarnbHbIA YPOBEHb, HO He NpeBbilwas 8 6ap.

4.3 NPEAOXPAHUTENbHBIE ®YHKUUU N BBAUMHASA BNTOKUPOBKA

4.3.1 3awmTHbIE YCTPOMCTBA M curHanbi Tpesoru (TAB. 2)

a) Tennosas 3awuTa:

CpabaTbiBaeT B cryyae neperpesa annapara Ansi TO4e4YHo CBapku, BbI3BaHHOMO
OTCYTCTBMEM WNW HEAOCTATOYHBIM MOTOKOM OXNaxzJatowen KWUOKOCTU  Unu
paboynmM LMKNOM, NpeBbILaoLWMM JONYCTUMbIA Npeaen.

Ha cpabaTbiBaHne yka3blBaeT nosiBrieHWe NUKTorpammbl Ha aucrnnee (puc. C-17)
n:

AL1 = curHan TpeBorv TensioBo 3aluThl annapara.

AL2 = curHan TpeBoru TensoBo 3awuThl 3axuma, Studder.
PESYJILTAT: ©6nokupoBka [ABWXEHWA, packpbiTUe 3neKkTpodoB
pasrpyxxaeTcs); OTKMIoYeHNe Toka (cBapka Grnokupyercs).
BOCCTAHOBJIEHUME: pyyHoe (HaxaTue kHomkm «START» nocne Toro kak
Temneparypa BepHeTCS B JONYCTUMbI J1ana3oH — NMKTorpaMmma nponaaaet).
[MaBHbIN BbIKNOYaTENb:

- MonoxeHune «O» = pa3oMKHYT, MOXHO 3abrnokupoBaTb 3aMKoM (cM. pasaen 1).

(unnmHap

o

BHUMAHMUE! B nonoxeHun «O» BHyTpeHHue knemmbl L1+L2 (N)
ANA NoAcoeAVHEHUA Kabensi NUTaHUA HaXoAsATCA NOJ HanpsXKeHNEM.

- MonoxeHune «l» = 3aMKHYTO: annapat A/ TOYEYHOW CBapKW HaXOAMUTCS MOA
HanpsikeHnem, Ho He pabortaet (STAND BY (Pexwum oxupgaHus) - Heobxoanumo
HaxaTb kHomnky «START» (Myck)).

- ABapwuiHas yHKUMS
Ecnu annapat ans To4eYHOW CBapku BKIOYEH, pasmblkaHue (no3. «I» => nos.
«O») NpuBOAMT K OCTaHOBKe B yCroBusix 6e3onacHocTu:

- BnokupyeTcst nogadva Toka;
- 9NEeKTPOAbl PacKpbIBalOTCS (LMNUHAP pasrpyaertcs);
- BnokupyeTcs aBTOMaTUHECKWiA MOBTOPHbIV 3anyck.

BHUMAHME! NEPUOOUYECKU MPOBEPAWUTE
PABOTOCMOCOBHOCTb ®YHKLUWW, BbIKMIOYAIOLIEA AMMAPAT B
YCNOBUAX BE3OMNACHOCTH.
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c) besonacHocTb y3na oxnaxaeHusi (mogens AQUA)
CpabaTbiBaeT B criyyae OTCYTCTBUSI WM MafeHus OaBneHust oxnaxjatoLleit
KUAKOCTU;
O BkntoveHnn nHdgopmupyeT cooblieHne, nosiensoweecs Ha aucnnee AL 9 =
cUrHan TPeBOry 13-3a OTCYTCTBUS XKUAKOCTY.

PE3YINbTAT: 6nokupoBka [ABWXEHWW, packpbiTe 3NeKTpoaoB  (LMNMHAP
pasrpyxaeTcs); OTKMIo4YeHne Toka (cBapka bnokupyercs).
BOCCTAHOBNEHWE: poneiite oxnaxaalowylo XWAKOCTb, Mocfe  4ero

BbIKMIOYMTE U BKIKOYMTE annapart (cM. Takke nap. 5.6 «lMoarotoska yana BOASHOMO

OXNaXKAEHNSA»).

3almTa oT CRMLLKOM BbICOKOTO 1 HU3KOTO HanpshKeHus

O BkntoveHun nHopmupyeT cooblueHve, nosiensolieeca Ha avucnnee AL 3 =

curHan TpeBorn n3-3a CrMLLKOM BbICOKOTO HanpskeHusi u AL 4 = curHan Tpesoru

13-3a CNINLLKOM HWU3KOTO HanpshxkeHus.

PE3YINbLTAT: 6rnokvpoBka [ABWXXEHWW, packpbiTUe 3NeKTPoaoB

pasrpyxaeTcs); OTKMoYeHne Toka (cBapka 6nokupyercs).

BOCCTAHOBNEHWE: pyyHoe (HaxaTue kHonku «START» (Myck)).

Kronka «START» (IMyck) (puc. C-5).

Ee Heobxoaumo HaxaTb Ansi TOro, 4To6bl MOXHO GbINO YNpaBnsiTb CBapKOW B

cneaytoLLyx Crnyyasnx:

- MPW KaXaoM BKMIOYEHUW MaBHOro Bbikntoyatens (no3. «O»=>no3. «l»);

- Kaxablil pa3 nocne BKMOYeHUS NPefoXPaHNUTENbHbIX/3aLLUNTHBIX YCTPOWCTB;

- MpW BO306GHOBIEHNN NOJAYMN 3HEPruu (ANEKTPUYECTBO U CXaTblii BO3AyX) nocne
ee oTKnoYeHns unu cboes;

Q.

(unnuHap

e

BHUMAHME! MEPWOOMYECKA MPOBEPAUTE PABOTOCMOCOBHOCTb
®YHKLMU BE3OMACHOIO BKMIOYEHUA.

5. MOHTAX

BHMMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMEPALUM MO MOHTAXY, A
TAKXE OJNEKTPUYECKOMY U NHEBMATMYECKOMY COEOWHEHUIO MPU
OTKNKOYEHHOM W OTCOEAWMHEHHOM OT CETU O3NEKTPOMUTAHUA
AMMAPATE TOYEYHOU CBAPKMW.
ANEKTPUYECKME WU  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHUA  OOJDKEH
BbIMONHATb TOJIbKO ONbITHbIN U KBATTUGULIMPOBAHHbLIW MEPCOHAI.

5.1 OCHACTKA
CHATb yNnakoBKy C annaparta TOYeYHOI CBapKW, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEANHEHHbIX
YacTell, HaxoasALMXCA B yNaKkoBKe, Kak ykasaHo B AaHHoi rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOABEMA OBOPYOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBaPKM [OSHKEH BECTUCH NP MOMOLLW BOHOIO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MaLLMHbI, UCNOMNb3ys cneumanbHble konbua M8.
KaTeropuyeckn 3anpeljaetca 3akpennsaTb Tpocamy annapat TOYeYHOW CBapku
cnocobamu, OTANYAKLLIMMUCS OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACMNOJTIOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTL 4nsi MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHLIN y4aCTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTcTBuWiA, ANA TOro, 4ToGbl 0GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh NaHemnbo
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 BcCacbiBaHWe
NPOBOASALLEN NbINK, KOPPO3UIHBLIX NAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TO4YEYHON CBApPKW Ha MMOCKY NOBEPXHOCTb U3 OAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rPy30M0AbEMHOCTbIO, BbIAEPXKVBAIOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYecKne xapakTepucTVKkn»), 4Tobbl N3bexaTb ONpPOKUAbIBAHMIA
WU ONaCHbIX CMELLEHWA.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen BbINOMHeHVEM MOGOrO  SMEKTPUHECKOrO COEAUHEHWS, NPOBEPUTb, YTO
HanpsbkeHWe U 4YactoTa CeTW, UMelLMecs B MeCTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYHT
Tabnuuke JaHHbIX annaparta TO4EYHO CBapKU.

Annapar TOYEYHOW CBapKku AOMKEH ObiTb COEAMHEH TOMBKO C CUCTEMOI NUTaHUS C
HYNEeBbIM NPOBOAHUKOM, COEUHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[1ns 3aLLMTbI OT HENPSMOrO KOHTaKTa HEOGXOAMMO UCMONb30BaTh AN depeHLmanbHble
BbIKIKOYATENK CreayoLero Tuna:

- TunA( ) ANs ogHOMa3HbIX MaLLVH;

R ) Anst TpexdpasHbIX MaLLKH.

- CBapouHbIi annapat To4e4HON CBapKM1 He COOTBETCTBYET TpeGoBaHUsAM CTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapar coeuHseTCs C 0BLLECTBEHHON CETLIO AMEKTPOMUTAHMS, MOHTaXHUK
unn nosb3oBatenb 06s3aH MPOBEPUTb BO3MOXKHOCTb COEAMHEHUs annapara
TOYEYHOM CBapku (ecrny TpebyeTcsi, MPOKOHCYMLTMPOBATLCA C  KOMMAHUEN,
YNpaBsitoLLEen pacnpenenmTerbHON CETbio).

- Tun B (

5.4.2 Bunka u poseTka

CoeanHute ¢ kabenem nuTaHWs CTaHaapTHylo Bunky (3P+T MCcnosnb3yTcs
Tonbko 2 nontoca: coeavHeHne MEXX®PA3HOE!) cootsetcTBytolleli MOLWHOCTM 1
NoAroToBUTL PO3ETKY CETU, 3aLLULLIEHHYIO NPeAOoXPaHUTENIMN UM aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMarHUTHbIM BbIKIOYaTENEM; cneunanbHbIi TepMUHAN 3a3eMneHnst OOSKeH
6bITb COeAVHEH C NPOBOAHWMKOM 3a3eMNeHUs ()KenTo-3eMeHbIM) MUHUN NUTaHUS.
MoLuHOCTb 1 XapakTepucTuka cpabaTbiBaHNS NPeAoOXpaHMTENEen 1 TEPMOMArHUTHOO
BbIKMtoyaTens npveeseHsl B naparpade “TEXHUYECKWE JAHHBIE”.

Ecnu ycrtaHaBnuBaeTCs HECKONMbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHBIX CBAPOYHbIX MaLLWHBbI,
cnepyeT pacnpefenqTb NMUTaHWe UMKNWYHO Mexay Tpemsi dhasamu, Tak, 4ToObl
€o3AaTh ypaBHOBELLEHHYIO HarpysKy; npumep:

TOYEeYHas KOHTaKTHasa cBapovHas mawmHa 1: nutanue L1-L2;

TOYEYHas KOHTaKTHasa cBapovHas MalunHa 2: nutanue L2-L3;

TOYEYHas KOHTaKTHasa cBapovHas mawmHa 3: nutandue L3-L1.

BHUMAHUE! HecobnioaeHne npuBeAeHHbIX Bbille npaBun genaet
cuctemy 6e3onacHoOCTH, NpeAoCTaBlEHHYIO NpousBoauTenem, HeeMCTBEHHON
(knacc |) ¢ BbITeKaloLWMM U3 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM ANA Ntofen (Hanpumep,
3NEeKTPOLIOK) U NpeAMeTOB (Hanpumep, noxap).

5.5 MTHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE
- [MoarotoBWTb NMUHKIO CXaToro Bosdyxa ¢ paboynm aaeneHvem 8 6ap.
- MoHTupoBaTh Ha y3en dunbTpa pepykTopa naTpyGok cxaTtoro Bo3adyxa,

I/IMe}OLLU/IVICFI B pacnopshxeHun, Ona agantauymmn K coeauHeHusam, nMmerwnmca B
MeCTe MOHTaxa.

5.6 NOANOTOBKA Y3J1A OXITAXAOEHUA (Mmopens AQUA)

BHUMAHUE! Bo Bpemsi 3anonHeHus oGopyaoBaHue AOMKHO GbITb

BbIKITHOYEHO U OTKITHOYEHO OT CEeTU MUTaHUS.

KaTeropuuecku 3anpeljaetcsi Mcnonb3oBaThb XUAKWW aHTU(PU3 Ha OCHOBe

nonunponuneHa.

Wcnonb3yiiTe TONbKO peKOMeHAYEeMY U3roTOBUTENEM OXIaXAaloLLyHo XNAKOCTb.

- Ortkponrte cnuneHoit knanaH (PUC. B-11).

- 3aneriTe B 6ak oxnaxaaloLLylo XUAKOCTb Yepes ropnosuHy (puc. B-9): emkocTb
6aka = 8 n; GyasTe BHUMATENbHbI, YTOGbI B KOHLIE 3anpaBku n3bexaTb BbiTMBaHNs
130bITKa XUAKOCTU.

- 3akpoviTe npobky Gaka.

- 3akpoviTe CrIMBHOW KnanaH.

5.7 NOACOEAMHEHUE NHEBMATUYECKOIO 3AXXUMA (pwuc. F)
- Mopkntounte pasbembl ATLAS K COOTBETCTBYIOLLMM FHE3AAM.

BHUMAHME! Pasbembl «ATLAS» kabenen Heo6xoaumo
MOAKMIYUTL K rHesdam Ha naHenwu, Bpauwjas UX MO YAacoOBOW CTpenke:
y6eauTechb, 4TO Kpy4eHmne kabenei He NPUBOAUT K OCIabNeHnIo CoeANHEHUS;
B 3TOM cny4ae nosepHuTe «ATLAS» kabGenei NpoTUMB 4acoBOW CTPENKu
nepep ux BCTaBKOWN U 3a6NOKMpynTe MX B NaHenu.

- [TMopkniounte ABa pasbema Bo3dyxa K COOTBETCTBYIOLMM rHesgam annaparta ans
TOYEYHOW CBapKN: ManeHbk1in pasbem (oxnaxaaroLwmin Bosayx); 60nbLIon pasbem
(BO3Ayx ANs ynpaeneHne NHEBMaTUYECKUM MUCTONETOM).

- Tonbko ana mogenu AQUA: nopgkniounte oxnaxgawowme Tpybku 3axuma K
COOTBETCTBYIOLUMM ObICTPOAENCTBYIOLIMM THE3AaM MaluuHbl, cobrniopas uBeta:
CUHIOI0 TPYGKY K CMHEeMyY rHe3fy, KpacHyto Tpy6Ky K KpacHOMY rHe3ay.

- BcraBbTe pa3bem kabens ynpasneHus B cooTBeTcTBytolee 14-KOHTaKTHOe rHe3fo.

5.8 COEAMHEHUE PYYHOIO 3AXKMMA U NMUCTOJETA STUDDER C KABENEM
MACCBbI (PUC. G)
- [Mopkniounte pasbembl ATLAS K COOTBETCTBYIOLIMM THE3[aM: TOMbKO B
cnyvae ucnonb3oBaHus nuctoneta Studder: nogknounTe nUCToneT M maccy K
cooTBeTCTBYylOLLeMy pasbeMy ATLAS, kak ykasaHo Ha annapate.
- BcraBbTe pasbem kabens ynpasneHust B COOTBETCTBYLOLLEE rHE30.
CoeavHeHUs cxaToro Bosgyxa He TpebyeTcs noaknoyaTh.

5.9 NOAKNMIOYEHWUE 3AXUMA ANA BbINOMHEHUA ABOMHOW TOYKU
- BbinonHute Te xe OeNCTBMSA, KOTOpble ObiNM OnUcaHbl Ans MHEBMAaTU4eCcKoro
3aXMMa, UCMosb3ys TONbKO pasbeM Ans OXNaxaaroLlero Bosayxa.

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)

6.1 MPEABAPUTEJIbHBLIE OMEPALIUA

Mepep, BbINonHeHnem noboN onepauum TOYEYHON CBapk HEOBXOAMMO BbIMOMHUTL

psa NpOBEpPOK W PerynupoBaHUi, MPOBOAMMBIX C [MaBHbLIM BblKMOYaTenem B

nonoxeHun ” O ” 1 ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

- [poBepuTb, 4TO aMEKTPUYecKoe COoeAWHEHWE BbIMOSIHEHO MpaBWUMbHO, B
COOTBETCTBME C MPEALIECTBYIOLUMU UHCTPYKLUAMU.

- [poBepuTb COeanHEHNe CXaToro BO3Ayxa; BLINMOMHUTL CoeanHeHne Tpy6bl noaaym
C MHEeBMaTWYeCKON CeTblo , OTPEerynnpoBaTh JaBneHue npu MOMOLLM PYKOATKM
penykTopa, Noka Ha MaHOMeTpe He NMOSIBUTCS 3HayeHue B AuanasoHe mexay 4 n 8
6ap (60 - 120 ncw), B 3aBUCMMOCTU OT TONLLMHbLI CBApyBaeMOro ucra.

- TMomectTb Mexay aneKkTpoAaMu YTOSLAILYIO MPOKNaaKy, pPaBHylO TOMLMHE

CBapViBaeMOro n1cTa; NpoBepUTb, YTO KPOHLUTENHbI, NPUBIMKEHHbIE BPYYHYIO,
OCTaloTCsi napasnnenbHbIMVW 3MEeKTPOoAbl pPacnonaratloTCst Mo OCU (HAKOHEYHWKK
coBnagator).
BbinonHutb, ecnum Heobxogumo, perynupoBaHue, ocnabue GrokMpoBoOYHble
BUHTbI KPOHLLUTENHOB, KOTOpble MOryT ObiTb MOBEPHYTbI WM CMELLEHbl B 06OMX
HanpaBneHusx BOOMb WX OCU; B KOHLE perynupoBaHus TLiaTenbHO 3aTsHyTb
6rNOKMPOBOYHBIE BUHTI.

- PerynupoBaHve paboyero xoaa BbIMOSHAETCS, BO3AEWCTBYS Ha MNeKTPobl.
Cnegnyert Bcera y4nTbIBaTh, HTO He06X0aAUM X0z, Ha 6-8 MM GorbLue, No CpaBHEHIO
C NMonoXeHneM TO4eYHOI cBapkK, YTobbl OKasbiBaThb Ha AeTanb Tpebyemoe ycunue.
Ha PUC. | otobpaxeHa «cTaHOapTHas» perynvpoBka MOMOXeHWs 3N1eKTPOAOoB C
32KMMOM B COCTOSIHUM MOKOSA.

- Wcnonb3ysi pydyHon pepxatenb, CrneayeT yyuTblBaTb, YTO perynupoBaHue
CuUnbl, OKasblBaeMoii dNeKTPOAaMM Ha aTane TOYeYHOW CBapkW ronyvaercs npu
nomowm pudcneHoi ravku (PUC. L); 3akpyTuTb B HamnpaBneHWn No 4acoBon
cTperike (HanpaBo) ANS YBENWYEHUS! CUMbl, MPOMOPLIMOHANBHO YBETMYEHUIO
TOMWMHbI MEeTannM4yeckux nUCToB, BblGMpasi Takoe perynupoBaHue, KoTopoe
Mo3BOMUT 3aKpbiTWEe AepxaTens (M COOTBETCTBYKOLIEe NpuBeAeHVe B AeicTBue
MVKPOBBIKITIOYATENst), NPOU3BOAS O4YeHb OrpaHuyeHHoe ycunue. [paBunbHoe
pacrnonoxeHue KPOHLLTENHOB W 3NEeKTPOAOB aHaNorMYHO NpeayCMOTPEHHOMY Anst
MHeBMaTUYeCcKoro Aepxartens.

6.2 PEFYJIMPOBAHUE MAPAMETPOB (npu Toue4yHol cBapke)

[MapameTpbl, BnuslowmMe Ha onpegeneHne auvameTpa (CevyeHusl) U MexaHW4YecKon
MPOYHOCTU TOYKM, CrieaytoLLme:

- ycunue, okasblBaeMoe 3neKTpoaamm;

- TOK TOYEYHOW CBapKu;

- BPEeMS TO4YEYHOW CBapKu.

Mpu OTCYTCTBUM KOHKPETHOrO OnMblTa credyeT BbIMOMHUTL HECKONbKO MPOBHbLIX
TOYEYHbIX CBAPOK, UCMOMb3ysi NMUCTbI C OAMHAKOBLIM Ka4eCTBOM W TOJILLMHON, YTO U
JICT, C KOTOPbIM NpefcTouT paboTats.

ApanTupoBaTb CUIy dMeKTPOAOB, BO3AEICTBYS Ha PErymnsTop AaBeHWs, Kak ykasaHo
B 6.1, BbiOUpasi cpeaHue 1 BbICOKUE 3HAYEHWS.

MapameTpbl TOKa U ANUTENBHOCTU TOYEYHON CBAPKW PEryrnupyrloTcs aBToMaTnyecku,
Anst yero HeobxoauMo BbIGpaTh TOMLLMHY CBAPMBAEMBIX TMCTOB C MOMOLLIbIO KHOMOK
(nukTorpammel + / -). C NOMOLLbIO KHOMKK (NKkTOorpammMa puc.C-2) MOXXHO OCyLLECTBUTD
HaCTPOWKY ANUTENbHOCTW TOYEYHON CBAPKW OTHOCUTENIbHO CTaHAapTHOrO 3Ha4YeHust
(no ymonyaHuio), cobntofas npefycMoTpeHHble Npeaersbl.

BknitounTe MMMynbCHbIN pexum ecnv HeobxoANMO OCYLLECTBATL TOYEYHYIO

cBapKy NUCTOB TonwunHon 0.8+1.2 MM C BbICOKMM NpeAernom Teky4ecTu.
Mepuon nynbcauuy  ycTaHaBMBAETC  aBTOMAaTU4ecku, ero He
perynupoBarb.

BAXHO: Ecnu BbiGpaHHas TonwmMHa «MUraeT», 3TO O3HAYaEeT, YTO TOK TOYEYHOM
CBapKu, yCTaHOBIIEHHbIV N0 yMON4YaHuio 1NV 3apaHee 3anporpaMmmMmpoBaHHbIi,

TpebyeTcs

ABNAETCA HeQOCTaTOYHbIM ANA yOOBNETBOPUTENIbHOIO BbINONIHEHUA caapHoﬁ TOYKWU;
COormacHoO MOLLHOCTH, ,D,OCTyrIHOI;I B MeCTe YCTaHOBKW, yCTaHOBWUTE annapat Ansa
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TOYEYHOW CBapKu Ha MakcMmarbHbIl TOK (CM. naparpad 4.2.1): BbICOKWI TOK TO4EYHON
CBapKu BMeCTe C MOHWKEHHbIM BpeMeHeM obecneymBatoT 6onee BbICOKOE KayecTBO
CBapHON TOYKM.

CBapHasi TouKa cYMTaeTcs BbINONMHEHHOW NPaBUIIbHO, ECNN BO BPEMS UCMbITAHWUS Ha
pacTsikeHne U3 OJHOro U3 ABYX JINCTOB YAaeTCs M3BMeYb SAPO CBAPHOW TOYKM.

6.3 MPOLIEAYPA

6 3.1 MHEBMATUYECKUI 3AXUM ﬁ
Bpewms cxatua (SQUEEZE TIME) Bbibupaetcsi aBToMaTu4ecku, 3HaueHve 3aBucut
OT BbIOPaHHON TOMLWHBI UCTa.
- TpucnoHute anekTpoa K NOBEPXHOCTM OOHOMO M3 ABYX NMUCTOB, TOYEYHYIO CBapKy
KOTOPbIX NpeanonaraeTcsi OCyLecTBUTb.
- HaxmuTe KHOMKY Ha pyKosiTKe 3aXnuma, 4ToObI:
a) 3axaTb NUCTbl MeXAy 9MeKTpoJaMu C YCTaHOBIIEHHOW CUMoN (BKMioveHne
LMnuHapa).
b) Bknountb nogady 3agaHHOrO Toka CBapKW YCTAHOBIEHHOE BpeMms, Ha YTo
YKa3bIBaET BKIIIOYEHWNE 1 BLIKNIOYEHNE MUKTOrpamMbl .

- OTnycTuTe KHOMKY Yepe3 HECKONbKO CEKyHA MOCe BbIKMOYEHUS MUKTOrpammbl
(3aBepLUeHWe cBapku); aTa 3afepxka (yaepXuBaHue) MO3BONSET YNyuWWUTb
MexaHWU4eckue XapakTepuCTVK CBAPHOMN TOUKM.

6.3.2 PYYHbIE 3AXXUMbI ! EQ

- TIpUCNOHWTE  HWKHWI  3NEKTPOL K nucTam,
npeanonaraeTcst OCyLEeCTBUTb.
- [epemecTuTe BEpXHUI pblyar 3axuma 4o ynopa, Ytobbl:
a) 3axaTb NUCTbI MEXAY SMEKTPOAAMU C YCTaHOBMNEHHOM CUION.
b) BknounTb nogadvy 3afaHHOrO TOKa CBApKW YCTAHOBMEHHOE BPEMS, Ha 4TO
yKa3bIBaET BKIIHOYEHWUE W BbIKIIOYEHNE MUKTOrPaMMBbl

TOYEYHYKD CBapKy KOTOPbIX

- OTnycTuTe KHOMKYy 3axuma 4Yepe3 HeCKONbKO CeKyHA Mocrne BbIKMoYeHUs
NUKTOrpaMMbl (3aBepLUeHMe CBapku); 3Ta 3afepxka (yAepxvBaHue) nossonset
YNYULWUTb MEXaHUYECKNe XapaKTepUCTVKI CBAPHOMN TOUKM.

6.3.3 MUCTONET STUDDER uI

BHUMAHUE!

- [1ns KpensieHWs Unu U3BNeYeHnsi NPMHaANEeXHOCTel M3 NaTpoHa nucTonerta
ucnonb3yiiTe pABa (PUKCUPOBAHHBLIX LIECTUFPAHHLIX KIYa, YTOGbI
npeaoTBPaTUTL BpalleHue NaTpoHa.

- B cnyvae npoBsefeHusi paboT Ha ABepsAX MNM Kanotax ob6s3aTernbHO
noAcoeavHUTE LWMHY 3a3eMfieHusi K 3TUM  4acTsM, 4Tobbl u3bexarb
NPOXOXAEHMs TOKa uepes neTnu, noacoeAvHuTe ee B6NMM3M obnactu
OCYLIECTBIIEHUS1 TOYEYHOW CBapku (NpU yBeNUYEHUUM PacCTOSIHUS,
NPOXOAMMOro TOKOM, CHUXaeTcsi 3P(PEKTUBHOCTL CBaPHOI TOUKHM).

6.3.4 NopkntovyeHne kabens macchbl

a) PacnonoxuTe OYMLLEHHBI NUCT Kak MOXHO O6nuxe K MecTy pabortbl,
COOTBETCTBYIOLLErO KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU LLUIMHbI 3a3eMIIEHUS.

b1) Mpukpenute MeAHbIN CTePXKeHb K MOBEPXHOCTM nncta C
LHAPHMPHOTIO 3AXVMA (Mogenb ans ceapku).
B kauyecTBe anbTepHaTVBbl pexuma «b1» (ecnu ero CnoxHO NpUMEHWTb Ha
npakTuke), cnonb3yiTe crneaytoLlee peLleHne:

b2) Pasmectute wanby Ha npenBapuTenbHO NOATOTOBMEHHOW NOBEPXHOCTU NUCTA;
BCTaBbTe LWaiby B OTBEPCTME MEAHOTO CTEPXKHS M 3adpMKCUPYITE €€ C MOMOLLIbIO
cneuvanbHOro 3axuma, BXOASLLEro B KOMMeKTauumio.

NOMOLL b0

ToueyHan cBapka Waibbl ANA KpenneHns 3a3eMsAIoLWero KOHTaKTa 4
YcTaHoBWTE B NaTpoH nucToneTa cooTBeTcTBytowwwmiA anektpod (MO3. 9, puc. M) n
BCTaBbTe B Hero wawiby (MO3. 13, puc. M).

MpucnoHnTe wanby B BbIGpaHHOM MecTe. B 3ToM e 30He npunoxute Ao
COMPUKOCHOBEHUS 3a3eMMSIIOLLMIA  KOHTAKT; HaXMuTe KHOMKY nucToneta, 4Tobbl
npvBapuThb Wanby, Nocne Yero NCMonb3ynTe ee Ans KpenneHus, kak onucaHo Bhbille.

24

ToueyHasi cBapka BUHTOB, a6, 3aknenok l
YcTaHOBWTE B NUCTONET NOAXOASALLMIA ANEKTPOA, YCTAaHOBUTE B HEro AeTallb, KOTOpyo
HeobXoAMMO NPUBaPUTL, U NMPUCITIOHNUTE ero K NIUCTY B He0BXoAMMOM MeCTe; HaXMUTe
KHOMKY NUCTONETA: OTMNYCTUTE KHOMKY TOMNbKO NOCIe UCTEYEHUs 3aaHHOMO BPEMEHM.

U

ToyeyHasn cBapKa JIMCTOB C OHOW CTOPOHbI l;
YctaHoBWTE B MaTpoH MuUCToneta npeaycMoTpeHHbid anektpoa (MO3. 6, puc. M),
npwxae ero K cBapMBaeMoii NMOBEPXHOCTU. HaxmuTe KHOMKy nuctoneTa, OTnycTuTe
KHOMKY TOMbKO NOCMe UCTEYEHNSt 3a4aHHOr0 BPEMEHMW.

BHUMAHUE!

MakcumManbHasa TosnwMHa NIUCTOB, CBapuBaeMbIX C OQHOW CTOPOHbI: 1+1 MM.

3TOT BUA CBapKu HeNnb3sl UICMOMb30BaTh HAa HECYLUMX KOHCTPYKLMAX Ky30Ba.

[Ons obecneyeHnsi NpaBUSIbHOW TOYEYHOW CBapku HeobxoauMmo cobniopatb psg

Ba)HbIX Mepbl NPEeLOCTOPOXHOCTU:

1 - Be3ynpeyHoe coeanHeHWe Macchbl.

2 - [1Be cBapvBaeMble YacTh JOSMKHbI ObITb OYMLLEHBI OT Kpacku, CMasku, macna.

3 - CapuBaeMble 4YacTu [OSKHbI compuKacaTbca Apyr ¢ Apyrom 6e3 3a3opa, B
cnyvyae HeobXOAMMOCTU COXMUTE MX C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro UHCTPYMEHTa,
a He c nomolblo nuctoneta. CrMLIKOM BbICOKOE [aBfieHMe MpUBOAUT K
Hey[0BMNeTBOPUTENBHOMY pe3ynbrary.

- TonwmHa BepxHew AeTanu He JOMmKHa npeBbllwaTts 1 MM,

- AnameTp HakoHeYHMKa anekTpoaa AOMKeH ObiTb 2,5 MM.

- XopoLuo 3aTsHUTe raiiky, 6rokupyoLLyto anekTpoa, ybeautecs, 4To coeanHuTenu
CBapoYyHbIX kabenen 3aukcrpoBaHsbl.

- Bo Bpemsi Toue4HOW cBapku crierka NpwxmuTe anekTpon (AaeneHve 3+4 Kr).
HaxmuTe KHOMKy, AOXAMTECH, KOrAa NPOMAET BPeMS TOYEYHOW CBapKW, U TONbKO
nocre 3Toro OTOABUHLTE MUCTOSET.

8 - Hu B koem cnydae He oTaansnTecb 6onblue Yem Ha 30 CM OT TOYKM KpenmneHus

kabens macchbl.

N ooh

OpHoBpeMeHHasi ToueYHasi cBapka M BbITArMBaHWe crneumanbHbIX Want
[inA BbINOMHEHUst 3TOW (PYHKUMKM HeobxoaMMo YCTaHOBWUTbL W [0 yrnopa 3aTsHyTb
natpoH (MO3. 4, puc. M) Ha kopnyc ussnekatens (MO3. 1, puc. M), npukpenute Kk

nucToneTy 1 Ao ynopa 3aTsHWTe BTOPOW KOHeL, n3Bnekarens. BctaBbre cneymnanbHyio
wanby (MO3. 14, puc. M) B natpoH (MO3. 4, puc. M), 3abnokmpoBas ee C NOMOLLbIO
cneumansHoro BuHTa (puc. M). MNpusapute ee B HEOOXOANMOW 30HE, OTPErynupoBaB
CBapOYHbIA annapat Tak e, Kak Ans TovevyHoW cBapku wanb, v npuctynute K
BbITATMBAHMUIO.

Mocne 3aBeplueHWss noBepHWTe m3BnekaTenb Ha 90°, YyTo6bl OTCOEAMHUTL LWaiiby,
KOTOpPYIO MOXHO NPMBapuTb B APYrOoM MecTe.

HarpeB u ocagka nuctoB ll

B atom pabouem pexunme TAUMEP oTkntoyeH.

Takum 06pa3om, ANUTENbHOCTL OnepaLmini perynmpyeTca BpyyHyo 1 onpeaensiercs
BpPEeMEeHeM, KOTOpoe KHOMKa MUCToneTa yaepXXNBaeTCs B HAXaTOM COCTOSHWN.
MHTEHCMBHOCTL NOAaBaeMOro Toka perynupyeTcsi aBToMaTuyeckyt B 3aBUCUMOCTY OT
BbIGpaHHOW TOMLMHBI UCTa.

YcraHoBuTe yronbHbii anektpog (MO3. 12, PUC. M) B naTtpoH nucToneta,
3acpykcupoBaB  ero ¢ MOMOLIbIO  Konbua. KocHUTeCh  YronbHbIM — KOHLIOM
npeaBapuTeribHO OYULLIEHHYIO 30HY U HaxXmuTe KHOMKy nuctoneta. OcyulecTsnanTe
06paboTKy CHapyxu BHYTPb KPYroBbIM [ABMXEHWEM, YTODbI pasorpeTb JINCT, KOTOPbIN
npwv 3aTBEpPAEBaHNN BEPHETCS B CXOAHOE MOMOoXeHue.

[ns u3bexaHnss 4YpeamepHOro paclumpeHus nucrta, obpabatbiBanTe Hebonblune
y4acTku 1 cpasy nocne obpaboTku NpoTupaiiTe Nx BNaXxHOWN TPSAMNKOWA, 4TOBbl OCTYAUTL
obpaboTaHHylo YacTb.

Ocapgka nuctoB
B 3TOM NonoXeHuu, UCMonb3ysi COOTBETCTBYIOLLMIA 3NEKTPOL, MOXHO BbipaBHMBATb
JINCTbI C NOKanbHbIMK AedopMauusaMm.

MpepbiBUCTasA ToYeYHasa cBapka

OTa yHKUMA nNpesycMoTpeHa Ans TOYEYHOW CBApKM HeBOMbLUMX NPSMOYTOfbHbIX

NIUCTOB AONsi 3aKpbITUSi OTBEPCTUM, BO3HUKLUMX K3-3a PXKABYMHbI UMW MO APYruM

npuynHam.

YcTtaHoBuTe cooTBeTcTBytoWwmin anektpog (MO3. 5, puc. M) B naTpoH, TwarensHo

3aTsAHUTE KpenexHoe konbuo. OuncTute obpabaTbiBaeMylo 30HY U ybeauTech, YTO

JIACT, KOTOPbIA HEOBXOAUMO NPUBAPUTDL, BMAETCS YUCTBIM U HA HEM HET CMa3ku Unn

Kpacku.

PasmecTuTe getanb U NpUCNOHWUTE K Hell 3neKTpoA, Mocne Yero HaXMuTe KHOMKY

nucToneTa W, yaoepxuBasi ee B HaXaTOM COCTOSIHMM, PUTMWYHO NpOABUranTechb

Bnepen, cobniogas nHTepsansl paboTbl/NoKost annapara Afsi TOHEYHOWN CBapKU.

MpumeuaHue: Bo Bpemsi pabotbl cnerka npuaasute (3+4 Kkr) u cnegyinTe naeanbHowm

TIMHUM Ha PaccTosiHUM 2+3 MM OT Kpasi HOBOW CBapuBaeMow AeTanu.

[N JOCTMXXEHUS! XOPOLLMX Pe3ynbTaToB:

1 - He otpansiTtecb 6onblie Yem Ha 30 CM OT TOYKU KpenrneHusi kabensi maccbl.

2 - Vcnonb3yiTe NOKpbIBaoLLME NUCTbI TONLLMHON He 6onee 0.8 MM, pekomeHayeTcs
1Cnonb30BaTh NIUCTbI U3 HEPXKaBeloLLEen cTanu.

3 - CornacyiiTe puUTM NPOABWXEHWA C TeMrnoMm, 3ajaBaeMbiM annapatom Ans
ToYeyHoW cBapku. MNpoasuranTecb Bnepes BO BpeMs Nay3bl, OCTaHaBNMBanTeCh
BO BpeMSI TO4EYHOW CBapKK.

Wcnonb3oBaHue BxoasLero B Komnnekrauuio ussnekartens (M03. 1, puc. M)
3auenneHue un BbITArMBaHue wamnoé

[ins BbINONHEHUs 3ToW (PYHKUMM HEOBXOAMMO YCTaHOBUTL M 3aTsiHyTh naTpoH (MO3.
3, puc. M) Ha kopnyce anektpoga (MO3. 1, puc. M). 3auenute wanby (MO3I. 13, puc.
M), npuBapeHHytlo COrnmacHO NPeaoCTaBMEHHbIM BbIlE yKa3aHWsiM, U MPUCTYNuTe
K BbITArMBaHWiO. ocne 3aBepLieHWsi noBepHUTe wu3Bnekatenb Ha 90°, 4TOGbI
0TCOeaNHUTb LUaNBy.

3auenneHune v BbITArMBaHUe WTUGTOB

[ns BbINONHEHUS 3TOMN (PYHKLMM HEOBXOAMMO YCTaHOBUTbL U 3aTsiHYTb NaTpoH (MO3.
2, puc. M) Ha kopnyce anekTtpoga (MO3. 1, puc. M). Berasbre wtudt (MO3. 15-16,
puc. M), NpUBapeHHbI COrMacHo NpPUBEAEHHBIM BbilLe yKasaHusM, B natpoH (MO3.
1, puc. M), yaepxusasi KOHeL, Tak, YTobbl OH Bbin HanpaBneH B CTOPOHY U3BrekaTensi
(MO8. 2, puc. M). MNocne 3aBepLUeHUst BCTaBKWM OTMNYCTUTE NaTPOH M MPUCTYNuUTe K
BbITArMBaHUIO. Mocne Yero TSHUTE NaTPOH B CTOPOHY MOMOTKa, YTOGbI M3BMeYyb LUTUMT.

STUDDER TOUCH

Mpennaraetcs moaens nuctoneta Studder 6e3 kHonku.

TouyeyHass cBapka OCYLUECTBMSIETCS MPOCTbIM MPUKOCHOBEHWEM WHCTPYMeHTa K
cBapvBaeMoN AeTanu, CoeauMHEHHON ¢ kabenem macchl: MalumMHa Yepes MrHoBeHue
KOHCTaTUPYET KOHTAKT 1 aBTOMaTUYECKN OCYLLECTBIISIET TOYEYHYIO CBapKYy.

BHUMAHME: HE NPUCNOHAWTE STUDDER K AETAJW, ECINU Bbl HE
COBUPAETECH EE NPUBAPUBATb!

7. TEXHWYECKOE OBCNY>XUBAHUE

BHUMAHME! TNEPEQ BbINOJIHEHUEM TEXOBCNYXWUBAHUA
YBEOQUTECbH B TOM, YTO AMMAPAT AJ19 TOYEYHOW CBAPKU BbIKITIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETMW NATAHUS.

Bbiknioyatens Heo6xoaumo 3abnokumpoBaTb B nonoxeHuu «O» npu nomolum
3aMKa, BKITIOYEHHOTro B KOMMNEeKTaLuio.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCITY>XUBAHUE

I'IJ'IAHOBOE TEXOBCINYXVBAHUME MOXET OCYLLECTBIIATb OMNEPATOP.
npaBKka/BOCCTaHOBIIEHME AMaMeTpa U Npodunsa HaKoHEYHVKa 3MekTpoaa;

- 3aMeHa 3MneKTPOLOB U pblvaros;

- MpoBepKa BblpaBHVBAHWS 3NEKTPOLOB;

- MpoBepka oxnaxaeHus kabenen u 3axvma;

- CNUB KOHZEHcaTa W3 BXOAHOrO umbTpa CxkaToro Bosayxa.

- npoBepka LErNocTHoCTM kabens nuTaHWs annapata ANs TOYeYHOW cBapku U
3axKuMa

TONbKO ans mopenu AQUA:

- nepvoauyeckasi NpoBepka YPOBHs B 6ake oxnaxaatoLemn XuaKkocTu.

- nepvoauyeckasi npoBepKa NofHOro OTCYTCTBUS yTe4eK XUAKOCTU.

- 3aMeHa OXnaXaarLLuen XnaKocTv pas B 6 MecsiLieB.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCIYXWUBAHUE

BHETMJIAHOBOE TEXOBCITYXXVUBAHWVE NOIMKHO OCYLIECTBIIATLCA TONIbKO
OMbITHLIM NNV KBAIIMONLIMPOBAHHBIM B ONEKTPOMEXAHWYECKOW
OBNACTW MEPCOHATOM.
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BHUMAHME! TNEPEQ, CHATUEM TNAHENEW AMMAPATA [N
TOYEYHOU CBAPKU WUNU 3AXUMA U NPOBEOEHMEM PABOT B ErO
BHYTPEHHEW YACTW, VYBEOWUTECb, 4YTO AIMNMNAPAT BbIKIIOYEH W©
OTCOEOMHEH OT CETU NUTAHUA U OT NHEBMATUYECKOW CETU (ecnun
nmeeTcs).

[MpoBepkn BHYTPEHHEN YacTu annaparta Ans TOYe4YHOW CBapKW, HaxoasLierocs nop

HanpskeHWeM, MOryT MPUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAXEHUIO 3MEKTPUYECKUM TOKOM

BCNeACTBME MPSIMOro KOHTaKTa C YacTsMU, HAaXOAAWMMUCS NOA HanpshkeHUeM, u/unm

TpaBMaMm BCMEACTBUE NPUKOCHOBEHUS K MOABWXHBIM YacTAM.

MNeproamnyeckun, ¢ 4aCTOTON, 3aBUCALLEN OT YCNOBUI IKCMNyaTaumm n okpyxatowiemn

cpenbl, NpoBepsiNTE BHYTPEHHIOW YacTb annapaTta Ans TOYeYHOW CBapku U 3axuma

W yaansnTe Nbiflb U MeTannMyeckve YacTuubl, CKONMBLUMECS Ha TpaHccopmaTope,

OVOAHOM Moayne, KNeMMHOW NaHenu NWTaHust U Ap., UCMOMb3ysi CTPYH CyXoro

cxaroro Bosgyxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsinte CTpylo CXaToro BO3gyxa Ha 3MeKTPOHHbIE NnaThbl; ANst UX OYUCTKU

Heo6X0AMMO MCMONb30BaTb O4EHb MSITKYHO LLETKY UMK NOAXOASILIME PacTBOPUTENN.

3aogHo:

- Y6egwuTech, UTO U30NALMS kabenel He NOBPeXAeHa, COEANHEHNS HE Ocnabnu u He
3apxaBenu.

- YbeguTecb, YTO BUHTbI, KOTOPbIMM BTOpWYHasi o6MOTKa TpaHccopmaTopa
coeVHeHa C BbIXOAHLIMU LLITAHraMu/ONneTKoM, XOPOoLO 3aTsiHYTbl M UTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT Crieibl OKUCMIEHWS UKW Neperpesa.

7.2.1 Pa6oThbl B y3ne XNWAKOCTHOrO oxnaxaeHus (Tonbko ana mogenu AQUA)

B cnyuae:

- CINWLLKOM Y4acToi He0BXOAMMOCTH NOMOMNHATL YPOBEHb XXMOKOCTU B Bake;

- CIULLKOM YacToro BKIIOYEHUst curHana tpeeoru 9;

- yTeueK XuaKocTw;

pekoMeHAyeTCs MPOBEPUTL HET NN HECNPABHOCTEN B y3rne OXMaXaeHusi.

CHumunTe GOKOBYKO MaHenb, cobniojasi obwme npenynpexaeHus, U3NOoXeHHble B
pasgene 7.2, n npeaBapvTENbHO OTCOEAVHUB annapar Afls TO4eYHOl CBapku OT CeTU
nutanns (PUC. N).

Yb6eouTtecb B OTCYTCTBUM yTeYeK Kak U3 COEAVHeHWn, Tak u Tpybok. B cnyvae
YTEUYKMN XUAKOCTU 3aMeHWUTe MOBPEXAEHHYI YacTb. YaanuTe oCTaTKu >KMAKOCTH,
NpONUBLLENCS NPW NPOBEAEHUN TeXOBCMYXUBaHUS, U 3aKpoiiTe GOKOBYIO NaHerb.
Mocne yero BoccTaHoBUTE pabovee COCTOsIHME annaparta Afls TOYe4HOW CBapku,
cnepysi ykasaHusiM, U3NoxeHHbIM B pasgene 6 (ToyevHas cBapka).

8. MOUCK HEUCMNPABHOCTEN B

B CIIYYAE HEYOOBJIETBOPUTENIBHOW PABOTbLI U MEPEL NMPOBEOEHWEM

BONEE CEPbLE3HbIX MPOBEPOK W MPEXAOE 4YEM OBPATUTBCA B

CEPBUCHbIV LLEHTPR, MPOBEPLTE, 4YTO:

- Korga rmaBHbIf BbIkNOYaTENb annapara Ansi TOHeYHOW CBapKM 3aMKHYT (No3. « | »),
3aropaeTcs AVCnnen; B NPOTMBHOM Criyvae NnoBpexaeHve cneayeT nckaTtb B IMHUA
nuTtanna (kabenun, BuIKa M poseTka, MpedoXpaHWTenu, M3bbITOYHOe najeHve
HanpsbkeHus, u T.4.).

- Ha pncnnee He oTobpaxatotcs curHansl Tpesorut (cM. TAB. 2): nocne BbIKMIOYeHUs
curHana Ttpeeorn Haxmute «START», 4TOObl BHOBb BKIOYUTL annapat Ans
TOYEYHON CBapKW; NpPOBEPbTE MPaBUIILHOCTb  LIMPKYMALMM  OXMaxaatoLen
XMOKOCTM U B Cnyyae HeobXoAMMOCTW CHU3bTE PEeXUM MnpepbiBaHuii paboyero
uukna.

- OddeKTVBHOCTb AeTanei BTOPUYHOTO KOHTYpa (AepXXaTenu pblvaroB — pblyarvt —
AepXaTenu aneKTpoaoB — kabenun) He CHUXEeHa 13-3a ocnabneHHbIX BUHTOB MNn
pXKaBYMHBbI.

- [MapameTpbl CBapku COOTBETCTBYIOT BbINOMHAEMON paboTe.

- [ocne BbIMONHEHUs TexobCMYXWBaHUA MW PeMOHTa MOACOeAUHUTE obpaTHO
coegvHMTENN 1 kabenu Tak, Kak OHW OblnNM NoAcoeavHeHbl M3HavanbHo, creas
3a TeMm, 4TOObl OHM He compuKacanucb C MOABMXHBIMM YacTAMMU UMK 4acTAMMU,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3Ha4MTENbLHO NOBLICUTLCS. 3aKpennTe Bce NposBoaa
CTSDKKaMW, BEPHYB UX B NepBOHaYasbHbli BUA, creas 3a Tem, 4Tobbl coenHeHns
NepBUYHON OOMOTKM BbICOKOTO HanpsbkeHust Obinu 6bl  JOMmKHbIM - 06pasom
oTAeneHbl OT COeAMHEHWI BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOTO HaNPShKEHWS.

Mpwn cbopke annapara yctaHOBUTE 06PaTHO BCe raku 1 BUHTBI.

-37-



PORTUGUESE

SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA..
. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL....
2.1 INTRODUGAO
2.2 ACESSORIOS DE SERIE
2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA.
. DADOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)..
3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por pontos....
3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)
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 REGULAGAO.
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
4.2.2 Conjunto regulador de pressao e manémetro (fig. B-8).....
4.3 FUNCOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO
4.3.1 Protecdes e alarmes (TAB. 2) ....
INSTALAGCAO
5.1 PREPARACAO
5.2 MODALIDADE DE ELEVACAO (FIG. E).

N =

w

Eal

o

5.3 ASSENTAMENTO. .40
5.4 LIGACAO A REDE 41
5.4.1 Avisos

5.4.2 Ficha e tomada
5.5 LIGACAO PNEUMATICA.

INDICE

5.6 PREPARACAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO (Versdo AQUA)
5.7 LIGACAO DA PINGA PNEUMATICA (Fig. F)
5.8 LIGAGAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA (FIG. G)..
5.9 LIGACAO DA PINCA DE PONTO DUPLO ..

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)....
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos) ...
6.3 PROCEDIMENTO
6.3.1 PINCA PNEUMATICA....

6.3.2 PINCAS MANUAIS

6.3.3 PISTOLA STUDDER ..

6.3.4 Ligac&o do cabo de massa.

7. MANUTENGAO. ...,
7.1 MANUTENGCAO ORDINARIA...
7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
7.2.1 Intervengdes no conjunto de arrefecimento a liquido (apenas versao AQUA) .

8. PESQUISA DE AVARIAS ..ottt
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E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho
de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos
para soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protegdo e os
procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versées com acionamento
com cilindro pneumatico) é equipado com interruptor geral com fungées de
emergéncia, com trava para o seu bloqueio na posi¢do “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 posigao “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

/N

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

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentagao esteja ligada corretamente ao terra de
protegao.

- 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 manutencao
ordinaria nos bragos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho de
soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentagao elétrica
e pneumatica (se presente).

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro

pneumatico, é necessario bloquear o interruptor geral na posigcao “O” com o
cadeado fornecido.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligacdo a rede hidrica
ou a uma unidade de arrefecimento de circuito fechado (aparelhos de soldar
por pontos arrefecidos com liquido) e em qualquer caso em intervengdes de
reparagdo (manutengao extraordinaria).

- E proibida a utilizacao do aparelho em ambientes com areas classificadas a
risco de explosdo pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

Ve VAN/N

- Nao 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 pegca 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 préximo dos elétrodos; é necessaria uma
verificagdo sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos de
soldadura em fungao da sua composicao, concentracao e duragao da propria
exposigao.

POO®

Proteger sempre os olhos com os 6culos de protecao apropriados.
- Usar luvas e roupas de protecao apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagdoes 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 protegdo individual
adequados.

™) Q @@@@®

EMF

SAFE

- 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 protegdao 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

exposicao 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 préximo possivel a jungcdo 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. O);
- d=3cm, f=50cm (Fig. P);
- d =30cm (Fig. Q);
- d =20cm (Fig. R) 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 tensao que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

0O equipamento foi projetado para ser usado exclusivamente na carrogaria para
a reparagao de veiculos: deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma
ou mais chapas de ago com baixo contetido de carbono, de forma e dimensées
variaveis conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS é

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!

NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a
variabilidade de forma e dimensdes da peca em processamento impedem a
realizagdao de uma protegao incorporada contra o perigo de esmagamento dos
membros superiores : dedos, mao, antebraco

O risco deve ser reduzido adotando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser especializado ou instruido sobre o procedimento de
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soldadura por resisténcia com esta tipologia de aparelho.

- Deve ser executada uma avaliagado do risco para cada tipologia de trabalho
a executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero
capazes de suportar e guiar a peca em processamento de forma a afastar as
maos da area perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pinca com as duas maos colocadas nas pegas especificas;
manter sempre as méos longe dos elétrodos.

- Nos casos onde a conformacédo da peca o possibilitar, regular a distancia
dos elétrodos de forma que nao sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho
de soldar por pontos.

- Aarea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é
obrigatério desliga-la da rede de alimentagao; nos aparelhos de soldar por
pontos por acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral
em “O” e bloquea-lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e
guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de
pecas sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario
usar roupas de protecao apropriadas.
Deixar esfriar a peca acabada de soldar antes de toca-la!

RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA
Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
com capacidade adequada amassa: prender o aparelho de soldar por pontos
na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste
manual). Caso contrario, sobre pawmentagoes inclinadas ou desniveladas,
superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagido do aparelho de soldar _por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste manual.

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

& PROTEGOES E ANTEPARAS

As protegdes e as partes moveis do invélucro do aparelho de soldar por pontos
devem estar na posicao, antes de liga-lo na rede de allmentagao

ATENGAO! Qualquer agdo manual em partes méveis acessiveis do aparelho de
soldar por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutengao dos elétrodos

- Regulagéo da posicdo de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

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

- A humidade relativa do ar ndo deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -15 °C e 45 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com

liquido e a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo

sugerido pelo fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o

deposito do liquido.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da

sujidade e da corroséo.

2. INTRODUGCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento moével para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por pontos)

com controlo digital com microprocessador. Equipado com engates rapidas para os

cabos de soldadura, facilita o intercambio imediato dos equipamentos, permitindo

a execucdo de inlmeros processamentos a gquente e processamentos por pontos

nas chapas, especificamente nas carrogarias de automoéveis e setores com

processamentos similares.

O aparelho de soldar por pontos esta disponivel em duas versoes:

- Verséo arrefecida a ar abreviada como “A.F.".

- Versdo arrefecida a ar e 4gua (pinca) abreviada como “AQUA”

As principais caracteristicas sao:

- escolha automatica dos parametros de soldadura;

- reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- comando automatico com desligamento temporizado do arrefecimentoamento a ar
(liquido se presente);

- escolha da corrente de soldadura por pontos excelente em fungéo da poténcia de
rede disponivel;

- limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introducdo (controlo cos¢ de
introducéo);

- Ecré LCD retroiluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

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

de carbono e em chapas de ferro zincado.

2 2 ACESSORIOS DE SERIE
Pin¢a com acionamento pneumatlco com cabos arrefecida a ar (bragcos de 120mm
e elétrodos standard): versédo A.F.

- Pinga com acionamento pneumatico com cabos arrefecida a liquido (bragos de
120 mm): versdo AQUA;

- Unidade incorporada para o arrefecimento a liquido com circuito fechado: VERSAO
AQUA;

- Conjunto redutor de pressao-filtro mandmetro com eletrovalvula (alimentagéo ar
comprimido);

- Carro incorporado;

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Pares de bragos com elétrodos, com comprimento e/ou formato diferente para

pinga pneumatica arrefecida a ar/liquido (ver lista de pecas sobressalentes).

- Pinga com acionamento manual com par de cabos.

- Par de bragos e elétrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinga
manual (ver lista de pegas sobressalentes).

- Pinga em “C” com acionamento manual com cabos.

- Kit Studder completo com cabo de massa separado e caixa de acessorios.

- Pinga para ponto duplo com arrefecimento a ar com cabos.

- Kit Studder sem gatilho, completo com cabo de massa (solda por contacto sem
utilizar o botao).

- Kit vareta de sustentacdo e descarregador de peso para a pinga.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por
ponto estdo resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentacéo.

Tenséo de alimentagao.

Poténcia de rede com regime permanente (100%).

Poténcia nominal de rede com relagdo de intermiténcia de 50%.

Tensdo méaxima em vazio nos eléctrodos.

Corrente méaxima com eléctrodos em curto-circuito.

Corrente secundéaria em regime permanente (100%).

Separagdo e comprimento do brago (standard).

Forga maxima nos eléctrodos.

Press&@o nominal da fonte de ar comprimido.

Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forca maxima nos
eléctrodos.

Capacidade do liquido de arrefecimento.

Queda de pressao nominal do liquido para o resfriamento.

Massa da aparelhagem.

Simbolos referidos a seguranga cujo significado esta indicado no capitulo 1 “
Seguranca geral para a soldadura com resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos
numeros; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto
em seu poder devem ser localizados directamente na placa do proprio aparelho de
soldar por ponto.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

3.2.1 Aparelho de soldar por pontos

Caracteristicas gerais

- Tens&o e frequéncia de alimentacéo 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ou 230 V (¥15%) ~1ph-50/60 Hz

- Classe de protecéo eléctrica : |
Classe de isolamento : H

- Grau de protecéo do invélucro IP 20

- Tipo de resfriamento . (Ar Forgado), com liquido (versdo AQUA)

- (*) Medida total (LXWxH) 710 x 450 x 910 mm

CONOURWNE
'

e
o
v

12 -
13 -
14 -
15 -

CAF

(**) Peso 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Fator de poténcia no maximo em curto-circuito (Scc) 58 kVA
- Fator de poténcia no max. 0.8
- Fusiveis de rede lentos 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Interruptor automatico de rede 32A @ 400V (“C™- IEC60947-2)
63 A @ 230V (“C™- IEC60947-2)
- Cabo de alimentagédo (L<4m) : 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Output

Tensdo secundaria em vazio (U, d)
- Corrente max de soldadura por pontos (, max)
- Capacidade de soldadura por pontos

- Razao intermiténcia

oV

7 KA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

Forga méaxima nos eléctrodos 150 daN
- Saliéncia bragos 120-500 mm
- Regulacéo da corrente de soldadura automatica

- Regulacéo tempo de soldadura por pontos : automético em fungdo da espessura
da chapa e da pinga utilizada.
(*) NOTA: a medida total ndo inclui os cabos e o pau de sustentagao.

(**) NOTA: o peso do gerador ndo inclui a pinca e o pau de sustentagao.

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)
Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax 3 bar
- Poténcia de resfriamento (P @ 1l/min) 1 kW
- Capacidade do reservatoério 81

- Liquido de resfriamento liquido refrigerante
4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

2 - Acoplamento cabos da pin¢a (ATLAS);

3 - Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de ar;

4 - Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de arrefecimento (verséo AQUA);
5 - Conector 14 pin;

No lado traseiro:

6 - Interruptor geral;

7 - Entrada do cabo de alimentagéao;

8 - Conjunto regulador de pressdo, manémetro e filtro entrada de ar;

9 - Tampa do reservatério do conjunto de resfriamento (versdo AQUA);
10 - Nivel do liquido do GRA (versdo AQUA);

11 - Purga do ar do GRA (versédo AQUA).

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
1. Tecla com varias fungdes
a) FUN(;AO “START":
habilita a maquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma
situacéo de alarme.
NOTA: O ecra comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar
0 bot&o “START” para poder utilizar a maquina.
b) FUNCAO “MODE™:
seleciona a soldadura por pontos por “pulsos” m (que pode ser ativada

apenas com as pingas pneumaticas) ou seleciona a ferramenta do studder (fig.
C-8a/ 8f que pode ser acionada apenas com a pistola studder).
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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. 7 / +~Teclas de fungéo dupla
a) FUNCAO ESPESSURA da CHAPA:
carregando a tecla [+] aumenta a espessura da chapa, carregando a tecla [-]
diminui. o @
b) FUNCAO SELEGAO NIVEL TIME 2 ou PoweR [IIED:
mantendo carregada a tecla [-] durante 3 segundos pode-se aumentar ou
diminuir o tempo de soldadura em relagdo ao valor configurado

automaticamente pela maquina [y

mantendo carregada a tecla [+] durante 3 segundos pode-se aumentar ou
diminuir a poténcia POWER] de soldadura em relagdo ao valor configurado

automaticamente pela maquina;
NOTA: a programacgdo da poténcia de soldadura por pontos permite alterar o
valor da corrente programado na fabrica (5 kA), apropriado para uma poténcia
instalada de 10 kW.

A IMPORTANTE: A TAB. 1 fornece a correspondéncia entre a

corrente selecionada e a poténcia minima de rede, que deve estar disponivel
no local da instalagdo (poténcia instalada), para evitar a possibilidade de
intervengao repentina da protegao de linha.

Recomenda-se efetuar a adequacgao da programacéao se o valor de “default”
for insuficiente para uma o6tima execucao do ponto com a espessura
selecionada (a espessura correspondente lampeja), ou, quando a poténcia
instalada é compativel, selecionando o valor de 7 kA e garantindo assim
maior seguranca operacional em todas as aplicagoes.

A programacdo com valores de corrente inferiores, consequentemente,
limita a espessura maxima soldavel.

4. EcralCD

P L START

Indica que é necessario carregar a tecla . para habilitar a maquina a
soldadura.

0
6. JNLIL

U
Visualiza a espessura da chapa e eventuais codigos de alarme.

N
d

Ativa-se conectando a pistola Studder com gatilho ou sem (verséo que
pode ser ativada por contato).

8a. Loa
Indica a soldadura por pontos de fichas, rebites, anilhas, anilhas especiais com
os eléctrodos apropriados.

o

ica a soldadura por pontos de parafusos com diametro 4+6, e rebites diametro
m eléctrodo apropriado.

as
o
o

ke

8c.

ndica a soldadura por ponto simples com eléctrodo apropriado.

N

8d.

ndica a recuperagédo de chapas com o eléctrodo de carbono.

=

8e.
Indica a forja de chapas com eléctrodo apropriado.

I

8f.
Indica a soldadura por pontos intermitente para remendo em chapas com o
eléctrodo apropriado.

[AUTC

nﬂﬂﬂﬂ

Indica o nivel do tempo de soldadura @ ou do POWER] em relagdo ao valor
configurado automaticamente [JXTjge)

10

Indica que a funcéo da soldadura por pontos por pulsos foi ativada (apenas para
pingas pneumaticas).

",

Indica que estd a utilizar uma pinga com acionamento “manual” e n&o
“pneumatico”.

Z

Indica que a pinga em uso esta energizada.

134445, I I
@ @ indicam pinga de ponto duplo, @ @ indicam pinga em “X”, @

ativa-se com a pistola Studder.

12.

16. ¢
Representa a espessura da chapa a soldar.

v b

Indica que a maquina esta em protegdo termostatica.

18. ﬂ

Indica que esta a utilizar a pistola térmica com grampos para a soldadura de
partes em plastico.
ga
in
19. mm
Indica a unidade de medida da espessura da chapa.

4.2.2 Conjunto regulador de pressdo e manémetro (fig. B-8)

Permite regular a pressé@o exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica atuando
no manipulo de regulagdo e alterar o fluxo de ar de resfriamento das pingas que
possuem essa possibilidade. Recomenda-se configurar a pressdo no maximo sem
ultrapassar 8 bar.

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO

4.3.1 Protegdes e alarmes (TAB. 2)

a) Protecao térmica:
Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado
pela falta ou vazao insuficiente do fluido de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
Aintervencgéo ¢ indicada pelo acendimento do icone no ecra (fig. C-17) e com:
AL1 = alarme térmico maquina.
AL2 = alarme térmico pinca, studder.
EFEITO: blogueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (agdo no botdo “START” ap6s voltar nos limites
admitidos de temperatura - apaga o icone).

b) Interruptor geral:
- Posicdo “O” = aberto com trava (ver capitulo 1).
A ATENGAO! Na posicdao “O” os bornes internos L1+L2 (N) de
ligacao do cabo de alimentagao estio sob tensao.
- Posicédo “O” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas néo em
funcionamento (STAND BY - é necesséario carregar o botdo “START").
- Funcéo emergéncia
Com aparelho de soldar por pontos em funcionamento a abertura (pos. “I"=>pos.
“O") causa a sua paragem em condicdes de seguranca:
- corrente inibida;
- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);
- reinicio automatico inibido.
A ATENGAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.
c) Seguranca do conjunto de arrefecimento (versdo AQUA)
Intervém no caso de falha ou queda de presséao do liquido de arrefecimento;
Alintervencao é sinalizada no ecra com AL 9 = alarme falta de liquido.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: colocar o liquido de resfriamento, depois desligar e ligar a
maquina (ver também Par. 5.6 “predisposi¢cdo do conjunto de resfriamento”).
d) Protegao alta e baixa tenséo
A intervencgao é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme alta tensdo e com AL 4 =
alarme baixa tens&o.
EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (ag&o no botdo “START").
e) Botdo “START” (Fig. C-5).

E necessério o seu acionamento para poder comandar a operacgdo de soldadura
em cada uma das seguintes condi¢des:
- a cada desligamento do interruptor geral (pos. “O"=>pos. “I");
- apos cada intervencdo dos dispositivos de seguranga/ protecao;
apos o retorno da alimentagdo de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte a montante ou avaria;

A ATENGAO ! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.

5. INSTALAGAO

A~ATEN(;AO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES 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 PREPARAGAO
Desembalar o aparelho de soldar por ponto, executar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem, como indicado neste capitulo (Fig. D)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO (FIG. E).

A elevagao do aparelho de soldar por ponto deve ser executada com cabo duplo e
ganchos oportunamente dimensionados para o peso da maquina, utilizando os anéis
apropriados M8.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas
diferentes daqueles indicados.

5.3 ASSENTAMENTO

Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total seguranca.



Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pés
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de 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 instalagao.

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 protec¢do 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

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada ( 3P+T : s&o utilizados somente
2 pélos: conexdo INTERFASICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede protegida dos fusiveis ou do interruptor automéatico magnetotérmico ; o
apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde)
da linha de alimentagéo.

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

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentacdo ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; por exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1: alimentagéo L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagéo L2-L3;

aparelho para soldar por pontos 3: alimentagéo L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz
o sistema de segurancga previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por
ex. incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predispor uma linha de ar comprimido com presséo de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposi¢éo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREPARAGAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO (Versio AQUA)

A ATENCAO! As operagdes de enchimento devem ser executadas com

o aparelho desligado e desconectado da rede de alimentacéao.

Evitar absolutamente o uso de liquido antigelo a base de polipropileno.

Utilizar apenas o liquido refrigerante sugerido pelo fabricante.

- Abrir a valvula de descarga (FIG. B-11).

- Efetuar o enchimento do depédsito com o liquido refrigerante através da boca do
depésito (Fig. B-9): capacidade do deposito 8 I; prestar atencéo e evitar qualquer
fuga excessiva de liquido no final do enchimento.

- Fechar a tampa do depdsito.

- Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGAGAO DA PINGA PNEUMATICA (Fig. F)
- Conectar as fichas ATLAS nas tomadas apropriadas.

A ATENGAO! As “ATLAS” dos cabos conectam-se nas tomadas do
painel mediante uma rotacao horaria: verificar que a tor¢ao dos cabos nao
tende a afrouxar a conexdo; nesse caso rodar as “ATLAS” dos cabos no
sentido anti-horario antes de introduzi-las e bloquea-las no painel.

- Conectar as duas fichas do ar nas tomadas especificas do aparelho de soldar
por pontos: ficha pequena (ar arrefecimento); ficha grande (ar comando pistola
pneumatica).

- Apenas para a versdo AQUA conectar os tubos de arrefecimento da pinga nas
tomadas apropriadas da maquina respeitando as cores: tubo azul na tomada azul,
tubo vermelho na tomada vermelha.

- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada 14 pin.

5.8 LIGAGAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA

(FIG. G)

- Conectar as fichas ATLAS nas tomadas apropriadas: apenas para o studder
conectar a pistola e a massa nas relativas ATLAS, conforme indicado na serigrafia
da maquina.

- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada apropriada.

As ligacdes das tomadas de ar do ar comprimido ndo sdo necessarias.

5.9 LIGAGAO DA PINGA DE PONTO DUPLO
- Proceder na mesma forma da pinga pneumatica, utilizando apenas a ficha do ar de
resfriamento.

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operacdo de soldadura por pontos, € necessaria uma

série de verificagdes e regulacdes, a serem efectuadas com interruptor geral em

posicédo "O” e cadeado fechado.

- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrucdes anteriores.

- Verificar a conexdo do ar comprimido;efectuar a conexdo do tubo de alimentacédo
a rede pneumatica , regular a pressdo mediante o punho do redutor até ler no
manoémetro um valor compreendido entre 4 e 8 bar (60 - 120 psi) em fungéo da
espessura da chapa a soldar por pontos.

- Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas;

verificar que os bracos, aproximados manualmente, resultem paralelos e os
eléctrodos no mesmo eixo (pontas coincidentes).

Efectuar a regulagdo, se for necessario, desapertando os parafusos de blogueio
dos bragos que podem ser rodados ou deslocados em ambos 0s sentidos ao longo
do eixo dos mesmos; no final da regulagéo apertar cuidadosamente os parafusos
de bloqueio.

- A regulagdo do curso de trabalho efectua-se agindo nos eléctrodos. Devem
sempre considerar que é necessario um curso maior de 6-8 mm respeito a posigcéo
de soldadura por pontos de maneira a exercer na pecga a forca prevista.

A FIG. | fornece uma regulagéo “standard” da posicéo dos eléctrodos com pinga
em pausa.

- Utilizando a pinca manual, considerar que a regulacdo da forca exercida dos
eléctrodos na fase de soldadura por pontos é obtida agindo na porca frisada (FIG.
L); apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forga proporcional
ao aumento da espessura das chapas, escolhendo em todo o caso regulacdes
que permitem o fechamento da pinca (e relativo accionamento do microswitch)
exercendo um esforco muito limitado. O correcto posicionamento de bragos e
eléctrodos é anélogo a quanto previsto para a pingca pneumatica.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que intervém a determinar o diametro (sec¢&@o) e a resisténcia
mecanica do ponto sdo:

- Forca exercida pelos eléctrodos.

- 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.

Adequar a forca dos eléctrodos agindo no regulador de presséo conforme indicado no
6.1 escolhendo valores médio-elevados.

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 relagao ao valor standard (DEFAULT)
podem ser efetuados, nos limites prefixados, atuando na tecla (icone fig, C-2).
Inserir a pulsagdo no caso de soldar por pontos chapas com espessura

0.8+1.2mm com alto limite de perda de elasticidade.

O periodo de pulsacéo é automatico, ndo necessita de regulagéo.

IMPORTANTE: Se a espessura selecionada “lampeja”, significa que a corrente de
soldadura por pontos de default , ou programada inicialmente, é insuficiente

para efetuar o ponto de forma satisfatéria; compativelmente com a poténcia disponivel
no lugar da instalagdo reprogramar o aparelho de soldar por pontos na corrente
méaxima (ver paragrafo 4.2.1): correntes de soldadura por pontos elevadas combinadas
com tempos reduzidos conferem melhores caracteristicas ao ponto.

Considera-se correta a execucéo do ponto quando submetendo uma amostra a prova
de tragdo, provoca-se a extragao do ndcleo do ponto de soldadura por uma das duas

chapas.
6.3.1 PINCA PNEUMATICA&

O tempo de aproximacéo (SQUEEZE TIME) é automatico, o valor varia em fungéo
da espessura de chapa selecionada.
- Apoiar um eléctrodo na superficie de uma das duas chapas a soldar por ponto.
- carregar o botdo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a for¢a regulada previamente
(acionamento do cilindro).
b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado indicado

quando acende e apaga o icone ii .

- Soltar o botdo depois de alguns instantes que o icone apaga (fim da soldadura);
esse atraso (manutengao) confere melhores caracteristicas mecénicas ao ponto.

6.3.2 PINCAS MANUAIS ! EQ

- Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar.
- Acionar a alavanca superior da pin¢a no fim de curso, obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a forca ja regulada.
b) Passagem da corrente de soldadura prefixada pelo tempo prefixado indicado

quando acende e apaga o icone .

- Soltar a alavanca da pinga depois de alguns instantes que o icone apaga (fim da
soldadura); esse atraso (manutencéo) confere melhores caracteristicas mecanicas
ao ponto.

6.3.3 PISTOLA STUDDER uI

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 operacdao 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).

6.3 PROCEDIMENTO

6.3.4 Ligacao do cabo de massa

a) Colocar a chapa a nu o mais préximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contato da barra de massa.
Fixar a barra de cobre na superficie da chapa utilizando uma PINCAARTICULADA
(modelo para soldaduras).

Como alternativa @ modalidade “b1” (dificuldade de atuagdo pratica) adotar a
solugéo:

Afixar uma anilha na superficie da chapa preparada anteriormente; fazer passar
a anilha através da fenda da barra de cobre e bloquea-la com o borne especifico
fornecido.

b1)
b2)

PAYAVAVAW
Soldadura por ponto anilha para a fixagdo do terminal de massa '@
Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS. 9, Fig. M) e inserir a anilha
(POS. 13, Fig. M).
Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contato, na mesma area, o terminal de
massa; carregar o botdo da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagado conforme descrito anteriormente.

24
Soldadura por pontos de parafusos, pregos, rebites 'E
Colocar na pistola do eléctrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar
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0 mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botéo da pistola: soltar o botao
somente depois de passado o tempo configurado.

Soldadura por pontos de um lado s6

1Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS. 6, Fig. M) carregando na
superficie a soldar por ponto. Acionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente
depois de passado o tempo configurado.

A ATENGAO!

Espessura maxima da chapa de soldar por ponto, de um lado sé: 1+1 mm. Nao é
admitida esta soldadura por ponto em estruturas portantes da carrogaria.

Para obter resultados corretos na soldadura por pontos das chapas é necessario
adotar algumas precaucdes fundamentais:

1 - Uma conexdo de massa perfeita.

2 - Asduas partes a soldar por ponto devem ser colocadas a nu de eventuais tintas,
graxa, 6leo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contato uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
press&do muito forte causa maus resultados.

4 - Aespessura da pega superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

5 - Aponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

6 - Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

7 - Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressdo
(3+4 kg). Carregar o botdo e deixar passar o tempo de soldadura por pontos,
somente entdo afastar-se com a pistola.

8 - Nao afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

FAVAVAVAW
Soldadura por pontos e tragdo simultanea de anilhas especiais
Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. M)
no corpo do extrator (POS. 1, Fig. M), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do
extrator na pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. M) no mandril (POS. 4,
Fig. M), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. M). Soldar por ponto na area
interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a trag&o.
No fim, rodar o extrator de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente
soldada por ponto numa nova posigao.

Aquecimento e decalque chapas ll

Nesta modalidade operacional o TIMER é desativado.

A duragédo das operacdes, portanto, € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual
se mantém carregado o botéo da pistola.

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

Montar o eléctrodo de carvédo (POS. 12, Fig. M) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carvao a area anteriormente descoberta e empurrar
o botéo da pistola. Atuar de fora para dentro com um movimento circular de modo a
esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posicéo original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagdo passar um pano humido, de forma a resfriar a parte tratada.

Decalque das chapas

Nesta posicéo operando com o eléctrodo apropriado as chapas de aco que sofreram
deformacdes localizadas podem ser achatadas.

Soldadura por pontos intermitente

Esta funcéo é apropriada para a soldadura por pontos de pequenos retangulos de

chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o eléctrodo especifico (POS. 5, Fig. M) no mandril, apertar cuidadosamente o

anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se

quer soldar por pontos esteja limpa e sem graxa ou tinta.

Posicionar a peca e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botéo da pistola

mantendo sempre o botdo carregado, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/pausa dados pelo aparelho de soldar por pontos.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira presséo (3-4 kg), operar seguindo uma

linha ideal a 2+3 mm da borda da nova peca a soldar.

Para obter bons resultados:

1 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

2 - Utilizar chapas de cobertura com espessura méaxima de 0.8 mm, melhor se de
aco inoxidavel.

3 - Ritmar o movimento de avango com a cadéncia ditada pelo aparelho de soldar
por pontos. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por
pontos.

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

Enganche e tragao das anilhas

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

Enganche e tragcao dos pinos

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

STUDDER TOUCH

O studder pode ser fornecido na verséo sem bot&o.

A soldadura por pontos ocorre simplesmente apoiando a ferramentas sobre a peca
a soldar que é conectada no cabo de massa: depois de alguns instantes a maquina
reconhece o contato e inicia automaticamente o ponto.

A ATENGAO: EVITAR DE APOIAR O STUDDER SOBRE A PEGA SE NAO
PRECISAR INICIAR A SOLDADURA!

7. MANUTENGAO

A ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO
E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTA(;AO

E necessario bloquear o interruptor na posigdo “0” com o cadeado fornecido.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA

AS OPERAQOES DE MANUTEN(;AO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS

PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauracédo do didametro e do perfil da ponta do elétrodo;

- substituicdo dos elétrodos e dos bragos;

- controlo do alinhamento dos elétrodos;

- controlo do arrefecimento de cabos e pinga;

- descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

- verificacdo da integridade do cabo de alimentagdo do aparelho de soldar por
pontos e da pinga

APENAS para a versdao AQUA:

- verificagdo periddica do nivel no reservatorio do liquido de arrefecimento.

- verificagdo periddica da auséncia total de perdas de liquido.

- mudanca do liquido de arrefecimento a cada 6 meses.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELETRICO E MECANICO.

A ATENGAO ! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTOS E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE O
APARELHO DE SOLDAR PORPONTOS ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).
Eventuais controlos executados sob tenséo dentro do aparelho de soldar por pontos
podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto com partes sob
tensdo e/o lesbes devidas ao contato direto com 6rgdos em movimento.
Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em funcédo da utilizagao
e das condi¢des ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por
pontos e da pinca para remover a poeira e as particulas metélicas que se depositaram
no transformador, médulo diodos, régua de bornes de alimentagéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5 bar).
Deve ser evitado dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar
a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
Na oportunidade:
- Verificar que as fiagdes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
- oxidadas.
- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
|/ trancas de saida estejam bem apertados e nédo haja sinais de oxidacdo ou
sobreaquecimento.

7.2.1 Intervengdes no conjunto de arrefecimento a liquido (apenas versao
AQUA)

Em caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel de liquido no reservatorio;

- excessiva frequéncia de intervencéo alarme 9;

- perdas de liquido;

é recomendavel proceder a uma verificacdo de eventuais problemas presentes no
interior da zona do grupo de arrefecimento.

Consultando sempre a secgdo 7.2 para as atengdes gerais e depois de desligar o
aparelho de soldar por pontos da rede de alimentacéo, proceder a remocéo do painel
lateral (FIG. N).

Verificar se nao existem perdas quer das juntas quer dos tubos. Em caso de perda
de liquido, proceder a substituicdo da parte danificada. Eliminar residuos de liquido
eventualmente perdido durante a manutencéo e fechar o painel lateral.

Proceder a reposicéo do aparelho de soldar por pontos utilizando as informagées
adequadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por pontos).

8. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- Com o interruptor geral do aparelho de soldar por pontos (pos. " | ”) o ecra esta
aceso; caso contrario, a avaria reside na linha de alimentagéo (cabos, tomada e
ficha, fusiveis, excessiva quebra de tensao, etc).

- O ecrd nao visualiza os sinais de alarme (ver TAB. 2): terminado o alarme,
pressionar “START” para reativar o aparelho de soldar por pontos; verificar a
correta circulacéo do liquido de arrefecimento e eventualmente reduzir a relacéo
de intermiténcia do ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bragos - porta-elétrodos - cabos) nédo estejam a funcionar corretamente devido a
parafusos frouxos ou oxidagdes.

- Os parametros de soldadura estdo adequados ao trabalho em execucéo.

- Depois de executar a manutencéo ou a reparacao, restaurar as ligacdes e as
cablagens de acordo com o estado original tendo cuidado para que ndo entrem em
contacto com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Fixar todos os condutores de acordo com o estado original tendo o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do primario em alta tenséo
das do secundéario em baixa tens&o.

Utilizar todas as anilhas e parafusos originais para fechar a estrutura metalica.
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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 met in werkingstelling met pneumatische
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval,
uitgerust met een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open) .
De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden
die ervaringheeft en een opleiding heeft ontvangen m.b.t. de taken die hem zijn
toevertrouwd en m.b.t. de mogelijke gevaren verbonden met deze werkwijze van
lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” geplaatst
worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

N

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
tegen arbeidsongevallen.

- De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het stopcontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50%
tot aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige of natte plaatsen of in de
regen.

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon
onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding.

- Op puntlasmachines die met een persluchtcilinder werken, moet de

hoofdschakelaar op de positie “O” worden vergrendeld met het bijgeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet worden gevolgd voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koeleenheid met gesloten circuit (vloeistofgekoelde
puntlasmachines) en bij alle reparatiewerkzaamheden (buitengewoon
onderhoud).

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

™) Q @@@@®

EMF

SAFE

- 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. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);

- d=20cm (Fig. R) 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.
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RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

DE HANDEN NIET IN DE NABIJHEID VAN ONDERDELEN IN BEWEGING

PLAATSEN!

De werkwijzen van de de puntlasmachine en de variabiliteit van vorm en

afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een

geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te

treffen:

- De operator moet ervaring hebben of opgeleid zijn over de werkwijzen van
weerstandslassen met deze typologie van apparatuur.

- Er moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor iedere typologie van
uit te voeren werk; men moet uitrustingen en maskers voorzien die geschikt
zijn om het stuk in bewerking te steunen en te begeleiden zodanig dat de
handen verwijderd zijn van de gevaarlijke zone ter hoogte van de elektroden.

- Ingeval men een draagbare puntlasmachine gebruikt: de tang stevig
vastgrijpen met beide handen geplaatst op de speciaal daartoe bestemde
handvaten; de handen altijd uit de buurt van de elektroden houden.

- In alle gevallen waar de vorm van het stuk het mogelijk maakt, moet men
de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkplaats moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt laten: in dit geval is het verplicht ze los te
koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand
“0” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN
De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende vloeren, beweeglijke steunviakken, 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).

& BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).
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- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking)
in een gesloten ruimte.

- De relatieve luchtvochtigheid mag niet hoger zijn dan 80%.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -15°C en 45°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of

maak het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobiele installatie  voor  weerstandslassen  (puntlassen) met digitale

microprocessorbesturing. Voorzien van snelkoppelingen voor de laskabels om de

uitwisselbaarheid van de apparatuur te vergemakkelijken, waardoor de uitvoer van veel

verschillende warme bewerkingen en puntlasbewerkingen op metaalplaat mogelijk is,

met name in de carrosseriesector en sectoren met vergelijkbare bewerkingen.

Het lasapparaat is beschikbaar in twee versies:

- Luchtgekoelde versie, afgekort met “A.F.”.

- Lucht- en vloeistofgekoelde versie (tang) afgekort met “AQUA”

De belangrijkste kenmerken zijn:

- automatische keuze van de lasparameters;

- automatische herkenning van het aangebrachte gereedschap;

- automatische opdracht met getimede uitschakeling van de luchtkoeling (vloeistof
indien aanwezig);

- keuze van de optimale puntlasstroom voor het beschikbare elektriciteitsnet;

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

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

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

2 2 STANDAARD-ACCESSOIRES
Pneumatische tang met kabels gekoeld met lucht (armen van 120 mm en
standaard-elektroden): versie A.F.

- Pneumatische tang met kabels gekoeld met vioeistof (armen van 120 mm): versie
AQUA;

- Geintegreerde eenheid voor vioeistofkoeling met gesloten circuit: VERSIE AQUA;

- Groep drukverlager-fiter manometer met elektromagnetische klep (voeding
perslucht);

- Geintegreerde wagen;

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppels armen met elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor pneumatische
tang met lucht-/vloeistofkoeling (zie reserve-onderdelenlijst).

- Handmatige tang met koppel kabels.

- Koppel armen en elektroden met afwijkende lengte en/of vorm voor handmatige
tang (zie reserve-onderdelenlijst).

- Handmatige "C"-tang met kabels.

- Studder-kit compleet met aparte grondkabel en accessoire-lade.

- Tang voor dubbele punt met luchtkoeling en kabels.

- Studder-kit zonder trekker, compleet met grondkabel (last bij contact zonder de
knop te gebruiken).

- Kit ondersteuning en gewichtsontlasting voor de tang.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 PLAAT GEGEVENS (Fig. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine zijn

samengevat in de plaat met de kenmerken met de volgende betekenis.

- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

- Voedingsspanning.

Netvermogen aan permanent regime (100%).

Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

Maximum spanning leeg naar de elektroden.

Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Bekopening en lengte van de arm (standaard).

Maximale elektrodedruk.

Nominale druk van de bron van perslucht.

Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de

elektroden te bekomen.

12 - Debiet van de koelvloeistof.

13 - Val van de nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14 - Massa van de apparatuur.

15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis wordt aangeduid in het
hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Het voorbeeld van de aangeduide plaat is een aanwijzing van de betekenis

van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de

puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks op de plaat van de puntlasmachine

zelf worden genomen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Lasapparaat
Algemene kenmerken

©oO~NOURWNRE
'

e
R o
-

- Voedingsspanning en -frequentie
f

0
Elektrische beschermingsklasse
Isolatieklasse
Beschermingsgraad behuizing

- Type koeling

- (*) Afmetingen (LxWxH)
(**) Gewicht
Input
- Max. vermogen in kortsluiting (Scc)
- Vermogensfactor bij max
- Vertraagde netzekering
- Automatische netschakelaar

- Voedingskabel (L<4m)

Output

- Secundaire nullastspanning (U, d)
- Max puntlasstroom (I, max)

- Puntlasvermogen

- Inschakelduur

- Maximale elektrodedruk

- Lengte uitsteek armen

- Regeling puntlasstroom

- Regeling puntlastijd

: 3 x4 mm3(400V) -

400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
230 V (¥15%) ~1ph-50/60 Hz
|

H

: IP 20
. AF. (Aria Forzata - Geforceerde luchtkoeling),

met vloeistof (versie AQUA)
710 x 450 x 910 mm
66 kg A.F., 81 kg AQUA

58 kVA
0.8

32 A (400 V)/64 A (230 V)

32A @ 400V (“C™ |IEC60947-2)
63A @ 230 V (“C’- IEC60947-2)
3x 6 mm? (230 V)

oV

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

150 daN

120-500 mm

automatisch

automatisch afhankelijk van de dikte

van de metaalplaat en de gebruikte tang.

(*) LET OP: de kabels en de steunpaal zijn niet inbegrepen in de afmetingen.
(**) LET OP: de tang en de steunpaal zijn niet inbegrepen in het gewicht van de

generator.

3.2.2 Groep van koeling (GRA)
Algemene kenmerken
- Maximum druk (pmax)

- Vermogen van koeling (P @ 1l/min)

- Capaciteit tank
- Koelvloeistof

3 bar

1 kw

81
koelvloeistof

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT
4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE

ONDERDELEN (Fig. B)
Op de voorkant:
1 - Bedieningspaneel;

abhwN

- Connector 14-pins;

Op de achterkant:
6 - Hoofdschakelaar;
7 - Ingang van de voedingskabel;

- Aansluiting kabels van de tang (ATLAS);
- Snelkoppelingen voor de aansluiting van de luchtslangen;
- Snelkoppelingen voor de aansluiting van de koelslangen (versie AQUA);

8 - Groep drukregelaar, manometer en filter luchtingang;
9 - Dop van het reservoir van de koelgroep (versie AQUA);

10 - Vloeistofpeil van de GRA (versie AQUA);
11 - Ontluchter van de GRA (versie AQUA).
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4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN
4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)

1.

8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

10.

. Toets met meerdere functies

a) FUNCTIE “START":
zorgt dat de machine kan functioneren bij de eerste start of na een alarmsituatie.
LET OP: Het display laat de bediener, indien nodig, weten dat hij/zij op de
"START"-toets moet drukken om de machine te kunnen gebruiken.

b) FUNCTIE “MODUS™:
selecteer puntlassen met “pulsen” (alleen in te schakelen met de
pneumatische tangen) of selecteer de studder als gereedschap (fig. C-8a / 8f
alleen in te schakelen met het studder-pistool).

c) KEUZE VAN DE MEETEENHEID:
door de toets 3 seconden ingedrukt te houden, kan de meeteenheid voor de
dikte van de metaalplaat worden ingesteld in “millimeters” [mm], “gauge” [ga]
of inches [in].

LT / + 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 [:X3AKe];

door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan het lasvermogen worden
verhoogd of verlaagd POWER] ten opzichte van de waarde die automatisch

wordt ingesteld door de machine;
LET OP: met de programmering van het lasvermogen kan de waarde worden
gewijzigd van de stroom die in de fabriek is ingesteld (5 kA), die geschikt is voor
een geinstalleerd vermogen van 10 kW .

A BELANGRIJK: In TAB. 1 staat de overeenkomst vermeld tussen
de geselecteerde stroom en het minimale vermogen van het elektriciteitsnet
dat beschikbaar moet zijn op de installatieplaats (geinstalleerd vermogen),
om te voorkomen dat de lijnbescherming op het verkeerde moment wordt
ingeschakeld.

Het verdient aanbeveling de programmering aan te passen, zowel wanneer
de "default"-waarde onvoldoende blijkt te zijn om de puntlas goed uit te
kunnen voeren met de geselecteerde dikte (de bijbehorende dikte knippert)
als wanneer het geinstalleerde vermogen compatibel is, door de waarde
van 7 kA te selecteren om zo meer werkveiligheid te garanderen bij alle
toepassingen.

Als er lagere stroomwaarden worden geprogrammeerd wordt ook de
maximaal lasbare dikte beperkt.

LCD-display

1 START

Geeft aan dat de toets
schakelen voor lassen.

6 moet worden ingedrukt om de machine in te

oo
o
ft ik

Geeft de dikte van de metaalplaat weer en eventuele alarmcodes.

T

Wordt ingeschakeld door het Studder-pistool aan te sluiten met trekker of zonder
-1- (versie die wordt ingeschakeld door contact).

N

Geeft puntlassen aan van pennen, klinknagels, speciale ringen met speciale
elektroden.

Geeft puntlassen aan van schroeven diameter 4+6 en klinknagels diameter 5 met
speciale elektrode.

g

Geeft lassen met enkele punt aan met speciale elektrode.

L

Geeft temperen van metaalplaat aan met de koolstofelektrode.

L

Geeft het stuiken van metaalplaat aan met speciale elektrode.

&

Geeft intermitterend puntlassen aan voor reparaties van metaalplaat met speciale
elektrode.

(—

L]
=
Geeft het niveau aan van de lastijd

@ of van de POWER] ten opzichte van de

automatisch ingestelde waarde

Geeft aan dat de functie van het puntlassen met pulsen is geactiveerd (alleen

voor pneumatische tangen).

.

Geeft aan dat er een "handmatige" en geen "pneumatische" tang wordt gebruikt.

Geeft aan dat de gebruikte tang bekrachtigd is.
134415, S I
@@geven tang dubbele punt aan, @@ geven “X’-tang aan, @

wordt ingeschakeld met het Studder-pistool.

D
Vertegenwoordigt de dikte van de te lassen metaalplaat.

16.

17.
Geeft aan dat de machine in thermostaatbeveiliging staat.

,‘.

Geeft aan dat het thermische pistool met krammen wordt gebruikt voor het lassen
van plastic onderdelen.

ga

in

mm

Geeft de meeteenheid aan van de dikte van de metaalplaat.

18.

19.

4.2.2 Groep drukregelaar en manometer (fig. B-8)

Hiermee kan de druk worden geregeld die wordt uitgeoefend op de elektroden van
de pneumatische tang. Dit wordt gedaan door aan de regelknop te draaien en de
koelluchtstroom te veranderen van tangen waarbij dit mogelijk is. We raden aan om
de druk op het maximum in te stellen zonder 8 bar te overschrijden.

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES

4.3.1 Beveiligingen en alarmen (TAB. 2)

a) Thermische beveiliging:

Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het
ontbreken of onvoldoende vermogen van de koelvloeistof of door een werkcyclus
die hoger is dan de toegestane limiet.

De inschakeling wordt gesignaleerd doordat het pictogram op het display gaat
branden (fig. C-17) en met:

AL1 = thermisch alarm machine.

AL2 = thermisch alarm tang, studder.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder
afvoer); 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).

Hoofdschakelaar:

- Positie “O” = open vergrendelbaar (zei hoofdstuk 1).

A OPGELET! In positie "O" staan de interne aansluitklemmen

L1+L2 (N) van de voedingskabel onder stroom.
- Positie “I" = gesloten: puntlasapparaat gevoed maar niet in werking (STAND BY
- de toets “START” moet worden ingedrukt).
- Noodwerking
Als het lasapparaat in werking is, zorgt openen (pos. "I" =>pos. "O") dat het
apparaat een noodstop maakt:
- stroom uitgeschakeld;
- elektroden geopend (cilinder afvoer);
- automatisch herstarten onmogelijk.

b

=

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE NOODSTOP
GOED WERKT.

Beveiliging koelgroep (versie AQUA)

Wordt ingeschakeld bij ontbreken of val van de druk van de koelvloeistof;

Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 9 = alarm ontbreken van

vloeistof.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: de koelvloeistof bijvullen en daarna de machine uitschakelen en weer

aanzetten (zie ook Par. 5.6 “opstelling van de koelgroep”).

Beveiliging over- en onderspanning

Deze ingreep wordt op het display aangegeven met AL 3 = alarm overspanning en

met AL 4 = alarm onderspanning.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen, openen van de elektroden (cilinder

afvoer); blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START").

Toets “START" (Fig. C-5).

Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de

volgende omstandigheden:

- bij iedere keer dat de hoofdschakelaar wordt afgesloten (pos “O"=>pos “ | ”);

- na iedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;

- na terugkeer van de voeding (elektriciteit en perslucht) nadat deze is afgesloten
of uitgevallen;

C

-

d

=

o
~

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE BEVEILIGDE START
GOED WERKT

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
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PERSONEEL.

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgemaakte onderdelen
bevat in de verpakking zoals in dit hoofdstuk wordt aangeduid (Fig. D).

5.2 MANIER VAN OPTILLEN (Fig. E).

Het optillen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en
met haken met de juiste afmetingen voor het gewicht van de machine, gebruikmakend
van de speciaal daartoe bestemde ringen M8.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op andere manieren dan
diegene die aangeduid zijn.

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 opperviak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat
“technische gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen
te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens op
de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van
het net beschikbaar op de plaats van installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.

Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:

- TypeA () voor eenfase machines;

- TypeB ( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P+T : er worden slechts 2
polen gebruikt: INTERFASEN verbinding!) met een adequaat vermogen verbinden
en een contact van het net voorbereiden dat beschermd is door zekeringen of door
een automatische thermomagnetische schakelaar ; de desbetreffende terminal van
de aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen ) van
de voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS ".

Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat men een meer evenwichtige
belasting realiseert , bijvoorbeeld:

puntlasmachine 1: voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt
het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met
consequente zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

- Op de groep filter reductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van installatie.

5.6 VOORBEREIDING VAN DE KOELINGSGROEP (versie AQUA)

A OPGELET! Het vullen moet worden uitgevoerd met de apparatuur

uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

Het gebruik van antivriesviloeistof op basis van polypropyleen absoluut

vermijden.

Gebruik alleen de koelvloeistof die wordt aanbevolen door de producent.

- Open het afvoerventiel (FIG. B-11).

- Vul het reservoir via de vulopening met koelvloeistof (Fig. B-9): inhoud van het
reservoir = 8 |; let goed op dat er geen overtollige vioeistof uit het reservoir loopt na
het vullen.

- Sluit de dop van het reservoir.

- Sluit het afvoerventiel.

5.7 AANSLUITING PNEUMATISCHE TANG (Fig. F)
- Sluit de ATLAS-stekkers aan op de juiste contacten.

A OPGELET! De "ATLAS"s van de kabels worden aangesloten op de
contacten van het paneel via een rotatie rechtsom: controleer of de draaiing
van de kabels de verbinding niet lostrekt; draai in dat geval de "ATLAS"s van
de kabels linksom voordat u ze in het paneel steekt en blokkeert.

- Sluit de twee stekkers van de lucht aan op de juiste contacten van de lasmachine:
kleine stekker (koellucht); grote stekker (lucht voor pneumatisch pistool).

- Sluit alleen voor de versie AQUA de koelslangen van de tang aan op de juiste
snelkoppelingen van de machine met aandacht voor de kleuren: blauwe slang op
blauw contact, rode slang op rood contact.

- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale 14-pins contact.

5.8 AANSLUITING HANDMATIGE TANG EN STUDDER-PISTOOL MET
GRONDKABEL (FIG. G)
- Sluit de ATLAS-stekkers aan op de speciale contacten: sluit alleen voor de studder

het pistool en de grondkabel aan op de bijbehorende ATLAS's, zoals op het
machineplaatje.

- Breng de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale contact.
De luchtinlaten van de perslucht hoeven niet te worden aangesloten.

5.9 AANSLUITING TANG DUBBELE PUNTLAS
- Ga op dezelfde manier te werk als bij de pneumatische tang en gebruik alleen de
stekker van de koellucht.

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren, met de hoofdschakelaar in de stand i"O” en het

hangslot gesloten.

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- De aansluiting van de perslucht verifiéren; de verbinding van de toevoerbuis met
het pneumatisch net controleren , de druk regelen middels de knop van de reductor
tot men op de manometer een waarde afleest begrepen tussen 4 en 8 bar (60 - 120
psi) in functie van de dikte van de te puntlassen metalen plaat.

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
metalen platen; verifieren of de manueel benaderde armen parallel zijn en of de
elektroden in as liggen (samenvallende punten).

De regeling uitvoeren en indien nodig de blokkeerschroeven van de armen
losdraaien, die in beide richtingen langs hun as gedraaid of verplaatst kunnen
worden; op het einde van de regeling de blokkeerschroeven zorgvuldig vastdraaien.

- De regeling van de werkaanslag wordt uitgevoerd door in te grijpen op de
elektroden. Men moet er altijd rekening mee houden dat een 6-8 mm grotere
aanslag noodzakelijk is in vergelijking met de stand van het puntlassen zodanig
dat men op het stuk de voorziene kracht uitoefent.

Op FIG | staat een "standaard"-regeling van de positie van de elektroden met tang
in rust.

- Wanneer men de manuele grijper gebruikt, moet men er rekening mee houden
dat de regeling van de door de elektroden uitgeoefende kracht in de fase van
het puntlassen bekomen wordt door in te grijpen op de gekartelde moer (FIG.
L); vastdraaien in de richting van de wijzers van de klok (rechts) om de kracht
proportioneel te vermeerderen met het vergroten van de dikte van de metalen
platen, evenwel regelingen kiezen die de sluiting van de grijper (en bijhorende
activering van de microswitch) toestaan wanneer men een heel beperkte kracht
uitoefent. De correcte plaatsing van de armen en elektroden is analoog met
hetgeen voorzien is voor de pneumatische grijper.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroom van puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van spieén van metalen platen van dezelfde kwaliteit en dikte
van het uit te voeren werk.

De kracht van de elektroden aanpassen door in te grijpen op de drukregelaar zoals
aangeduid wordt in 6.1 en hierbij gemiddeld-hoge waarden gebruiken.

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).

Schakel pulseren in als er metaalplaten moeten worden gelast met een dikte

van 0.8+1.2mm met hoge vloeigrens.

De pulsperiode is automatisch en hoeft niet te worden geregeld.

BELANGRIJK: Als de geselecteerde dikte "knippert" betekent dit dat de standaard
, of aan het begin geprogrammeerde lasstroom onvoldoende is om de puntlas

goed uit te kunnen voeren; programmeer het lasapparaat opnieuw, compatibel met het
beschikbare vermogen op de installatieplaats, met de maximale stroom (zie paragraaf
4.2.1): hoge lasstromen gecombineerd met kortere tijden geven de puntlas betere
kenmerken.

De puntlas wordt als correct uitgevoerd beschouwd wanneer de kern van de puntlas
uit één van de twee metaalplaten loskomt wanneer een stuk testmateriaal wordt
onderworpen aan een trekproef.

6.3.1 PNEUMATISCHE TANG j

- De samendrukkingstijd (SQUEEZE TIME) is automatisch; de waarde verandert
afhankelijk van de dikte van de geselecteerde metaalplaat.
- Plaats een elektrode op het oppervlak van een van de twee te puntlassen platen.
- druk op de toets op de greep van de tang voor het volgende:
a) De metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf
geregelde kracht (cilinderwerking).
b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit
wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat .

6.3 PROCEDURE

- Laat de toets enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan weer los (einde
lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische kwaliteit van de

puntlas.
6.3.2 HANDMATIGE TANGEN ! EQ

- Zet de onderste elektrode tegen de te puntlassen metaalplaten.
- Breng de bovenste greep van de tang tot aan de eindaanslag, voor het volgende:
a) De metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf
geregelde kracht.
b) Doorgang van de vastgestelde lasstroom gedurende de vastgestelde tijd; dit
wordt aangegeven doordat het pictogram gaat branden en weer uitgaat .

- Laat de greep van de tang enkele ogenblikken nadat het pictogram is uitgegaan
weer los (einde lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische
kwaliteit van de puntlas.

6.3.3 STUDDER-PISTOOL uI

A OPGELET!

- Om de accessoires te verwijderen van of te bevestigen aan de spil van het
pistool, moeten twee vaste zeskantsleutels worden gebruikt zodat de spil zelf
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niet kan draaien.

- Bij werkzaamheden aan portieren of motorkappen moet de massabalk
op deze onderdelen worden aangesloten zodat er geen stroom door de
scharnieren kan lopen. De balk moet in ieder geval in de buurt van de te
puntlassen zone worden aangesloten (als stroom een lange afstand moet
afleggen, wordt de puntlas minder efficiént).

6.3.4 Aansluiting van de grondkabel

a) Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot.
Het blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactopperviak van de
massabalk.

Bevestig de koperen balk op het oppervlak van de metaalplaat met een GELEDE
TANG (model voor lassen).

Gebruik als alternatief voor de modus "bl" (problemen bij de praktische
uitvoering) de oplossing:

Een ring puntlassen op het oppervlak van de vooraf voorbereide metaalplaat;
laat de ring door de opening in de koperen balk gaan en blokkeer de ring met de
speciale bijgeleverde klem.

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem Lo

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

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.

b1)

b2)

24
Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels !
Breng de geschikte elektrode aan in het pistool, breng het te puntlassen element aan
op de metaalplaat op het gewenste punt; druk de knop van het pistool in: laat de knop
pas los na de ingestelde tijd.

Puntlassen metaalplaten vanaf één kant .
Breng de juiste elektrode aan in de spil van het pistool (POS. 6, Fig. M) door op het
te puntlassen oppervlak te drukken. Druk de knop van het pistool in, laat de knop pas
los na de ingestelde tijd.

A OPGELET!

Maximale dikte van de te puntlassen metaalplaat, vanaf één kant: 1+1 mm. Deze
puntlas mag niet worden gebruikt op dragende structuren van de carrosserie.
Om correcte resultaten te verkrijgen bij het puntlassen van metaalplaten, moeten
enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen worden genomen:

1 - Een perfecte massa-aansluiting.

2 - De twee te puntlassen delen moeten vrij worden gemaakt van eventuele verf, vet,
olie.

De te puntlassen delen moeten met elkaar in contact zijn, zonder luchtspleet
ertussen. Als dat nodig is, moeten ze worden aangedrukt met een gereedschap,
niet met het pistool. Te hard drukken leidt tot slechte resultaten.

De dikte van het bovenste deel mag niet meer zijn dan 1 mm.

De punt van de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.

Draai goed de moer vast die de elektrode blokkeert, controleer of de connectoren
van de laskabels zijn geblokkeerd.

Druk bij het puntlassen de elektrode zacht op de metaalplaat (3+4 kg). Druk op
de knop en laat de lastijd verstrijken, haal het pistool pas daarna weg.

- Ga nooit meer dan 30 cm van het bevestigingspunt van de massa vandaan.

PAYAYAYAM
Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen
Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien
(POS. 4, Fig. M) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. M); haak de andere klem
van de extractor op het pistool en draai helemaal vast. Breng de speciale ring (POS.
14, Fig. M) aan in de spil (POS. 4, Fig. M) en blokkeer deze met de speciale schroef
(Fig. M). Puntlas de ring vast op de gewenste plaats, regel het lasapparaat voor het
puntlassen van ringen en begin de tractie.
Draai aan het einde de extractor 90° om de ring los te maken; deze kan op een andere
plek opnieuw worden gepuntlast.

Verwarming en uitdeuken van metaalplaten ‘1

In deze bedrijfsmodus is de TIMER uitgeschakeld.

De duur van de bewerkingen is dus handmatig en wordt bepaald door hoe lang de
knop van het pistool ingedrukt wordt gehouden.

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

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. M) in de spil van het pistool en blokkeer
deze met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan en
druk de knop van het pistool in. Werk van buiten naar binnen met een rondgaande
beweging om de metaalplaat te verwarmen, die verhardt en terugkeert in zijn
oorspronkelijke positie.

Om te voorkomen dat de metaalplaat te veel vervormt, moeten er kleine gedeelten
worden behandeld en moet er meteen na het verwarmen een vochtige doek overheen
worden gehaald om het behandelde gedeelte af te koelen.

Uitdeuken van metaalplaten

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

Intermitterend puntlassen

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoekige stukjes

metaalplaat om gaten te bedekken die zijn ontstaan door roest of andere oorzaken.

Plaats de juiste elektrode (POS. 5, Fig. M) op de spil en draai de blokkeerring goed

vast. Leg het betreffende gebied bloot en controleer of het stuk metaalplaat dat moet

worden gepuntlast schoon is en vrij is van vet of verf.

Plaats het werkstuk en houd de elektrode ertegenaan. Druk dan de knop van het

pistool in en houd deze ingedrukt. Ga ritmisch vooruit met de intervallen van werk/rust

van het lasapparaat.

N.B.: Voer tijdens het werken een lichte druk (3+4 kg) uit, werk volgens een ideale lijn

op 2+3 mm vanaf de rand van het nieuwe te lassen werkstuk.

Voor goede resultaten:

1 - Niet op meer dan 30 cm afstand komen van het bevestigingspunt van de massa.

2 - Gebruik afdekplaten met een maximale dikte van 0.8 mm, die het beste van
roestvrij staal kunnen zijn.

3 - Beweeg vooruit op het ritme van het lasapparaat. Ga vooruit in het moment van
pauze, stop op het moment van de puntlas.

3

4
5
6
7
8

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

Vasthaken en tractie van ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 3,
Fig. M) op de elektrode (POS. 1, Fig. M). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. M), 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. M) op de elektrode (POS. 1, Fig. M). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16,
Fig. M), die is gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. M) in de spil en houd
de klem strak getrokken richting de extractor (POS. 2, Fig. M). Als het inbrengen is
voltooid, laat dan de spil los en begin de tractie. Trek aan het einde de spil naar de
hamer toe om de pen los te trekken.

STUDDER TOUCH

De studder kan worden geleverd in de versie zonder knop.

Het puntlassen gebeurt dan door eenvoudigweg het gereedschap tegen het te lassen
werkstuk te houden, dat met de grondkabel is verbonden: de machine herkent het
contact na enkele ogenblikken en start automatisch de puntlas.

A OPGELET: HOUD DE STUDDER NIET TEGEN HET WERKSTUK ALS U
NIET WILT STARTEN MET LASSEN!

7. ONDERHOUD

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE ONDERHOUDSHANDELINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET VOEDINGSNET.

De schakelaar moet in positie “O” worden geblokkeerd met het bijgeleverde
hangslot.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE
BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de elektrode;
- vervanging van de elektroden en de armen;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en tang;

- afvoer van het condens uit het ingangsfilter van de perslucht.

- controle of de voedingskabel van het puntlasapparaat en de tang is beschadigd
ALLEEN voor de versie AQUA:

- regelmatige het vloeistofpeil in het koelvloeistofreservoir controleren.

- regelmatige controle of er geen vloeistoflekkage is.

- iedere 6 maanden de koelvloeistof vervangen.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG
PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED.

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN

HET LASAPPARAAT OF VAN DE TANG VERWIJDERT ZODAT U BIJ DE

BINNENKANT KUNT KOMEN, OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD

EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PERSLUCHTVOEDINGSNET

(indien aanwezig).

Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant van

het lasapparaat, leveren gevaar op voor ernstige elektrische schokken door direct

contact met onder spanning staande delen en/of verwondingen door direct contact

met bewegende onderdelen.

Inspecteer regelmatig en hoe dan ook met een geschikte frequentie voor het gebruik

en de omgevingsomstandigheden de binnenkant van het lasapparaat en de tang

om stof en metaaldeeltjes te verwijderen van de transformator, de diodemodule, het

voedingsklemmenbord, etc. met een straal droge perslucht (max 5 bar).

Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel

schoon met een zeer zacht borsteltje of daarvoor geschikte oplosmiddelen.

Voer dan meteen ook het volgende uit:

- Controleer of de isolatie van de kabels niet is beschadigd en of de verbindingen
niet zijn losgeraakt/geoxideerd.

- Controleer of de verbindingsschroeven van de secundaire zijde van de
transformator aan de uitgangsstaven/-vlechten goed vastzitten en geen tekenen
van oxidatie of oververhitting vertonen.

7.2.1 Ingrepen aan de koelingsgroep met vioeistof (alleen versie AQUA)

In de volgende gevallen:

- als het te vaak nodig is om het vioeistofpeil in het reservoir bij te vullen;

- als alarm 9 te vaak optreedt;

- als er vioeistof lekt;

moet er worden gecontroleerd of er problemen aanwezig zijn in de zone van de
koelingsgroep.

Raadpleeg deel 7.2 voor de algemene aandachtspunten en koppel de lasmachine
altijd eerst los van het voedingsnet en verwijder het zijpaneel (FIG.N.).

Controleer of er geen lekkage is uit de verbindingen of de leidingen. Als er vioeistof
lekt, vervang dan het beschadigde gedeelte. Verwijder eventuele vioeistofresten die
zijn gemorst tijdens het onderhoud en sluit het zijpaneel.

Reset daarna de puntlasmachine met de informatie uit paragraaf 6 (Puntlassen).

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 hoofdschakelaar van het puntlasapparaat gesloten (pos.“ 1 ") het display
verlicht is; als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact
en stekker, zekeringen, te veel drukverlies, etc.).

- Of er geen alarmsignalen op het display staan (zie TAB. 2): druk als het alarm
is opgeheven op "START" om het lasapparaat weer te starten; controleer of de
koelvloeistof goed circuleert en verminder eventueel de inschakelduur van de
werkcyclus.

- Of de elementen van het secundaire circuit (zekeringen armenhouder - armen -
elektrodenhouder - kabels) niet slecht werken vanwege losgeraakte schroeven of
oxidatie.

- Of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de
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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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Znueiwon: Z1o Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotroigital o 6pog “mwévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG KATUPTICHEVOG WG TTPOG TNV ACPAAR XpARon
TNG TOVTAG KAl EVIUEPWHEVOG OO0V APOPd TOUG KIVEBUVOUG TTOU OXETIoVTal HE
TIG S1ad1IKagieg OUYKOAANONG HE AVTIOTAOT, TO OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG KAl TIG
dladikacieg dueong eméupaong.

H mévra (Mévo oTig TrapaAAayég TTou evepyoTtroloUvTal Je auTépaTo KUAIVEPO)
TPORAETTEl éva YEVIKO BIOKOTITN e A&IToUupyieg dueong eméuBaong, EQodiaouévo
ME AOUKETO yia TOV aTTOKAEIONO TNG AgIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoikTo).

To kAe1di Tou Aoukétou pTropei va TapadoBei ATTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTA
KATOAPTIOHUEVO 1 EVNHEPWHEVO YIA TIG APUOSIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTeDEi Kal
ylO TOug £v3eXOHUEVOUG KIVOUVOUG TTOU TTPOEPYOVTAl ATrd auThv Tn diadikaoia
ouyk6AAnong N amré Tnv apeAn XpRon Tng TovTag.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O SIAKOTITNG TPETTEl va ToTroBeTEITal 08 BEon “O” kal va
QAKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XwpPig KAEISI.

/N

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOOT OUUPWVO PE TOUG TTPORBAETTOMEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal T VOPOoBETia TTpOANYNG aTUXNUATWYV.

- H mwoévra mpémel va ouvdEeTal ATTOKAEIOTIKA 08 OUCTNHA TPOWOdOTiag HE
YEIWHEVO aywyo6 oudiTepou.

- BeBaiwBeite 6T n TPila TPOPOdOUTiag gival CWOTA ouvdedepévn OTN yeiwon
TMPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotroleite KaAwdia pe aAAoiwpévn pOVwWon R XaAopwUEVEG
ouvdioeig.

- XpnolyotrolgitTe TNV TOVTa ot Beppokpacia TePIBAAAOVTOG aépa METASU
5°C ka1 40°C kai oXeTIKN vypacia 50% uéxpl Oeppokpacieg 40°C kai OXETIKA
uypacia 90% yia Beppokpaagieg péxpr 20°C.

- Mnv XpnoIPOTIOIEITE TNV TTOVTA O Uuypd TrepIBdAAovTa i Bpeypéva 1 KATW
amoé Bpoxn.

- H o0vdeon Twv KaAwdiwv ouyk6AANoNG Kal OTTOIAdATIOTE EVEPYEID TAKTIKAG
ouvTiApnong oe Bpaxioveg Kal/f NAEKTPOdIa TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE TNV
TOVTA OBNOTH KAl aTTOoUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOBOTiag NAEKTPICHOU
Kol aépa (av UTTapxEr).

- ITg MOVTEG TTOU EvEPYOTTOIOUVTAl PE KUAIVOPO agpiou &ival avaykaio va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO BIAKOTITN OTN 80N “O” pe To TPOUNBeUOEVO AOUKETO.
H iS1a Siadikaoia pétmel va Tnendei yia Tn olvdeon oT1o NAeKTPIKO SikTUO 1
O€ WYUKTIKI HOVAda KAEIOTOU KUKAWUATOG (TTOVTEG TTOU PUXOVTaIl E VEPO) Kal
o€ KGBe ePiTTTWON eTEPPRATEWV AOYW EMICKEVNG (EKTAKTN ouvTApNON).

- AmayopeUeTal n XpAoN TNG OUOKEUNG Ot TEPIBAAAOVTA TTOU AVAKOUV O€E
KOTNYOPIEG TTEPIOXNG TTOU XapaKTNPiovTal EMIKIVOUVES aTrd droyn Kiviivou
£€kpnéng AOyw Trapouaciag agpiwv, oKOvng | opixAng.

Ve VANV

- Mnv ouykoAAeite og Joxeia I CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXaV
€UPAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

- Amo@elyeTe va gpyddeoTte og UAIKG TTou koBapioTnkav pe XAwploUyxoug
S10AUTEG ] KOVTA O€ AUTEG TIG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTré Trigon.

- ATTOHOKPUVETE a1rd TNV TTEPIOXN £pyaAciag OAEg TIG EUPAEKTEG ouTieg (TTX.
§UMo, xapTi, TTavid KATT).

- Agnorte va kpuwoel To pETaAlo TTou poAig katepydoTnke! Mnv TotroBeTeite TO
KOMMATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

- ESao@aliore évav katdAAnAo agpiopd | KATdAANAa péoa yia TRV a@aipeon
TWV KATIVWV OUYKOAANOoNng kovrd ota nAektpoédia. Eivar avaykaio pia
OUCTNMATIKA TTPOCEYYION YIa TOV TTPOCSIopPIoHO TwV opiwv £€kBEoNg OTOUG
KATTVOUG OUYKOAANONG avAaAoya pE Tn oUVOEON, TNV TTEPIEKTIKOTNTA KOl TN
Bidpkela Tng ékeong.

POP®

- NpooTareUeTe TTAVTA TO MATIO PE TA €18IKA YUOAId TTPOCTACIOG.

- Qopdrte ydvTia Kol evSUpATA TTPOCTOCIAG KATAAANAAQ yia TIG KATEPYOOieEg
OUYKOAANONG pE avrioTaon.

- OopuBornTa: Av e§aiTiog evepyElwV OUYKOAANong 18iaitepa  €vroveg
emaAnBeveTanl éva emimedo nuepnolag artopikng ékBeong (LEPd) ico n
avwrepo Twv 85db(A), eival uTToXpewTikK N XPAoN KATAAANAwWV péowv
ATOMIKNAG TTPOCTATIAG.

L OOROO®

EMF

SAFE

- To mépaopa ToUu PEUPOTOG TTOVTAPICHATOG SnNUIOUPYEI NAEKTPOMAYVNTIKA
media (EMF) otnv mepioxn yUpw a1rd To KUKAWHA TTOVTOPICTHATOG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia pTTOPOUV va TTapPEUPBOUV UE OPICHEVEG IOTPIKEG

OUOKEUEG (TTX. BNHATOdOTNG, OVATIVEUOTAPES, METOAAIKEG TTPOBETEIG KATT.).

Mpétrel va ulo0eToUVTAI KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA METPA O OXECT ME ATOUA TTOU

PEPOUV CUOKEUEG AUTOU Tou €idoug. MNa Tapdadeiypa va atrayopeUeTal N €icodog

oTNV TTEPIOYX OTTOU XPNOIMOTIOIEITAI I TTOVTA.

AuUTH N TTOVTA IKOVOTTOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TIPOIOVTOG YIA OATTOKAEICTIKN

Xpnon o€ Biopunxaviko TepPIBAAAOV yia £TTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal n

AVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TTOU a@opoUVv TNV £kOEon Tou avOpwIToU OTA

NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia 0€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA TNPEI TIG dKOAOUBEG B1aSIKACieg WOTE va TrEPIOPIdEl TV

€kBeon oTA NAEKTPOUAYVNTIKA Tredia:

- ZTEPEWOTE padi 600 To SuvaTOV IO KOVTA Td Suo KAAWSIA TTOVTaPioHATOG
(av utrdpyouv).

- AatnpAoTe TO KEPAAI Kal TOV KOPMO TOU CWHATOG 6GO To SuvaTtov Trio
HOKPUG a1Té TO KUKAWHA TTOVTOPIOHATOG.

- Mnv TuAiyeTe TTOTE Ta KOAWSIO TTOVTOPIOHATOG (OV UTFAPXOUV) YUpW OTTd TO
owua.

- Mnv TTovTdpETE PE TO CWHA AVAPECT OTO KUKAWMA TTovTapiopaTtog. KpatnoTe
ap@oTepa Ta KAAWSIA OTNV 510 TTAEUPA TOU CWHOTOG.

- ZuvdéoTe To KAAWSI0 ETTICTPOPNG TOU PEUMATOG TTOVTAPITUATOG (aV UTTAPXEN)
oTO PETAAAO TTPOG TTOVTAPIOHA 6G0 TO BUVATOV TTI0 KOVTd OTn oUVEEDN UTTO
€KTEAEDT).

- Mnv movrdpeTe KOVTd, KOBIOTOI I} AKOUMTIIOHNEVOI OTNV TTOVTA (EAAXIOTH
atmréoTtaon: 50cm).

- Mnv a@nvetre ocI1BnpopayvnTIKa
TTOVTOPICHATOG.

- EAdaxiotn améoTaon:

- d=3cm, f =50cm (Eik. O),
- d=3cm, f=50cm (Eik. P),
- d=30cm (Eik. Q),

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

- Zuokeun Katnyopiag A:

AuTH N TTOVTA AVTOTTOKPIVETAI OTIG ATTAITOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG
Y10 OTTOKAEIOTIKA XPAON O€ Blounxaviké TepIBAAAoOV yia eTTayyeEAUOTIKA XpPAON.
Agv eyyudTal n avTaToKpPIoN GTNV NAEKTPOUAYVNTIKI) CUPBATOTNTA O€ OIKIOKOUG
XWPOUG Kal o€ KTipla TTou cuvdéovTal dueca oe SikTuo Tpopodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPODOTEI KTipIA TTOU TTPOOPIJOVTaIl OE KATOIKIES.

OVTIKEIMEVA  KOVTA OTO  KUKAwpa

NPOBAEMNOMENH XPHZH

H eykardoTaon oxXeS1A0TNKE Yia VO XPNOGIMOTTOIEITAI ATTOKAEICTIKA O€ AHASWHATA
YIO TNV E€TTIOKEUN OUTOKIVATWYV: TIPETTEI VO XPNOIMOTIOIEITAI QTTOKAEIOTIKA
yla TO TTOVTAPIoUA €VOG 1 TTEPICOOTEPWYV EAACHATWY AT XAAuBa XapnAng
TTEPIEKTIKOTNTAG AVOPOKA, Bl0POpWYV SI0CTACEWV KAl OXANATOG avAdAoya UE TRV
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KOTEPYAOia TTPOG EKTEAEOT.

KINAYNOZ ZYNOAIWHI ANQ AKPQN

MHN TOMOGETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH MOY KINOYNTAI!

O TpoTTOG A£ITOUPYiOG TNG TTOVTAG KA N HETABANTOTNTA OXAHATOG KaI S100TACEWV

TOU KOMHOTIOU O€ KaTepyaaoia eutrodifouv TV uAotroinon piag oAokAnpwuévng

TMPOOTACIiAg KATA TOu KiviUvou oUVBOAIynGg Twv dvw AaKpwv: SAKTUAA, XEpI,

Bpaxiovag.

O KivBUVOG TTPETTEI VA PEIWVETAI UIOBETWVTAG TO KATAAANAG TTPOANTITIKG METPA:

- O XeIpIoTAG TIPETTEl va gival EUTTEIPOG KaI EKTTAISEUPEVOG O OXEON WE TN
S1adikacia cuykOAANONG PE AVTIOTOON PE QUTAV TNV TUTTOAOYiO CUGKEUWV.

- Npémel va exTeAeital n agloAoynon Tou KIvdUvou oe oxéon pe KGBe TutroAoyia
epyaoiag mpog ekTéAeon. Eival avaykaio va TpoBAEéyweTe TiIG KATAAANAeg
EYKOTAOTAOEIG KOI TTPOCTATEUTIKEG ETTIKAAUYEIG WOTE VO OTNPIJETE Kal va
0dNyEiTE TO KOPHUATI O€ KATEPYOOIA VIO VO QTTOMAKPUVETE TA XEPIA ATTO TNV
ETTIKIVOUVN TTEPIOXT TWV NAEKTPOSiwV.

- Zg TWEPITTTWON XPAONG HIA POPNTAG TOVTAG: TIdoTe oTaBepd Tn Aafida
KPOATWVTOG Ta SUo Xépla OTIG eI51KEG AaBEG, BlaTNPEITE TTAVTA TA XEPIO HOKPUG
a1ré To NAEKTPOSIA.

- Ze OAEG TIG TEPITITWOEIG OTTOU N SIAPOPPWON TOU TEMAXIOU TO ETTITPETTEN,
pUBPIOTE TNV ATTOOTACT TWV NAEKTPOSIWV WOTE VA PNV SETEPVWVTAI 6 mm
S1adpopng.

- Epmodilete o€ meEPIOCOTEPA ATOMA VO EPYAlOVTal TAUTOXPOVA HE TNV idia
movTa.

- H mepioxn epyaaoiag mpémrel va atrayopeUeTal o€ {éva dTopa.

- Mnv a@RiveTre Oa@UAAKTN TNV TOVTA: OE QUTAV TNV TEPITTTWON E€ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV OTTOCUVOEETE OTTO TO SikTUO TPOPOBOTiag. ZTIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO SlakoTTn o “O”
Kal OKIVNTOTTOINOTE TOV ME TO TTPoun0gudpevo Aoukéto To KA€ISi Trpétrel va
apaipEiTal Kal va @UAAYETal a1ré Tov UTrEUBuvo.

- XpnolyoTroleiTe OTTOKAEIOTIKA Ta NAeKTPOSIa TTOU TrPOoRAéTTovVTal Yia TN
pnxavn (BAéreTe KATAAoyo avTAAAOKTIKWY) XWPiG va aAAOIWOETE TO TXAMA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG TOVTAG (NAEKTPOSIA — BpPaxiOVEG KOl TTOPOAKEIMEVS
TEPIOXEG) MTTOPOUV va @TACOUV Ot Bepuokpacieg Tavw omd 65°C: eival
avayKaio va popdTte KATAAANAC TTPOCTATEUTIKA EVEUPOTA.
A@noTe To pETaAAO TTou HOAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEI TIPIV TO ayyigeTe!

KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI NTQZHZ
TotroBeT OTE TNV TTOVTA € opllovna EMIQAvEIA Kaw)\)\n)\ng IKAVOTNTAG TTPOG
TN pado. AeopegdoTe oTNV EMIQPAVEIAd OTAPIENG TNV TTOVTA (OTaV TTPORAETTETAI
oto kKepdAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou eyxelpidiou). Ze avTiBeTn
TEPITTWON, KEKAIYEVA | avwpaAa dATTeda, KIVNTEG EMIPAVEIEG OTAPIENG,
UTTAPXEI O KivOUVog avaTpoTTiG.

- AmayopelUeTal n aviywon Tng TOVTAG, E€KTOG TNG TTEPITITWONG TTOU
mpoBAETeTal pNTA 0TO KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou gyxeipidiou.

- Zg TEPITITWON XPANONG CUPOUEVWYV UNXAVWYV: OTTOOCUVSECTE TNV TTOVTA ATTO
TNV TPo@odoacia NAEKTPIOUOU Kol agépa (av UTTAPXEI) TTPIV PETOKIVAOETE TN
povada oe dAAn epioxn epyaciog. Mpooéfre Ta euTOdIa Kal TIG AVWHOAIEG
Tou £8dPoug (Yia TTapddelypa KaAwdia Kal CWAARVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emikivduvn n xpAon Tng TOVTAG Yid OTTOINSATIOTE KATEPYATia
SiagopeTiki atrd Tnv poBAeropevn (BAErere MPOBAEMNOMENH XPHZH).

& MPOZTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTPOOTATIEG KAI TO KIVNTA HEPN TOU TTEPIBAAMATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 8€on Toug TTPIV cuvdEoETE TNV idla oTO SikTUO TPOPOBOTiag.

MPOZOXH! OTrola8ATroTE XEIPWVAKTIKA TTapéUBacn o€ KIVNTA TTPOCITA HEPN TNG
TOVTAG, YIa TTapAdelypa:

- AVTIKOTAOTOON KOl CUVTRAPNON NAEKTPOBiwV

- PUBupion Tng Béong Bpaxiovwyv | NAekTpodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN NMONTA IBHZITH KAl AMOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpxei).
FENIKOZ AIAKOMNTHXZ AKINHTOMOIHMENOZ ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI NOY EXEl AQAIPEOEI ota povtéAa pe evepyorroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMOGHKEYZH

- TomoBeTROTE TN PNXavA Kol Ta e§apTAMATA TNG (UE | XWPIG OUOKEUOTIA) OE
KAEI0TOUG XWPOUG.

- H oxeTikn uypaocia Tou aépa Sev pétrel va eTepvd 1o 80%.

- H 0eppokpacia mepiBdAAloviog Tpémel va TepIAappaveTal petagu -15°C kai
45°C.

Te TEPITTWON HPNXAVAG ToU TPOBAETTEl WUKTIKA HoOvAda ME uypd Kai
Beppokpaciog TepIBAAAOVTOG KaTwTEPn TOoUu O0°C: XPNOIMOTIOINCOTE TO
AVTIYUKTIKO UYPO TTOU OUVICTATAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH ) aB€1doTE EVTEAWG TO
uSPAUAIKO KUKAwpa Kai T Seapevi) Tou uypou.

XpNOIMOTIOIEITE TTAVTA KATAAANAQ UETPA YIO VA TTPOCTATEUETE TN PNXavn amo
TNV Uypagcia, Ao Tig akabapoieg Kal amoé Tn péopd.

2. EIZArQrH KAI reNIKH NMerPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

dopnTh eykaTdoTaon yia ouykOAAnon pe avtiotaon (mévia) pe wnelakd EAeyxo

péow PIKPOETTEGEPYQOTH. EQodiacpévn pe TaxUTTPIZeS yia Ta KAAwSIa GUuykOAANaNG,

OIEUKOAUVEI TNV AUEON eVOANAGINOTNTA TWV EPYOAEiWY, ETTITPETTOVTAG TNV €KTEAEDN

TIOAUGPIOUWY KOTEPYOAOIWV €V BEPPW KOI ONUEIOKWY OUYKOAACEwWV o¢ eAdoparta,

€I0IKG O€ APAgWHATA KOl TOUEIG e aVAAOYEG KATEPYATIEG.

H évTa diaTibeTal o€ duo eKDOYKEG:

- Ekdoxn pe wign aépa, ouvtopoypagia “A.F.”.

- Exdoxn pe wign aépa kai uypol (AaBida), cuvtopoypagia “AQUA”

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA €ivail:

- AUTOMOTN ETTIAOYH TWV TTAPAUETPWY CUYKOAANONG,

- AUTOMOTN AVOYVWPION EYKATEOTNHEVOU EPYAAEiou,

- OUTOHOTOG EAEYXOG HE XPOVODIAKOTITN OTTEVEPYOTTOINONG TNG WUENG aépa (uypou
av uTtdpxel),

- emAoyn BEATIOTOU pelpaTOG TTOVTAPIOMATOG O CUVAPTNON WE TN dlaBéaiun 100
dikTUoU,

- TTEPIOPIOPOG UTTEPEUPATOG YPOAUMAG OTNV évTagn (EAeyXog auve évtagng),

- 006vn LCD pe o1ioBio @wTIopo yia va gugavifovtal ol pubuIfOPEVOl XEIPIOHOI Kal
TTAPAMETPOI,

H mévTa ptropei va katepyddetal eAdopaTta a1dApou XaUNARG TTEPIEKTIKOTNTAG AvOpaKka

Kol EAdopaTa yoABaviopévou o1drpou.

2 2 BAZIKA EEAPTHMATA
AaBida agpotriegpévng ekkivnong pe kahwdia kal wugn aépa (Bpayioveg 120mm
Kal NAekTPAdIa aTavTapVT): ekdoxn A.F.

- NaBida agpotieopévng ekkivnong pe kaAwdia kal yugn uypou (Bpayxioveg 120 mm):
ekdoxn AQUA,

-  Evowpoatwpévn povada yia TNV wugn uypou KAeioToU KukAwpatog: EKAOXH
AQUA,

- Movéda peiwTipa Tieong-@iATpou pavopétpou Pe nAekTpoPaABida (Tpogodoacia
TIETMETPEVOU OEPQ),

- Evowpatwpévo kaporal,

.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- Zelyog Bpaxiovwy pe nAekTpddia dla@opeTikol PAKOUG Kal/j OXAMOTOG Yia
agpotrieapévn AaBida pe wugn aépa / uypou (BA. NioTa avTaAAOKTIKWY).

- Aaida xeipokivnTng evepyotroinong pe {elyog KaAwdiwv.

- Zelyog Bpaxidvwy kal NAeKTPOdIa BIAQOPETIKOU PAKOUG Kal/fy OXAMATOG YId
xelpokivntn AaBida (BA. AioTa avTaAAOKTIKWV).

- Aaida TUTTOU "C” X€EIPOKIVNTNG EVEPYOTTOINONG HE KOAWDIA.

- Kit Studder TAfpeg pe EEXWPIOTO KOAWSIO CWHATOG Kal KATEAD £E0PTNUATWY.

- Aaida yia dITTAR par| pe wugn aépa kai KaAwdia.

- Kit Studder xwpig okavddAn, TTARPES e KAAWDIO GWHATOG (GUYKOAAET OTNV eTTaQNA
XWPIG Xprion TTAAKTPOU).

- Kit TuAiva oTrApIgng Kai ekpopTwTr) BApoug yia Tn Aafida.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta kKUpIO OTOIXEIO OKETIKG PE TN XPAON Kai TIG atroddoelg TG TTOVTAg ouvowifovtal oTov
TTHVOKa TEXVIKWV GTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvoia:

- ApIBu6G @AoEWY Kal oUXVOTNTA TNG YPANHAG TPOPOd0Tiag.

- Taon Tpoodoaiag.

loxug dikTUoU g€ pévipo kaBeaTwg (100%).

- OvopaarTikr 100G dIkTUoU Pe axéon dlaAeimouaag Aeitoupyiag 50%.

MéyioTn 1don dveu @opTiou oTa NAEKTPOBIA.

MéyioTo peUpa pe NAekTPOdIa o€ BpayxuKUKAwWA.

PeUpa oTo deutepelov o€ povigo kabeoTwg (100%).

AtéoTacn Kal yAKog Bpaxiova (GTAVTapVT).

MéyioTtn dUvapun ota nAekTpddia.

0 - OvopaoTIKA TTiEaN TTNYAG TTETTIEGUEVOU aépa.

1 - Migon TNYyNAG TTETMECUEVOU aépa avayKaio WOTE va ETITUYXAVETAl N PEYIOTN
SUvapun oTa NAekTPSdIa.

Mapoxn WukTikoU uypoU.

M1Won ovopaoTIKAG TTiEaNG Tou uypoU Yugng.

ZwPATwaon eykatdoTaong.

ZUPBoAa ava@epdueva OtV aog@AAeld n €vvolad Twv OTToiwv €gnyeital oTo
Ke@AAaio 1 “ Mevikr) ao@AAeia yia Tn ouykOAAnon e avriotaon”.

Inueiwon: To TOPAdEIyua TNG TIVAKIOAg €ival POVO EVOEIKTIKO TG EVvolag Twv
oupuBOAwY Kal Twv Yneiwv. O1 akpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TNG TTOVTAG TTOU
€ival oTNV KATOXM 0ag TTPOKUTITOUV UECT OTTO TNV TTIVOKIda TTOU BPioKETaI TTAVW OTNV
ida.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1 HAekTpoTmrévTa

CeviKd XapaKTNPICTIKA

- Tdaon Kal ouxvoTnTa TPOPOd0Tiag

2,2 OONOURWN =
'

12 -
13 -
14 -
15 -

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

n : 230 V (£15%) ~1ph-50/60 Hz
- Katnyopia nAeKTpIKAG TTpooTaGiag : |
- Karnyopia pévwong :

H
- BaBuog mpooTaciag TepIBARUATOG IP 20

- Eidog wigng A.F. (E¢avaykaopévog Aépag),
pe uypd (Exdoxr) AQUA)
- (*) Oykog (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
- (**) Bapog 66 kg A.F.,, 81 kg AQUA
Input
- MéyioTn 10x0g o€ BpaxukukAwpa (Scc) 58 kVA
- Mapayovrtag 1ox00g OTO PEYIOTO 0.8
- KaBuoTepnuéveg aopaAeieg dIkTUoU 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- AuTéparog SIaKoTITNG SIKTUOU 32A @400V (“C’- IEC60947-2)
63 A @ 230V (“C™- IEC60947-2)

1 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

oV

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- KaAwdio Tpogodoaiag (L<4m)
Output

- Aeunpsuouca TGon avoikTou KukAwparog (U, d) :
- MéyiaTo pelpa novmplcumog (I, max) :
- lkavéTnTa TTOVTOPIoUaTOG

- Xxéon OloAeiTToucag AsiToupyiag

- MéyiaTtn 8Uvapn oT1a NAeKTPOdIa 150 daN
- TMpoggéxov prRkog Bpaxiovwy 120-500 mm
- PuUBpion pelpatog TTovTapiopaTog autéuaTo

: auTépaTo O€ GUVAPTNON PE TO TTIAXOG
Tou eAdopaTog Kail TG AaBidag
TIOU XPNOIUOTIOIEITAl.

(*) ZHMEIQZH: o ouvoAik6g 6ykog dev TrepIAapBavel KaAwdia Kal TTUAWVA OTAPIENG.
(**) ZHMEIQZH: 1o Bapog yevvATpiag dev TrepidapBavel AaBida kai TTuAwva oTApIENG.

- PuUBpion xpdvou TrovTapiopatog

3.2.2 Movada yugng (GRA)
FevIKA XaPOAKTNPIOTIKA

- MéyioTn mieon (pmax) 3 bar
- loxug wuéng (P @ 11/min) 1 kw
- IkavoTnTta degapevig 8l

- Yypd pueng WUKTIKO Uypd
4. NEPICPA®H THXZ NONTAXZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA TMHMATA THZ (Eik. B)

2TO UTTPOCTIVO UEPOG:

- Mivakag eAéyxou,

- 20vdeon kaAwdiwv AaBidag (ATLAS),

- TaxutpIgeg yia oUvOeon CWARVWY a€Pa,

- Tay0TpIgeg yia oUvdeon ocwARvwy Yugng (ekdoxr AQUA),

- 20vdeopog 14 pin,

AR WN =

ZTNV YTTPOOTIVI TTAEUPA:

6 - levikog BIaKATITNG,

7 - Eioodog kaAwdiou Tpogpodoaiag,

8 - Movdda pubpiong Trieong, HaVOUETPOU Kal GiATpou e100d0uU aipa,
9 - MNuwpa deCapeviag WYUKTIKAG povadag (ekdox AQUA),

10 - Z1éBpn uypou GRA (ekdoxn AQUA),

11 - Egaepiopdg GRA (exdoxri AQUA).
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4.2 TYITHMATA EAErXOY KAI PYOMIZHZ
4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

1.

8a.

8b.

8c.

8d.

8e.

8f.

10.

START

. MAAKTPO TTOAAQTTAGYV AgITOUPYILV

a) AEITOYPTIA “START”:
EMTPETTEI TN WNXOVH VO AEITOUPYACEN KATA TNV TTPWTN €KKivnon A META atmd
TrapéuBacn ocuvayepuou.
>HMEIQZH: H 086vn e1doToI€i TO X€IPIOTH, AV ATTAPAiTNTO, OTI TIPETTEI VO TTIECE!
10 TTAAKTPO “START” yia va UTTOPETEl va XPNOIUOTIOINTE! TN PNXAVH.

B) AEITOYPTIA “MODE":
ETIAEVEl TO “TTAAUIKG” TTovmplopa m (evepyoTrolgital uévo pe AaBideg

aépa) A emAEyel To epyaheio Tou studder (eik. C-8a / 8f evepyoTroigital pévo pe
OoTOA studder).

y) EMIAOTH THZ MONAAAL METPHZEQZ:
dIaTNPWVTAG TTIECPEVO TO TIARKTPO yia 3 OeuTEPOAETITA  UTTOPEITE  Va
TIPOGOIOPICETE TN POVADA WETPHOEWS TOU TTAXOUG €AGOMATOG OE “XIAIoOTd”
[mm], “gauge” [ga] rj inch [in].

= / + NMARKTpa S1TTARG AsiToupyiag

’ a) AEITOYPTIATIAXOYZ Tou EAAZMATOX:

méfovTag 1o TAAKTPO [+] augdveTal To TTaX0G Tou eAdopaTog, TEJOVTAG TO
TIAAKTPO [-] EAaTTWVETAN. @

B) AEITOYPFIA ENIAOTHE ENINEAOY TIME () 1 Power HIIER:
BIATNPWVTAG TTIECUEVO TO TTARKTPO [-] yia 3 SeUTEPOAETITO PTTOPEITE VO AUENTETE
f €AOTTWOETE TO XPOVO OUYKOAANONG ge OxéOon WE TNV TP TIOU

TIPOCBIOPICTNKE AUTOPATA ATTO TN UNXAVN [FXTREe):

SIOTNPWVTAG TTIECPEVO TO TTIARKTPO [+] yia 3 OeUTEPOAETITA WTTOPEITE va
au§AoETE | EAATTWOETE TNV 10XU m OUYKOAANONG O€ OXEON PE TNV TIUA

TTOU TTPOCBIOPIOTNKE AUTOPATA ATTO TN pNXavh,
THMEIQXH: o Tmpoypapuatiopds TG IoXU0G TIOVTOPIOPOTOG ETITPETTEI Tn
peTaBoAn NG TIUAG PEUPATOG TTOU TIPOYPOUMATIOTNKE OTO €pyoatdoio (5 kA)
KOTGAANAN yia eykateoTnuévn 10x0 10 kKW .

A ZHMANTIKO: O IMN. 1 xopnyei Tnv avTioTolXia avApeca o€

€mIAEypévo pelpa Kol €AdXIOTN 10XU SIKTUOU TToU TrpéTrel va diaTiBeTal
OTOV TOTTO EYKATAOTAONG (EYKATEOTNMEVN 10XUG), WOTE VA ATTOPEUYETAI N
mOavoeTnTa UNn £yKaipng TTopEUPBACNG TNG TTPOCTACIOG YPAHUHAG.

ZuvIOTATAI VO TIPOCOPHOTETAI O TTPOYPAMMATIONOG TOGO OTNV TTEPITITWON
Tou n TipnR “default” TPokUTTEI AVETTAPKAG YIO TNV APIOTN eKTEAEON TNnG
Pa@NG ME TO emIAEyuévo TTAXOG (To avrioTolXo Tdaxog avdfooBnivel), n,
OTav n eykateoTnuévn 10XUG gival oupBarn, emiAéyovrag Tnv TipR 7 kA
kal g§ao@alifovrag €10l peyaAUTepn AeIToupyik ao@dAela o€ OAeg TIg
E£QAPHOYEG.

O TPOYPAUUOTIONOG HE KOTWTEPEG TIMEG PEUUOTOG TrEPIOPIEl,

OUVETTEIA, TO HEYIOTO OUYKOAARGIMO TTAXOG.
6 YIO va ETTITPEYETE OTN

Katd

086vn LCD

1 START

Eidotrolei o1 givanl avaykaio va TECETE TO TTARKTPO
HUNXavr va OUYKOAAROEL.

aw(sl TO TTAX0G TOU EAGOOTOG Kal EVOEXOPEVOUG KWBIKOUG GUvayEPHOU.

-T
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Evepyotroigital guvdéovtag 1o oTOM Studder pe okavdGAn i xwpig
(ekOOXN TTOU EVEPYOTIOIEITAI PE ETTAPH).

5

J;LQ

Aelxval TO TTOVTAPIOPO OE OQrVEG, NAOUG, POBEAEG, €IBIKEG PODEAEG HE EIBIKA
NAEKTPOAIA.

S
n &

D56

ixvel To TTovTdpiopa o€ Bideg dlapéTpou 4+6 Kal Aoug dlapéTpou 5 pe €11k
EKTPOBIO.

i?h

4

>

€iXVEI TN OUYKOAANON PEPOVWHEVOU ONUEIOU PE EIBIKO NAEKTPOBIO.

AN

>

EIXVEI TNV ETTAVAPOPA TWV ENACTPATWY HE TO NAEKTPOBIO GvOpaKa.

FSR-

>

EIXVEI TO OQUPOKOTTNUA TWV EAAOUATWY HE EIBIKO NAEKTPADIO.

(S

Agixvel TO TTOVTAPIoPA BIaAEITTOUCOG AEITOUPYIaG YIa TO UTTAAWMA OTIG AdpOpiVES
HE €101KS NAEKTPOBIO.

ﬁﬂam

@ f Tou IEE!EB o€ oxéon PE TNV

Aelxval TO ETTITTEDO TOU xpovou ouyKo)\)\nong
QUTOMOTA PUBUICHEVN TIMA

Agixvel 611 n Asimoupyia TTaApIKoU TTOVTAPIOUATOG €vePyoTToINONnKE (UOVO Yia
AaBideg aépa).

.

Acixvel 611 Xpnolyotroieital pia AaBida “xeipokivntng” evepyotroinong kai Oxl
“agpotmieapévn’”.

iy

Acixvel 6TI n AaBida o€ xpron gival evepyoTroinuévn.

134415, S I
@ @ Seixvouv AaBida dITTARG pagng, @ @ Seixvouv AaBida TUTToU “X”,

@ gvepyoTtrolgital e oToN Studder.

12.

16.

1
AvTITTpooWTTEUEI TO TIAXOG TOU EAGOUATOG Yia CUYKOAANGT.

17.
Acixvel 6TI N ynxavn gival o€ BepPoaTaTIKA TTPOCTATIA.

,‘.

Acixvel 6Tl xpnoigoTTolEiTal TO BEPUIKG TTIGTOAI HE GUVOETHAPEG YIa TN OUYKOAANON
TTAQOTIKWV PHEPWV.

ga

in

mm

Acixvel Tn Hovada YETPAOEWS TTAXOUG TOU EAGOUATOG.

18.

19.

4.2.2 Movdda pUuBuiong mieong kal pavouéTpou (eik. B-8)

Emtpémel Tn pUBUION TNG TTiEONG TTOU OOKEiTal OTA NAeKTPOdIa TNG AaBidag aépa
EVEPYWVTAG OTOV TTEPIOTPOPIKG OIOKOTITN KAl TNV TTPOCOPHPOYA TNG PONG WUKTIKOU
aépa oTig AaBideg TTou TTPpoBAETTOUV TN SuvaTATNTA QUTH. ZUVIOTATAI VO pUBUICETE TNV
Trieon oTo PEYIOTO XWPIG va §eTTepdoeTe Ta 8 bar.

4.3 AEITOYPTIEZ AX®AAEIAZ KAI AMTOKAEIZMOY AEITOYPIIAZ

4.3.1 NpooTaocigg kai ouvayeppoi (MIN. 2)

a) Oeppikn TTpooTaTia:

MapepPaivel o TepiTTWON UTTEPBEPPAVONG TNG TIOVTAG e§auTiag €AAelwng N
QAVETTAPKEIOG PONG YUKTIKOU UYPOU I KUKAOU £pyaaciag TTou utrepBaivel To aTTOdEKTO
6plo.

H mrapépBaon ouvodeletal amod eikdva TTou avafBel otnv 08dvn (eik. C-17) kai:

AL1 = BeppIkOg ouvayepudg Pnxavig.

AL2 = Beppikdg ouvayepudg AaBidag, studder.
AMOTEAEZMA: akivntotroinon, dvolyda  nAekTpodiwv
eKQOPTWON), OIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANCN OTTayOpPEUPEVN).
ATOKATAXTAZH: xelpokivnTn (dpdon oto ARkTpo “START” agoul n Bepuokpacia
€TTOVENDEI OTO ATTOOEKTA Opla - OBACIYO EIKOVAG).

evik6G dIAKOTITNG:

- ©éon “O” = avoIkTog e duvaTdTNTa AOUKETOU (BAETTE KEQAAQIO 1).

A MPOZOXH! Ze Béon "0O” o1 ecwrtepikoi akpodékteg L1+L2 (N)

oUvdeong kaAwdiou Tpopodoaiag gival UTTé TdoT.
- ©éon “I” = kAeloTOG: TTOVTA TPOoPOdOTNUEVN OAAG OXI o€ AsiToupyia (STAND BY -
{nTeital va TEoETE TO TTARKTPO “START”).
- AeiToupyia €KTAKTNG avAykng
Me mévra oe Acitoupyia To dvoiypa (Béon
OUVONKeG aoPAAEIag:
- pelua ATTOYOPEUNEVO,
- @volypa nAekTpodiwv (KUAIVOPOG OTNV EKPOPTWAN),
- AQUTOMOTN ETTAVEKKIVNON OTTAYOPEUMEVN.

(KUAIVOpOG  OTnV

=

ap

=>0¢on “O”) opiCel TN oTAON OF

A NPOZOXH! MPOZOXH! EAEMXETE MEPIOAIKA TH 2Q3TH
AEITOYPIIA THX £TAZHZ AZQAAEIAZ.
AopdAeia YukTIKAG povadag (exdox AQUA)
MapepPaivel o€ TePiTTTWON EAAEIYPNG A TITWONG TTiEONG TOU UYPOU YUENg,
H mapépBaon ouvodeletal atrd £voeign atnv 086vn AL 9 = cuvayeppog EAAeEIYPNG
uypou.
AMNOTEAEZMA: akivnToToinon, Avolyua  nAekTpodiwv
€KQOPTWON), OIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTAYOPEUPEVN).
AMNOKATAZTAZH: yepioTe Ye WUKTIKO UYPO OTN OUVEXEID OBAOTE KAl QvAYTE TN
pnxavn (BAétre kai MNap. 5.6 “TTpoeTOINACIO WUKTIKAG HOVAdAG”).
MpoaoTacia atmd uTréP Kal UTTéTACN
H apépBaon ouvodeletal atod €voeign otnv 086vn AL 3 = guvayepudg uTTépTaong
kal AL 4 = guvayeppdg uTrdTaonG.
AMOTEAEZMA: akivntotroinon, dvolyda  nAekTpodiwv
eKQOPTWON), OIOKOTTA PEUPATOG (CUYKOAANGN OTTayOpPEUPEVN).
ATOKATAXTAZH: xeipokivntn (dpdon aT1o MAAKTPO “START”).
MNAAkTpo “START” (EIk. C-5).
Eival avaykaia n evepyoTroinor| Tou WOoTE va EAEYXETAI N EVEPYEID OUYKOAANONG O€
KAOE pia a1ré TIG akOAOUBEG OUVONAKEG:
- o€ KBt KAgioIPO Tou yevikoU dIakdTITn (B€on “O"=>6¢on “I”),
- ETa atrd KABE TTapépBacn Twv ouoTNUATWY ao@algiag / TTpooTaaciag,
- META TNV ETTIOTPOPH TPOPODOCIAG EVEPYEING (NAEKTPIKAG KAI TIETTIECPEVOU aépa)
TTOU TTPONYOUPEVWG JIAKOTINKE AOyw avavTn SI0KOTTAG N BAARNG,

=

(kOAivdpog  oTnv

<}

=

(KUAIVOpOg  OTnV

)
~

MPOXZOXH! EAEMXETE NEPIOAIKA OTI H EKKINHZH ZE ZYNOHKEZ
AZOQAAEIAZ AEITOYPTEI ZQXTA.

5. EFTKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEXITE OAEXZ TIZ ENEPrEIEX EFKATAITAZHZ
KAI TIZ ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN NMONTA AMOAYTQX
ZBHXTH KAI ANOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MNEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.
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5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATTOOUKEUAOTE TNV TTOVTO, €KTEAEOTE TN OUVOPPOAGYNON Twv TUNPATWY TIOU
TIEPIEXOVTAI OTN OUOKEUATia OTTWG TrEPIYPAPETal o€ auTd To KepaAaio (Eik. D).

5.2 TPOMNOZ ANYWQZHZ (Eik. E).

H aviypwon tng TévTag TTPETTEl VO KTEAEITAI PE DITTAG CUPUATOOXOIVO Kal YAvT{oug
KaTGAANAwV SI00TACEWY TTPOG TO BAPOG TNG PNXAVNG, XPNOIPOTIOIWVTAG TOUG E18IKOUG
SakTuAioug M8.

AtrayopeUeTal Katd atméAuTo TPATTO N TTPA0dean TNG TTOVTAG He GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €VOEDEIYUEVOUG.

5.3 TONOGETH:H

MpoopioTe yIa TNV €yKOTAOTACN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXT, XWPIG EPTTOdIA,
WOoTE va gyyudTal n TTpéoBacn oTov TTivaka AEYXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTnV
TIEPIOXN EPYOOiag o€ TTAPN acpdAeia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTEPYOUV £UTTOSIO OTA avoiydaTa €l06dou Kal £§680u Tou aépa
Wogng Kal 6T BV avappoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIOBPWTIKOI aTyoi, uypaagia
KATT.

ToTroBETAOTE TNV TTOVTA O€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIR OYOIOPOPPOU Kl CUUTIAYOUG 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 NposeiSotroinoeig

Mpiv ekTeAéOETE OTTOIODATIOTE NAEKTPIKA UVOEDN, BERaIwWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypa@ovTal TNV TTVaKida TnNG TTOVTAG avTIoToIX0UV OTnV TAon Kal ouxvoTnta
SIKTUOU TTOU OI0BETOVTAI OTOV TOTIO EYKATAOTAGNG.

H mévta mpémel va ouvdebei aTToKAEIOTIKG o€ oUCTNPA TPOPODOTiag PE YEIWUEVO
OUBETEPO AyWYO.

MNa va eyyunBei n TTpooTacia Katd TNG £PPEONG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
OIOKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG HNXAVEG,

- Tumou B ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapBaveTal oTig aTraITioelg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnudaio SikTuo TpoPodoaiag, ival euBUvn Tou €I8IKOU EYKATAOTAONG
f Tou XpnoTn va eTaAnBevoel 6T n TévTa pTropei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

5.4.2 PeupatoAATITNG Kai Trpida

JuvdEoTE OTO KAAWOIO TPOPOJOCIOG Mia  Kavovikotoinuévn  mpida (3P+T
xpnaoipotrololvTal pévo 2 mohol: AIAGAZIKH cuvdeon!) katdAAnAng atrédoong Kai
TPodIabéoTe pia Tpida OIKTUOU TIPOOTEUOHEVN aTTO ACPAAEIEG 1) HAYVNTOBEPUIKO
SI10KOTITN. To €I0IKO TEPUATIKO Yeiwaong TTPETTEl va ouvdeBei oTov aywyo yeiwang
(kiTpIVO-TTPAGIVOG) TNG YPAUMNAG TPOPODOTiag.

H atrédoan Kai Ta XapakTnPIoTIKE ETTEPRACNG TWV AOPAAEIWV KOl TOU PayvnNTOBEPUIKOU
S10KOTITN avaypdgovTal atnv Trapaypago “TEXNIKA ZTOIXEIA”.

Av eyKaTaoTOBOUV TIEPICOOTEPEG PNXAVEG OTIENG, DIAVEPETE TNV TPOPOSOTia KUKAIKG
HETAGU TWV TPIWV PACEWY WOTE VA TTPAYHATOTIOINTETE €va TTIO IGOPPOTINUEVO POPTIO.
MNa Tapddelyua:

pnxavn ati¢ng 1: Tpopodooia L1-L2;

pnxavn atigng 2: Tpogpodooia L2-L.3;

pnxavn atigng 3: Tpogodooia L3-L1.

A MPOZOXH! H pupn T1Apnon Twv avwTépwv KAvOvwv KadioTd

AVOTTOTEAEOHATIKO TO OUOTNHO OOC@AAEING TTOU TPORAETETAI OO  TOV
KaTaokeuaoT (karnyopia ) pe emakoAouboug ocoBapols kivdivoug yia Ta
dropa (1r.X. NAekTpOoTTANgia) Kal Tpdypara (1r.X. TTUpKayid).

5.5 YNAEXH AEPA

- MpoBAEWTE pIa ypappr TIETIETPEVOU aépa e TTiEan doknong 8 bar.

- EykataoTtioTte oTn povada @iATpou eAATTwONG €vav amé Toug OUVOEOHOUG
TIETMEOPEVOU aépa oTn OIGBean 0ag yia TNV TIPOCAPUOYA OTIG CUVOETEIG TTOU
SlaBéTovTal gTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

5.6 MPOETOIMAZIA THZ WYKTIKHZ MONAAAZ (EkSoxn AQUA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg yépiong TPEmel va ekTeAoUvVTal pe ofnoTh

OUOKEUR Kal aTToouv3edepévn amrd 1o SikTuo Tpopodoaoiag.

ATro@eUyeTe KATA OTTOAUTO TPOTTO T XPNHON OVTIWYUKTIKOU uypou MeE Bdon

TTOAUTTPOTTUAEVIO .

XpPNOIYOTIOIEITE HOVO TO YUKTIKG UYPO TTOU CUVICTATAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH.

- Avoigre Tn BaABida ekpopTwong (EIK. B-11).

- EkTeAéoTe TN yépIon TNG deCapEVAG PE WUKTIKG uypd péow Tou aTopiou (Eik. B-9):
IKavOTNTa deCapeVAG = 8 |, TTPOOEETE WOTE VA aTTOPUYETE TNV UTTEPBOAIKN dlappor
uypoU OTO TEAOG TOU YEUIOUATOG.

- KAeioTe 1O TMWOPa TNG SE§aPEVNG.

- KAeioTe Tn BaABida eaepiopou.

5.7 ZYNAEXZH AEPONIEZIMENHZ AABIAAZ (Eik. F)
- ZuvdéoTe Ta @Ig ATLAS oTIG €IDIKEG TTPICEG.

A MPOZOXH! Ta “ATLAS” Twv KaAwSiwv cuvdéovTal OTIG TIPIJEG TOU
Tivaka pe 5e§160TpoPn TTEPIOTPOPR: BEBaIWOEITE OTI N OTPIYPN TWV KAAWDiWV
dev xaAapwvel TR oUvSeon. AIAQOPETIKA TrePIOTPEWPTE Ta “ATLAS” Twv
KOAWSiWV apIoTEPOOTPOPA TIPIV TO TOTTOBETACETE KAl TO OTOBEPOTTOINOETE
gTOV TiVaKA.

- 2uvdéoTe Ta dUO QIG TOU aépa OTIG €IDIKEG TIPICEG TNG TTOVTAG: MIKPO @IG (aépag
WugNgG), HEYBAO PIG (a€PAG AEPOTTIETUEVOU TTIOTOAIOU).

- Mévo yia Tnv ekdoxr AQUA, ouvdéaTe Toug owAfveg wigng Tng AaBidag oTig 1DIKEG
TaXUTTPICEG TNG MNXAVAG TNPWVTAG Ta XPWHATA: WTTAE OWANVOG Og PTTAE TTpida,
KOKKIVOG OWANVAG O€ KOKKIVN TTPida.

- EykataoTiaoTe 1o 0UvOeopo Tou Kahwdiou eAéyxou aTnv €1dIkr TTpida 14 pin.

5.8 ZYNAEXZH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAI MIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO
ZOMATOZ (EIK. G)
- ZuvdéoTe Ta @Ig ATLAS oTig €101kéG TTpideg: pévo yia 1o studder cuvéaTe TTIOTOAI
Kal oWPa oTa oXeTIK& ATLAS, 6TTwg aTtreikovifeTal 0To oXESI0 0T UNXavh.
- Eiodyete To oUvOeapo Tou KaAwdiou eAéyxou aTnv €IDIKN TIPICa.
Ol ouvdéoeig Twv TIPIJWV a€Pa TOU TTETTIEGUEVOU aépa BEV Eival aTTapaiTnTEG.

5.9 ZYNAEZH AABIAAZ AINMAHZ PAOHZ
- AkohoubBroTe Tnv idla o€Ipd TNG AaRidag agpa xpNOIPOTIOILVTAG POVO TO QIG TOU
agpa Yogng.

6. ZYFTKOAAHZH (ZTign)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv exTeAéoeTe oTTOIOBATIOTE €vEPyela OTigNG, €ival atmapaitnTeg pio ogipd atmd

€TTOANBEUOEIG KOl EAEYXOUG, TTOU TTPETTEI VO EKTEAEGTOUV PE YEVIKO DIAKOTITN O€ B€on

"O” kal KAEIOTO AOUKETO.

- EAéyETe OTI n nAekTpIKA OUVOEON €ival OWOTA €eKTEAEOUEVN CUPQWVA PE TIG
TTPONYOUHEVES 0BNYiEG.

- EAéyEre Tn olvdeon aépa, ekTeAEOTE TN oUVOEON Tou OwARvVA TpoYodoaoiag oTo
OikTUO aépa, pubuioTe TNV TriEon PEOW TOU KOUWUTTIOU TOU MEIWTAPO MEXPI VO
SI0BAOETE OTO PAVOUETPO WIa TIMA PETAEU 4 kai 8 bar (60 - 120 psi) o ouvapTnon
TOU TTAX0UG TNG Aapapivag TTpog aTign.

- TomoBeoTroTE avapeaa oTa NAEKTPOdIa éva TTEXOG 1IG0OUVONO PE TO TTAXOG TWV
Aapapivwy. ETTaAnBeloTe 611 01 Bpaxioveg, XEIPOKIVNTA TTAQICIWHEVOI, TIPOKUTITOUV
TapAdAAnAol Kai Ta NAEKTPOBIa G€ GEOVA (QIXPEG TTOU VO GUUTTITITOUV).

KdavTe TN pUBuIon, av atrapaitnto, AaokapovTag Tig Bideg EUTTAOKAG TwV Bpaxidvwyv
TIOU UTTOPOUV Va TTEPIOTPAPOUV i PETAKIVNOOUV OE QUPOTEPES TIG KATEUBUVOEIG
KaTG TOV agovd Toug. 210 TEAOG PUBUIONG OPANIOTE TIPOOEKTIKA TIG BidEG EUTTAOKAG.

- H puBuion Tng Siadpoung epyaaciag TTPayUOTOTIOIEITAI EVEPYWIVTAG OTA NAEKTPODIA.
Mpétel va AapBavetal TTavTa uTTOWn OTI €ival ATTAPAITTN K1 DIAdPOUI AVWTEPN TWV
6-8 mm o€ oxéon pe TN B€on OTIENG WOTE Va ACKEITAI GTO KOYPATI N TIPOBAETTOPEVN
duvapn.

H EIK. | divel pia puBuion “otdvrapvt” Tng B€ong Twv nAekTpodiwv pe AaBida oe
Tavon.

- XpnoIdoTrolwvarg Tn xeipokivnn AaBida, AdBere utrdywn 611 n pUBUIoN TNG dUvaung
TTOU aOKeiTal atTd Ta NAEKTPOdIO O€ PACN OTIENG ETTITUYXAVETAI EVEPYWVTAG OTO
ommpwtd Tagiuadl (EIK. L). Bidwote degioaTpopa yia va aufnoete tn duvaun
ava@Aoyn TTPOg TO TTAX0G TwV Aapapivwy, ETTIAEyovTag woTO00 PUBUICEIG TTOU va
eMTPETTOUV TO KAgioIYo TNG AaBidag (Kal OXETIKR evepyoTroinan Tou microswitch)
AOKWVTAG pia duvaun oAU Trepiopiopévn. H owaoTh TomoBétnon Bpaxidvwy Kai
nNAekTPOBiwV gival avaioyn pe Tnv TTPoBAeTTOpEVN Biadikaaia yia Tn Aafida aépa.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN (oTn oTign)

O1 TapdueTpol TTou cupBdAAouv oTov KOBOPIoPO TNG dIAPETPOU (TOMAG) Kal Tou
UNYavikoU KPATAPATOG TOU anueiou givai:

- AokoUpevn duvaun atd Ta NAeKTPOdIA.

- Pelpa origng.

- Xpovog oTigng.

e mepimTwaon EAeIYNG €I8IKAG TTEIPAG €ival avayKaio vo EKTEAEOETE PEPIKEG OOKIMEG
oTigNG XPNOIMOTIOILVTAG TTaXN Aapapivag id1ag TToIdTNTAG Kal TTAXOUG JE TNV Epyaaia
TIPOG EKTEAEDT).

MpooappdaTe TN dUvapn Twv NAEKTPODBIWV EVEPYWVTAG OTO PUBUIOTA TTiECNG OTIWG
TEPIYPAPETAI OTO 6.1 ETTIAEYOVTAG HECEG-UWNAEG TIUEG.

O1 TTapdueTpor peUpa Kal XpOvog TTovTapiopatog pubpifovral autéuaTta eTTIAEYOVTag
TO TAX0G TwV €AacudTwy Tou Ba ouykoAANBoUv pe Ta TTAAKTPa (€IKOVEG + / -).
Evdexopeveg S10pBWITEIG OTO XPOVO TOU GNUEIOU PAPRG OE GXEDN PE TNV TIPA OTAVTAPVT
(DEFAULT) ptropoUv va ekteAeaTolv, HEOO O€ TTPOKABOPIoHEVA OPIA, EVEPYWVTAG OTO
TAAKTPO (aTTeikdvion eik. C-2).

Eiodyete Tnv TGApwon av TIPETTEl VO KOTEPYOOTEITE €AGOpATA TIAXOUG

0.8+1.2mm uywnAou opiou diappong.

H trepiodog MaApwong gival autéparn, dev xpelddeTal pubuion.

THMANTIKO: Av T10 emAeypévo Téxog “avafoofrivel” onuaivel 611 To pelpa
TrovTapiopatog default , 1 apXIK& TTPOYPOPUATIOPEVO, Eival AVETTAPKEG yia va

€KTEAEOTE] IKAvVOTTOINTIKA TO onueio pagng. AauBdvovtag uttdywn Tn SiaBéaiun 10x0
OTOV TOTIO €YKOTAOTOONG TTPOYPAMUUATIOTE €K VEOU TNV TIOVTA OTN PEYIOTN TIWNA
petpatog (BAETTe TTaPdypago 4.2.1): upnAd peUpaTa TTOVTAPIOPATOG O TUVOUAO UG PE
XapnAoug xpdvoug TTpoadidouv KaAUTEPO XOPOKTNPIOTIKE OTO OnuEio pagng.
OctwpeiTal owaTA N eKTEAEON TOu onueiou pagrg 6Tav uTtoBaAAovTag éva Seiyua o€
Sokipn €AgnG, TTPOKaAEiTal N E§aywyn Tou TTUPAVa TOU OnuEiou ouykKOAANoNG aTré éva
até Ta duo eAdoparta.

6.3 AIAAIKAZIA

6 3.1 AABIAA AEPA
(0] xpovog TTPOCEyyIong (SQUEEZE TIME) eival autépaTog, n TIWA PETABAEAAETaI O€
ouvapTNON ME TO ETTIAEYHEVO TTAXOG EAGTPATOG.
- AkoupTtAoTE éva NAEKTPOdIO OTNV ETMIQPAVEId MIOG Twv OUO EAACHATWY Yia
TTIOVTAPIoNA.
- méaTte 1o TTAAKTPO oTNn AaBr TNG AaBidag eTmTuyxdvovTag:
a) KAgiolyo Twv eAaopdTWyV avaueoa OTa NAEKTPOdIA PE TNV TTPOPUBUICoPEVN
SUvapn (evepyoTtroinan kKuAivdpou).
B) AiéAeuon TpokaBopiouévou pPeUPATOG GUYKOAANONG YO TOV TTPOKABOPIGTUEVO
XPOVO OUVODEUOPEVN aTTO AVaUNA KOl OBACIYO TG EIKOVAG 85 )

- ATreAeuBepwOTE TO TTARKTPO UETA aTTO Ay OeUTEPOAETTTA aTTd TO OPACIMO TG
elkOvag (TEAog ouykOAAnong). Auti n kaBuotépnon (diatripnon) TPoodidel
KaAUTEPQ PNXAVIKA XOPOKTNPIOTIKG OTO GNUEIO PAPAG.

6 3.2 XEIPOKINHTEZ AABIAEZ ! EQ

AKOUUTIAOTE TO KATW r])\SKTp05I0 oTa eAdopaTa yia TTOVTApIoHA.
- EvepyotroifoTe Tov emavw poxAd Tng AaBidag oo Tépua SIadpoung, ETIITUYXAVOVTAG:
a) KAeiolyo Twv eAaOPATWY avaueoa OTa NAEKTPOdIA PE TNV TTPOPUBUICHEVN
Suvapn.
B) AiéAeuon TpokaBopiouévou peUPATOG GUYKOAANONG YO TOV TTPOKABOPIGUEVO
XPOVO OUVOdEUOHEVN aTTO AVaUNA KOl OBACIYO TNG €IKOvVAG 85 )

- AtreAeuBepwoTe To HOXAG TNG AaBidag peTd aTTd Aiya deuTepOAETITA OTTS TO GBACIPO
NG €ikévag (Té€Aog ouykoAAnong). Auth n kabuotépnon (diatripnon) TTPoadidel
KAAUTEPQ PNXAVIKA XOPOKTNPIOTIKG OTO GNUEIO PAPAG.

6.3.3 MIXTOAI STUDDER uI

A MPOZOXH!

- T va OTEPEWOTETE | ATTOOUVAPUOAOYNOETE TA ESAPTAHATA OTTO TO TPIYKTAPA
TOU TICTOAIOU XpnoipotroinoTe duo oTaBepd e§aywvikd KAeIBId WOTE va
EUTTOSIOTEI N TTEPICTPOPN TOU 510U CPIYKTAPA.

- Zg TEPITITWON KATEPYAOIWV OE TTOPTEG N} OE KATTO OUTOKIVATWV OUVSEOTE
UTTOXPEWTIKA TNV HTTAPO CWMOTOG OTA HEPN OUTA WOTE VA EUTTODIOTEI
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n OiéAevon peUPOTOG OO TOUG HEVTECESEG Kal, OTMWOOATIOTE, KOVTA
oTnNV TEPIOXA Yia TOVTApIoHa (av To pedpa Siaviel HEYAAEG QTTOOTAOCEIG
€EAATTWVETAI 1] ATTOTEAECHATIKOTNTA TOU ONHEIOU PAPAG).

6.3.4 Z0vdeon Tou KaAwdiou ocwpaTog

a)  AmoyupvwoTe Tn Aapapiva 650 To duvaTov TTIo KOVTG OTO ONUEI0 KATEPYATiag yia
Hia eTTIQAvEIa avTiOTOIXN HE TNV ETTIPAVEIT ETTAPNAG TNG MTTAPAG CWHATOG.

B1) ZTepewoTe TN XGAKIVN UTTGPQ OTNV ETTIQPAVEIA TNG AQPAPIVOG XPNOIMOTIOIWVTAG

pia APOPQTH MENZA (JovTéAo yia GUYKOAANATEIG).

EvaMakTiké pe Tnv évdeign “B1” (SuokoAia TIPAKTIKAG EKTEAEONG) UIOBETAOTE TN

Auon:

MovTapete pia podéAa oTnv em@davela TG Aapapivag TTOU TTPONYOUHEVWG

TpoeToIpdoaTe. MepdaTe TN podéAa péoa atrd Tn OXIOUA TNG XGAKIVNG UTTEPag

KOl JTTAOKAPETE TNV PE TOV €I1DIKO TTPOUNBEUOUEVO OKPODEKTN.

B2)

PAYAYAYAM
MovTdpiopa podéAag yia OTEPEWON TEPHATIKOU CLWHATOG
EykaTaOTAOTE OTO OPIYKTAPA TOU TTICTOAIOU TO €181KG NAEKTPOSIO (OEXH. 9, Eik. M) Kai
ToTro0eTrOTE Péoa TN podéAa (OEZH. 13, Eik. M).
AxoupTmoTe Tn podéAa aTtnv emmAeypévn Tepioxr. PépTe o€ eaen, atnv idia TTepIoxn,
TO TEPUATIKO OWPATOG. MIEDTE TO TTAAKTPO TOU TMIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN CUYKOAANGN
NG POdEAAG TTAVW OTNV OTToia Ba KAVETE TN OTEPEWON OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

Movrdpioua o€ Bideg, TPOXiokoug, KAPPId, TTPITCIVIO

E@odidaTe 10 TIOTOAI pE To KATAAANAO NAEKTPODIO yia TO §GPTNHA TTOU Ba TTOVTAPETE
KOI OKOUMTIAOTE TO OTn Aapapiva oTto €mBuuntd onpeio. MiéoTe TO TTARKTPO TO
TOoTOAIOU KOl aTTEAEUBEPWOTE TO POVO Aol TTEPETEl O TTPOKABOPICUEVOG XPOVOG.

MovTdpiopa EAACHATWY ATTO MIO HOVO TTAEUPd

EykaTaoToTE OTO OPIYKTAPA TTIOTOAIOU TO TTPOBAETTOPEVO NAekTPOdIO (OEZH. 6, EIK.
M) miédovTag TTGvw OTNV €TTIPAVEIT YIa TTOVTApIoUa. EvepyoTroiaTe TO TTAKTPO TOu
oTOAIOU, OTTEAEUBEPWOTE TO TTANKTPO POVO aPoU Exel TIEPATEI O TTPOKABOPIoUEVOG
XPOVOG.

A NPOZOXH!

MéyioTo TrdX0g ToU EAGOUATOG IO TTOVTAPIoHA aTré Hia povo TTAeupd: 1+1 mm.

Agv eMITPETETAI AUTO TO TTOVTAPICHUA OE PEPOVTA UEPN TOU AHOSWHATOG.

MNa va emTUYXAVETE CWOTA ATTOTEAETUATA OTO TTOVTAPIOUO TWV EAACHATWY €gival

QavaYKaio va UIOBETACETE PEPIKG TTPOANTITIKG PETPA:

1 - Agoyn ocwudTtwon.

2 - Ta duo pépn yia TTIOVTAPICUO TTPETTEI va €ival ATToyUUvVwEVa atrd evdexdueva
Bepvikia, ykpdoo, Aadi.

- Ta pépn yia TTovTdpiopa TIPETTEl va BpiokovTal o€ eTTan €va pe To GAAO, Xwpig
TapéuBANUa, av XPEIGETal TTIPECAPETE PE €va epyaAeio, OxI JE To TOTOAL. Mia
TTOAU duvarth TTiean odnyei o€ AoXNUO ATIOTEAéTUATA.

- To dix0g Tou avwWTEPOU UAIKOU Oev TTPETTEl Vo EeTTEPVAEl TO 1 mm.

- H aixun Tou nAektpodiou TTpéTTEl va €xel DIGUETPO 2.5 mm.

- Z@itTe KaAG TO TTAgINAEdI TTou PTTAOKAPEI TO NAEKTPODI0. EAEYETE 6TI 01 cUVdETElg
TWV KOAWDiWV oUyKOAANONG gival PTTAOKAPIOPEVEG.

- Otav €KTEAEITE TO TIOVIAPIOMO, OKOUMTIAOTE TO NAEKTPODIO OOKWVTAG MHIC
eha@pd Tieon (3+4 kg). MéoTe 10 TTAAKTPO Kal aPACTE va TTEPEOEl O XPOVOG
TIOVTOPIOUATOG, HOVO TOTE ATTOUOKPUVOEITE HE TO TIIGTOAI.

- Mnv atropakpUveoTe TTOTE TTEPIOCOTEPO ATTO 30 M AT TO ONUEIO OTEPEWONG TNG
OWHPATWONG.

Movrdpiopa kai Tautéxpovn £€Agn e181kwv podeAwv Lo

AuTA n AerToupyia ekTeAEiTal €yKaBIOTWVTAG Kal OQOAICOVTAG PEXPI TO TEPUA TO
opiykTApa (OEZH. 4, Eik. M) oTo owpa Tou e§oAkéa (OEZH 1, Eik. M), yavTidwoTe Kai
o@aAioTe YEXPI TO TEPUA TO GAAO TEPUATIKG TOu £€0AKER OTO TTIOTOAI. EyKaTaoTAOTE TV
€I10IKA podéAa (OEZH. 14, Eik. M) aTto ogiykTrpa (OEZH. 4, Eik. M), oTaBepoTroiwvTtag
TNV ye TV €18Ikr Bida (Eik. M). EKTEAéTTE TO TTOVTAPIOHUO OTNV EVOIOPEPOUEVN TTEPIOXN
puBpifovTag TNV TTOVTA ATTWG YIO TO TTOVTAPITUA TwV POJEAWV Kal apXioTe TNV EAgN.
210 TENOG, TTEPIOTPEWTE TOoV €COAKED KaTd 90° yia va OTTOKOAAACETE Tn podéAa TTou
JTTOpEi va EavaTrovTapIioTei o€ véa Béon.

Oéppavon Kal CQUPOKOTTNHA EAACHATWV

>& auTov Tov TPOTTo Acitoupyiag To TAIMEP eival atrevepyotroinuévo.

H didpkeia Twv evepyeiwv givarl AormTdv XeIpokivnTn Pe TNV évvola OTI kaBopileTal atrod
TO XPOVO TTOU JIaTNEEITAI TIIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU.

H évraon pelpaTtog pubpileTal autépaTa o€ oUVAPTNGN PE TO TIAXOG TNG ETTIAEYHEVNG
Aapapivag.

EykataoTrioTe To nAekTpddio GvBpaka (OEXH 12, EIK. M) aTo 0@IyKTApa Tou TTIoTOAIOU
UTTAOKGPOVTAG TOV PE TO SAKTUAIO. AyyiETe Je TNV aIxur) Tou GvBpaka TNV TTEPIOXT| TTOU
£XETE TTPONYOUHEVWG ATTOYUPVWOEI KOI TIIECTE TO TTAAKTPO Tou TToToAIoU. EvepyroTe
aTrd TO €§WTEPIKO TTPOG TO ECWTEPIKG PE KUKAIKA Kivnan €101 woTe va BepudveTe TN
Aapapiva TTou, BeATIWPEVN, Ba ETTIOTPEWEI OTNV apPXIK BEan.

MNa va atmo@Uyete TNV UTTEPPBOAIKA €TTavVAPOPE TOU PETAAAOU KaTEPYALEOTE HIKPEG
TIEPIOKEG TTEPVWIVTAG AUECWG PETA EVO UYPO TTAV WOTE VO KPUWVETE TO KATEPYATHUEVO
pépog.

ZPUPOKOTTNHA EAQATUATWY

e auth TN B€on XPNOIYOTIOIWVTAG TO €IBIKO NAEKTPODIO UTTOPEITE VO I00TTEOWOETE
eAdopaTa TTOU £X0UV UTTOOTET TOTTIKEG TTOPAHOPPWOEIG.

Movrdpiopa diaAsiTrouocag Asitoupyiag

AuTn n Aeitoupyia gival KATGAANAN yia TO TTOVTAPIOPA MIKPWY 0pOBOYWVIKWY TUNPATWV

NG Aapapivag €101 WOTE VA OKETTAJOVTal TPUTTEG OPEINOUEVEG OE OKOUPIG 1 GAAEG

QITieg.

TotroBeTraTE TO €101KS NAEKTPODI0 (OEXH. 5, Eik. M) 0TO 0QIYKTHpa, GQIETE TTPOCEKTIKG

T0 SOKTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUPVWOTE TNV EVOIAPEPOUEVN TTIEPIOXT Kal BeBaiwBeiTe OTI

TO KOPUATI Aapapivag yia TTovTapiopa gival KaBapd Kal xwpig YKpAoo i Bepviki.

TommoBeTAOTE TO HETAAAO KO AKOUUTTAOTE ETTAVW TO NAEKTPODIO, TTIECTE OTN CUVEXEID

TO TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TO TIAVTO TTIECHEVO, TTPOXWPATE PUBHIKG

akoAouBwvTag Ta diaAgippaTta epyacia/Tadong TTou UTTayopeUEl N TTOVTA.

MPOZOXH: Katd Tnv epyacia acknoTte pia ehagpd Tieon (3+4 kg), akoAoubroTe

i 19avIKA Ypappr o€ 2+3 mm amd To TEPIBWPIO TOU VEOU KopuaTiou Trou Ba

OUYKOAAAOETE.

MNa va emTuyxavete KaAd atroTeAéopaTa:

1 - Mnv aTmopakpUveoTe TrePIoaoTEPO aTrd 30 cm amd TO Onueio oTEPEWONG TNG
owpdaTwaong.

2 - Xpnaipotroleite eAdopata Kdhuwng péyiotou Tayoug 0.8 mm kaAUTepa av atod

3

N ooh

[ee]

avogeidwro xdAuBa.
3 - PuBpioTe TNV Kivnon TTpoxwpRpaTog pe To pubpd Trou divel n TovTa. Mpoxwpeite
TN OTIyA TNG TTaUONG, OTAPATATE TN GTIYUI TOU TTOVTAPIOUATOG.

Xprion Tou rpopnBeudpevou e§oAkéa (OEZH. 1, Eik. M)

Favr{wpa kal €A§n podeAwv

AuTA n AsiToupyia ekTeAEiTaI EYKOBIOTWVTAG Kal a@aAifovTag To o@iykTripa (OEXZH. 3,
Eik. M) oTo owpa tou nAektpodiou (OEZH. 1, Eik. M). FavtdwoTe Tn podéha (OEZH.
13, Eik. M), TrovTapiopévn OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW, Kal apXioTe TNV €AEn. 10
TENOG TIEPIOTPEWTE TOV EOAKED KATA 90° yIa VO ATTOKOAATETE TN PodEAT.

Favr{wpa kal €A§n opnviv

AuTA N Aeitoupyia ekTeAEITal EYKOBIOTWVTOG Kal opaAifovTag To o@iykTrpa (OEZH 2,
Eik. M) oTo owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. M). Eicdyete Tn opriva (OEXH 15-
16, Eik. M), TTovtapiopévn OTTwg Treplypd@eTal o Tavw, oTo GQIyKTipa (OEXH 1,
Eik. M) kpatwvTag Tpafnypévo 1o idlo TepPaTIKO TIpOg Tov eoAkéa (OEZH 2, Eik.
M). Z10 T€AOG TNG EI0AYWYAG OPNOTE TO TPIYKTAPA KAl EEKIVATTE TNV €AgN. ZT0 TEAOG
TPABAETE TO OPIYKTHPA TTPOG TO OPUPI YIa VO APAIPECETE TN OPAVA.

STUDDER TOUCH

To studder pmopei va TrpounBeUeTal aTNV €KOOXN XWPIG TTARKTPO.

To TToVTApIoPa EKTEAEITAI ATTAG OKOUUTTWVTOG TO EPYAAEIO OTO METAAAO YIO GUYKOAANON
TTOU €ival OUVOEDEPEVO OTO KOAWDIO CWHATOG: N PNXAVA HETA PEPIKA OEUTEPOAETTTA
avayvwpigel TNV ETTAPNA Kal EEKIVEEI AUTOPOTO TO GNUEI0 PAPAG.

MNPOXOXH: AMNO®EYTETE NA AKOYMMATE TO STUDDER ZTO
METAAAO AN AEN OEAETE NA APXIZEI H ZYTKOAAHZH!

7. ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI £BHZTH KAI AlTIOZYNAEAEMENH AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Eival avaykaio va HTTAOKApPETE TO BIAKOTITN O B€0n “O” pe TO TTPOUNBEUOUEVO
Aoukéro.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

- TIpooapuoyr/atrokaTdaTacn SIaPETPOU Kal TIPOIA TNG aIXHAG Tou NAekTpodiou,
- avTikataoTaon NAEKTPOdiwV Kal Bpaxiovwy,

- €Aeyx0G eUBUYPAPPIONG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog YuENng kaAwdiwv Kal AaBidag,

- €EATHION CUPTTUKVWONG aTTO TO QIATPO EI0GD0U TTETTIECUEVOU OEPQ.

- emoARBeuon OKeEPAIOTNTAG KaAWDIOU Tpopodoaiag TTovTag kal Aafidag

MONO yia ekdox AQUA:

- TTEPIOBIKOG £AEYX0G OTABUNG vEPOU WUENG oTn deCapevn.

- TTEPIOBIKOG £AEYXOG TTARPOUG OTTOUCTAG OTTWAEIWV VEPOU.

- oAAayr WukTIKOU UypoU KABE 6 PrVEG.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPIFEIEX EKTAKTHXZ YYNTHPHXHXZ TIPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ATMOKAEIZTIKA AMNO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO MMPOXQMIKO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ NMONTAZ H THZ

AABIAAZ A NA EMEMBETE £TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTIH MONTA

EINAI IBHZITH KAl AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAX

HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY (av utrdpxet).

Evdexopevol éAeyxol UTTO TGON OTO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG UTTOPOUV VA TIPOKAAETOoUV

oofapn nAekTpoTrAngia e€aitiag Gueong ema@ng Pe pépn utré Taon Kai/f Tpaduara

oQeINOpEVa O€ APEDN ETTAQPN JE Opyava O€ Kivnon.

Mepiodikd kal TAVTWG pe ouxvoTnTa avaAoya HE Tn XPAON Kal TIG OGUVONKEG

TTEPIBAANOVTOG ETMIBEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG TTOVTOG Kal TG AaBidag yia va

AQAIPECETE OKOVN Kal PETOAANIKG CWUATIOIO TTOU EVATTIOTEONKAV O€ PETAOXNUATIOTH,

HOVTOUA B168wV, TTAAKETO OKPOBEKTWY, KATT. PE Enpd TTeTmeapévo aépa (To TTOAU 5 bar).

Mnv kateuBUveTal Tn por) TIETTIIECPEVOU AEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG,

(PPOVTIOTE IO TOV EVOEXOUEVO KABAPIOTUO TOUG PE TTOAU paAakid BoupTtoa i KaTAAANAa

OIOAUTIKG.

Me Tnv eukaipia:

- EAéyEre 6m Ta kapmAapiopota dev Tapouadidlouv BAABeg oTn poévwon N
XOAAPWHEVEG-0EEIDWUEVEG TUVOETEIG.

- EAéyETe 611 01 BidEG GUVOEDGNG TOU BEUTEPEUOVTOG TOU PHETAOXNMOATIOTA OTIG PTTAPEG
| TTAeideG eival KaAd o@aAiopéveg kal dev uTTdpxouv onuadia ofeidwang n
utepBEpavang.

7.2.1 NapepPAacEelIg OTNV YUKTIKI HovAda pe uypo (MOvo ekSoxy AQUA)

¢ TePITITWOon;:

- uTrePPOAIKAG avAYKNG OTTOKATACTAONG OTABUNG UypoU oTn degapevr,

- umepPoAIKAG ouxvoTnTag TTapéuBaong cuvayeppou 9,

- OTTWAEIWV Uypou,

€ival avaykaio va TTpoBeiTe o€ EAeyX0 EVOEXOUEVWY DUCAEITOUPYIWV GTNV TIEPIOXH TNG
WUKTIKAG Hovadag.

KdvovTtag Travra avapopd 0To TUAKA 7.2 yId TIG YEVIKEG TTPOBIAYPAPES KAl OTTWODNTTOTE
a@ou EXETE ATTOOUVOECEI TNV TTOVTA ATTO TO BIiKTUO TPOPOdOCIiag, APAIPECTE TO
TTAEUPIKO KGAuppa (EIK. N).

BeBaiwbeite 611 8ev UTTAPXOUV aTTWAEIEG TOOO aTO TIG ouvdéoelg 600 aTd TIG
OWANVWOEIG. g TIEPITITWON OTTWAEING UYpoU, TTPOREITE OTNV AVTIKATAOTAON TOU
uépoug Tou éxel uttooTel BAARN. ZTEYVWOTE €vOEXOPEVEG OIAPPOEG UypoU TTou
SnuIouUpyNBNKaV KaTd Tn oUVTAPNON Kal {aVAKAEIOTE TO TTAEUPIKO KAAUpUA.

3TN OUVEXEIQ TTPOREITE OTNV ATTOKATACTAON TNG TTOVTAG AKOAOUBWVTAG TIG KATAAANAEG
TTANPoPopieg TNG TTapaypdgou 6 (Movtdpiopa).

8. ANAZHTHZH BAABQN

~TO ENAEXOMENO MH IKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ KAI TIPIN EKTEAEXETE

MO XYZTHMATIKOYZ EAEMXOYZ H ANEYOYNGEITE XTO TEXNIKO ZAX XEPBIZ,

BEBAIQOEITE OTI:

- Me yevikd SIaKOTITN TTOVTAG KAEIOTS (B€0n " | ”) n 084vn gival avappévn, oe avTiBeTn
TIEPITITWON TO EAGTTWHA OPEIAETAI OTN YPaUMA Tpopodoaiag (kaAwdia, TTpida Kal
Buopa, ac@aAeieg, uTTEPBOAIKA TITWON TAONG, KATT).

- H 08dvn dev epgaviel onuata ouvayeppou (BAEteTe TMIN. 2): petd TNV TMavon
Tou ouvayeppou TéoTe “START” yia va €TTAVEVEPYOTTOINOETE TNV TTOVTA. EAEyETE
TN OWOTH KUKAOQOPIO TOU WUKTIKOU UypoU Kal EVOEXOMEVWG EAATTWOTE TN OXEON
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SlaAgiTToucag AeiIToupyiag Tou KUKAOU £pyaciag.

Ta pépn Tou avikouv oTo OeuTepelov KUKAwMa (oTnpiypata Bpaxiovwy -
Bpaxioveg - otnpiypata nAekTpodiwv - KaAwdia) dev eival avoTTOTEAEOUATIKG
egaitiag xaAapwpévwy BIdWY fi 0§EIdWOEWY.

O1 TTapdueTpol GUYKOAANONG eival KATAAANAEG yia TNV epyaaia UTTO eKTEAEDN.
AQOU eKTEAECETE TN GUVTAPNON A TNV ETTIOKEUN OTTOKATAOTAOTE TIG GUVOETEIG KAl TO
KapTTAapiopaTa 6TTwg ATaV apxIKE TTIPOCEXOVTAG WOTE QUTA VA Un €pBouv o€ £TTaPN
JE KIvoUpeva pEPN 1 PE pEPN TTOU UTTOPOUV QTACOUV Ot UWnAEG BepuoKkpaaieg.
Aéote pe Awpideg 6Aoug Toug aywyoUug OTTwG ATAV apXIKA TIPOCEXOVTOG VO
dlatnpeital KaAOG dlaxwpIoPOG avAUEST OTIG OUVOEOEIG TOU TTPWTAPXIKOU OF
uynAn Téon atmé Tig deuTeEPEUOUTEG OE XaUNAR TGoN.

XpnoIYoTIoINaTE OAEG TIG TIPWTOTUTTEG PODEAEG Kal BideS yia va EavOKAEioeTe TO
TePIBANUA TNG KATAOKEUNG.
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ROMANA

. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA ...
INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA
2.1 INTRODUCERE
2.2 ACCESORII DE SERIE
2.3 ACCESSORII LA CERER
DATE TEHNICE
3.1 PLACA DATE (Fig. A)...
3.2 ALTE DATE TEHNICE
3.2.1 Aparat de sudura in puncte ...
3.2.2 Grupul de racire (GRA)
DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE..
4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C).....cccoevrvvvrrnnes
4.2.2 Grupul regulator de presiune si manometrul (fig. B-8) ..

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE .
4.3.1 Protectji si alarme (TAB. 2)

. INSTALAREA
5.1 PREGATIRE
5.2 MODALITATI DE RIDICARE (Fig. E). .
5.3 AMPLASARE
5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
5.4.1 Recomandari...
5.4.2 Stecher si priza

5.5 CONECTAREA PNEUMATICA
5.6 PREDISPUNEREA GRUPULUI DE RACIRE (Versiunea AQUA)...
5.7 CONECTAREA CLESTELUI PNEUMATIC (Fig. F)
5.8 CONECTAREA CLESTELUI MANUAL $I A PISTOLETULUI STUDDER CU
CABLUL DE MASA (FIG. G)...

[

I

>

ol

CUPRINS

5.9 CONECTARE CLESTE DUBLU PUNCT.
6. SUDURA (Punctare)
6.1 OPERATII PRELIMINARE
6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare) ..
6.3 PROCEDEUL....
6.3.1 CLESTELE PNEUMATIC
6.3.2 CLESTI MANUALI
6.3.3 PISTOLETUL STUDDER
6.3.4 Conectarea cablului de masa.
7. INTRETINEREA
7.1 INTRETINEREA ORDINARA...
7.2 INTRETINEREA SPECIALA
7.2.1 Interventii asupra grupului de racire cu lichid (doar versiunea AQUA)...
8. DEPISTARE DEFECTIUNI

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 lacat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit
cu privire la sarcinile ce fii 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.

- 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
lichid) 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.

Ve VAN/N

- 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.

- Indepartatl 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.

- Asiguragi 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 functle de

compozma si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

POO®

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 constata un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.

™) Q @@@@®

EMF

SAFE

- Trecerea curentului de sudura 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 purtatoare 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.

- Sa nu infagoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

- Sa 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 (dacd este
prezent) la piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

- 8a nu 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. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);

- d=20cm (Fig. R) 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 asiguratd 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.

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul
variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea unei
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protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor superioare:

degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie experimentat sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce trebuie
efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si armaturi pentru
sustinerea si ghidarea piesei prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

- Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, tinandu-le pe manerele corespunzatoare; tineti tot timpul
mainile departe de electrozi.

- Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre electrozi
astfel incat sa nu se depageasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe ,,0” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- Folositi numai electrozi prevazuti pentru magina (a se vedea lista de piese de
schimb), fara a modifica forma acestora.

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.
Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!

RISCUL DE RASTURNARE S| CADERE
Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati aparatul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevézut in sectiunea ,,INSTALARE” din acest manual). In
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual.

- In cazul folosirii aparatelor pe roti: deconectati aparatul de sudura in puncte
de la alimentarea electrica si pneumatica (daca este prezenta) inainte de a
muta unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole si la asperitatile
terenului (de exemplu, cabluri si conducte).

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
previzuti este periculoasi (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

& PROTECTII $I APARATORI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudurd prin puncte
trebuie sa fie pe pozitia lor, inainte de conectarea la refeaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudura in puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA
(daca este prezenta).

INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE ,,0” CU LACATUL INCHIS Sl CHEIA
SCOASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C i 45°C.
In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a
mediului inconjurator sub 0°C: folositi lichidul antigel prevazut de producator
sau goliti complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

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. Dotat cu prize rapide pentru cablurile de sudura, faciliteaza

inter-schimbarea imediatd a echipamentelor, permitand efectuarea unor numeroase

lucrari la cald si a unor lucrari in puncte pe table, indeosebi la tinichigerii si in sectoare

cu lucrari de acelasi tip.

Aparatul de sudura in puncte este disponibil in doua versiuni:

- Versiune racita cu aer abreviata in “A.F.”.

- Versiune racita cu aer si apa (cleste) abreviata in “AQUA”

Principalele caracteristici sunt:

- selectarea automata a parametrilor de sudura;

- recunoasterea automata a uneltei cuplate;

- comanda automatd cu stingere temporizatd a racirii cu aer (lichid daca este
prezent);

- alegerea curentului de punctare optim in functie de puterea retelei disponibile;

- limitarea curentului de suprasarcina al liniei la cuplare (prin controlul cosg de
cuplare);

- Display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setatj;

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon

si pe table din fier zincat.

2 2 ACCESORII DE SERIE
Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu aer (brate de 120 mm si
electrozi standard): versiunea A.F.

- Cleste cu actionare pneumatica cu cabluri racite cu lichid (brate de 120 mm):
versiunea AQUA;

- Unitate integrata pentru racire cu lichid cu circuit inchis: VERSIUNEA AQUA;

- Grup reductor de presiune-filtru manometru cu electrosupapa (alimentare aer
comprimat);

- Carucior integrat;

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/fsau forma diferitd pentru cleste
pneumatic racit cu aer/lichid (v. lista piese de schimb).

- Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual
(v. lista piese de schimb).

- Cleste in forma de "C" cu actionare manuala cu cabluri.

- Kit studder complet cu cablu de masa separat si caseta accesorii.

- Cleste pentru dublu punct racit cu aer cu cabluri.

- Kit studder fara tragaci, complet cu cablu de masa (sudeaza prin contact fara a
folosi butonul).

- Kit stalp de sustinere si descarcator de greutate pentru cleste.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

- Tensiunea de alimentare.

Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

Tensiunea maxima in gol la electrozi.

Curentul maxim cu electrozi in scurt-circuit.

Curentul secundar n regim permanent (100%).

Deschiderea si lungimea bratelor (standard).

Forta maxima la electrozi.

Presiunea nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la
electrozi.

Debitul lichidului de racire.

Caderea de presiune nominala a lichidului de racire.

Masa aparatului.

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
in capitolul 1 ,Masuri de sigurantad generale pentru sudura prin rezistenta”.
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 citite direct pe placa indicatoare a
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aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
3.2.1 Aparat de sudura in puncte
Caracteristici generale

Tensiunea si frecventa de alimentare
sau

Clasa de protectie electrica

Clasa de izolatie

Grad de protectie invelis

Tip de racire

(*) Gabarit (LXWxH)

(**) Greutate

‘AF. (Aer Fortat), cu lichid (versiunea AQUA)

400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
|

H

IP 20

710 x 450 x 910 mm
66 kg A.F., 81 kg AQUA

Input

- Putere max in scurtcircuit (Scc) 58 kVA
- Factor de putere la max 0.8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere 32 A (400 V)/64 A (230 V)

Intrerupator automat de retea

Cablu de alimentare (L<4m)

1 3 x4 mm3(400V) -

32A@ 400 V (“C’- [EC60947-2)
63A @ 230 V (“C’- IEC60947-2)
3x 6 mm? (230 V)

Output
- Tensiune secundara in gol (U, d) oV
- Curent max de punctare (| max) 7 kA

Capacitate de punctare
Raport de intermitenta

max 3 + 3 mm
1.5% A.F., 3% AQUA

- Forta maxima la electrozi 150 daN
- Proeminenta brate 120-500 mm
- Reglarea curentului de punctare automata

Reglarea timpului de punctare

automat n functie de grosimea
tablei si de clestele folosit.

(*) NOTA; dimensiunile de gabarit nu cuprind cablurile si stalpul de sustinere.
(**) NOTA: greutatea generatorului nu cuprinde clestele si stalpul de sustinere.

3.2.2 Grupul de racire (GRA)
Caracteristici generale

- Presiune maxima (pmax) 3 bari
- Putere de racire (P @ 1//min) 1 kw
- Capacitate rezervor 81

Lichid de racire

lichid refrigerent

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA [N PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE $I COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)
Pe partea anterioara:

1 - Panoul de control;

2 - Conector cabluri cleste (ATLAS);

3 - Prize rapide pentru conectarea tevilor de aer;

4 - Prize rapide pentru conectarea tevilor de racire (versiunea AQUA);
5 - Conector 14 pin;

Pe latura posterioara:

6 - Intrerupator general,

7 - Intrarea cablului de alimentare;

8 - Grup regulator de presiune, manometru si filtru intrare aer;
9 - Dopul rezervorului grupului de racire (versiunea AQUA);
10 - Nivelul lichidului din GRA (versiunea AQUA);

11 - Purjarea aerului din GRA (versiunea AQUA).

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $I REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C)
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Tasta cu mai multe functii
a) FUNCTIA“START™:

permite masinii sa functioneze la prima pornire sau dupa o situatie de alarma.
NOTA: Cand este nevoie, operatorului i se semnaleaza pe display ca trebuie
sa apese butonul “START” pentru a putea folosi masina.

b) FUNCTIA “MODE”:

selecteaza punctarea cu “impulsuri” (poate fi activata doar cu clesti

pneumatici) sau selecteaza unealta studderului (fig. C-8a / 8f poate fi activata

doar cu pistoletul studder).

c) ALEGEREA UNITATII de MASURA:

tinand tasta apasata tlmp de 3 secunde, se poate seta unitatea de masura
pentru grosimea tablei in “milimetri” [mm], “gauge” [ga] sau inch [in].



3.7 / + Taste cu functie dubla
a) FUNCTIE GROSIMEA TABLEI:
apasand tasta [+] se mareste grosimea tablei, apdsand tasta [-] se micsoreaza.
b) FUNCTIE SELECTARE NIVEL TIME @ sau POWER POWERE

tinand apasata tasta [-] timp de 3 secunde, se poate mari sau micsora timpul
de sudura @ fata de valoarea setata automat de aparat [[X¥jge)

tinand apasata tasta [-] timp de 3 secunde, se poate mari sau micsora puterea
[POWER] de sudura fata de valoarea setatd automat de aparat;

NOTA: programarea puterii de puctare permite modificarea valorii curentului
programat din fabrica (5 kA), adecvat pentru o putere instalata de 10 kW.

A IMPORTANT: TABELUL 1 prezinta corespondenta dintre curentul
selectat si puterea minima a retelei, care trebuie sa fie disponibila in
Iocul lnstalaru (putere instalatd), pentru a evita posibilitatea interventiei
Se recomanda adaptarea programérii atat in cazul in care valoarea de
"default" este insuficienta pentru o efectuare optima a punctului cu
grosimea selectata (grosimea corespunzatoare se aprinde intermitent) sau,
atunci cand puterea instalata este compatibila, selectand valoarea de 7 kA
si garantand astfel o mai mare siguranta operativa in toate aplicatiile.
Programarea cu valori de curent inferioare limiteazd, in consecinta,
grosimea maxima care poate fi sudata.

4. Display LCD

Pl L START

Semnaleaza ca trebuie apasata tasta a pentru a activa aparatul pentru
sudura.

-
-

o

fem,
& !:
o !:

rosimea tablei si eventualele coduri de alarma.

o
a |

N
d

Se activeaza conectand pistoletul Studder cu tragaci sau fara I (versiunea
poate fi activata prin contact).

8a. [Los
Indica punctarea cu electrozi corespunzatori de stifturi,
speciale.

nituri, saibe, saibe

H
kS

8b.
Indica punctarea cu electrod corespunzator de suruburi cu diametrul 4+6 si nituri
cu diametrul 5.

8c. =
ndica sudura cu electrod corespunzator in punct simplu.

E

8d.

ndica indreptarea tablelor cu electrod de carbon.

E

8e.

Indica aplatizarea tablelor cu electrod corespunzator.
.

Indica punctarea intermitenta pentru peticirea pe table cu electrod corespunzator.
9. -

Indica nivelul timpului de sudura @ sau a IIED fatd de valoarea setata

automat (AUTO[]
0. TLI1

Indica faptul ca functia de punctare cu impulsuri a fost activata (doar pentru clesti
pneumatici).

he

1. ;

Indica faptul ca se foloseste un cleste cu actionare "manuald”, iar nu "pneumatica”.

Indica faptul ca clestele folosit este energizat.

134445, I I
@ @ indica clestele dublu punct, @ E indica clestele in “X”, @ se

activeaza cu plstoletul Studder.

12.

16. ¢
Reprezinta grosimea tablei ce urmeaza a fi sudata.

17.
Indica faptul ca masina este in protectie termostatica.

18.
Indica faptul ca se foloseste pistolul termic cu cleme pentru sudura partilor din
plastic.

ga
in
19. mm
Indica unitatea de masura a grosimii tablei.

4.2.2 Grupul regulator de presiune si manometrul (fig. B-8)

Permite reglarea presiunii exercitate la electrozii clestelui pneumatic actionand asupra
manetei de reglare si modificarea fluxului aerului de récire a clestilor pentru care este
prevazut. Se recomanda reglarea temperaturii la maxim fara a depasi 8 bar.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE

4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 2)

a) Protectia termica:

Intervine in cazul supra-tempraturii aparatului de sudura in puncte provocate de
lipsa sau debitul insuficient al lichidului de racire sau de un ciclu de lucru superior
limitei admise.

Interventia este semnalata prin aprinderea pictogramei de pe display (fig. C-17) si
cu:

AL1 = alarma termica aparat.

AL2 = alarma termica clester, studder.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele
de temperatura admise - stingerea pictogramei).

intrerupétorul general

- Pozitia ,O” = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

b

-

A ATENTIE! in pozitia ”O” bornele interne L1+L2 (N) de conectare a
cablului de alimentare sunt sub tensiune.

Pozitia “I” = inchis: aparat alimentat, dar nu in functiune (STAND BY - este
necesara apasarea butonului "START").

Funzione urgenta

Cu aparatul de sudura in puncte in functiune, deschiderea (poz. “I’=>poz. “O”)
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:

- curent oprit;

- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);

- repornire automata oprita.

A ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A
OPRIRII DE SIGURANTA.

Siguranta grup de racire (versiunea AQUA)

Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune a lichidului de racire;

Interventia este semnalata pe display cu AL 9 = alarma lipsa lichid.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea

curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: umpleti cu lichid de racire, apoi opriti si porniti aparatul (vezi si Par.

5.6 "predispunerea grupului de racire”).

Protectie supra si sub tensiune

Interventia este semnalata pe display cu AL 3 = alarma supra-tensiune si cu AL 4 =

alarma sub-tensiune.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea

curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului "START”).

Butonul "START" (Fig. C-5).

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in

fiecare din urmatoarele conditji:

- la fiecare inchidere a intrerupatorului general (poz. "O“=>poz. “I");

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de sigurantd/ protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita sectionarii In amonte sau unei avarii;

A ATENTIE! VERIFICATI

PORNIRII IN SIGURANTA.

o)

d

=

)
~

PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE Sl
CONECTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE SI PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Dezambalati aparatul de sudura in puncte, montati piesele detasate aflate in ambalaj,
dupa cum se arata in acest capitol (Fig. D).

5.2 MODALITATI DE RIDICARE (Fig. E).

Ridicarea aparatului de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige
avand dimensiuni corespunzatoare greutatii masinii, folosind inelele M8.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de
cele indicate.

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
n 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 suprafatad 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 fata 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 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P+T : sunt folositi numai 2
poli: conectare INTERFAZICA!) cu capacitate corespunzétoare si predispuneti o priza
de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat magnetotermic;
terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare (galben-
verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcina mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantad prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTAREA PNEUMATICA

- Predispuneti o linie de aer comprimat cu presiunea de exercitiu de 8 bari.

- Montati pe grupul filtru reductor unul dintre racordurile de aer comprimat avute la
dispozitie pentru a va adapta la suporturile de prindere aflate la locul instalarii.

5.6 PREDISPUNEREA GRUPULUI DE RACIRE (Versiunea AQUA)

A ATENTIE! Operatiunile de umplere trebuie efectuate cand aparatul de

sudura este oprit si deconectat de la reteaua alimentare.

Evitati cu desavarsire folosirea lichidului antigel pe baza de polipropilen.

Utilizati doar lichidul refrigerent recomandat de producator.

- Deschideti supapa de evacuare (FIG. B-11).

- Efectuati umplerea rezervorului cu lichidul refrigerent prin buson (Fig. B-9):
capacitatea rezervorului = 8 I; acordati atentie pentru a evita iesirea excesiva a
lichidului la sfargitul umplerii.

- Inchideti dopul rezervorului.

- Inchideti supapa de evacuare.

5.7 CONECTAREA CLESTELUI PNEUMATIC (Fig. F)
- Conectati mufele ATLAS la prizele respective.

A ATENTIE! Mufele "ATLAS” ale cablurilor se conecteaza la prizele
panoului printr-o rotatie orara: verificati ca torsiunea cablurilor nu tinde sa
slabeasca conexiunea; in acest caz, rotiti mufele "ATLAS” ale cablurilor in
sens antiorar inainte de a le introduce si bloca in panou.

- Conectati cele doua mufe de aer in prizele corespunzatoare ale aparatului de
sudura in puncte: mufa mica (aer de racire); mufa mare (aer comanda pistolet
pneumatic).

- Doar pentru versiunea AQUA, conectati tevile de racire ale clestelui la prizele
rapide ale aparatului, respectand culorile: teava albastra pe priza albastra, teava
rosie pe priza rosie.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva 14 pin.

5.8 CONECTAREA CLESTELUI MANUAL SI A PISTOLETULUI STUDDER CU

CABLUL DE MASA (FIG. G)

- Conectati mufele ATLAS in prizele corespunzatoare: doar pentru studder conectati
pistoletul si masa la mufele ATLAS corespunzatoare, asa cum se arata pe serigrafia
aparatului.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

Conectarile prizelor de aer pentru aer comprimat nu sunt necesare.

5.9 CONECTARE CLESTE DUBLU PUNCT
- Procedati in acelasi fel ca pentru clestele pneumatic, folosind numai mufa pentru
aerul de racire.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

inainte de efectuarea oricarei operatji de punctare, sunt necesare o serie de verificari

si reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.

- Controlati cad bransarea electrica este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Verificati bransarea la aer comprimat; efectuati conectarea conductei de alimentare
la reteaua pneumatica, reglati presiunea prin maneta reductorului pana cand se
citeste o valoare cuprinsa intre 4 si 8 bar (60 - 120 psi) pe manometru, in functie de
grosimea tablei de punctat.

- Asezatii intre electrozi o proba de tabla cu aceeasi grosime cu materialul ce
urmeaza a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate manual, sa fie paralele si
electrozii pe aceeasi axa (varfurile coincid).

Efectuati reglarea, daca este necesar, slabind suruburile de fixare a bratelor care
pot fi rotite sau deplasate in ambele sensuri de-a lungul axei lor; la sfarsitul reglarii
strangeti bine suruburile de fixare.

- Reglarea cursei de lucru se efectueaza actionand asupra electrozilor. Trebuie tinut
cont intotdeauna ca este necesara o cursa mai mare de 6-8 mm fata de pozitia de
punctare pentru a exercita asupra piesei forta prevazuta.

FIG. | prezinta o reglare "standard" a pozitiei electrozilor cu clestele in repaus.

- Folosind clestele manual, tineti cont ca reglarea fortei exercitate de electrozi in
faza punctarii se obtine actionand asupra piulitei (FIG. L); rotind in sensul acelor
de ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare in raport de
cresterea grosimii tablei; nu reduceti niciodata forta mai mult decat sa se permita
inchiderea bratelor (si a microintrerupatorului). Pozitionarea corecta a bratelor si a
electrozilor este asemanatoare cu cea a clestelui pneumatic.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice
a punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

in lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.
Adaptati forta electrozilor actionand asupra regulatorului de presiune dupa cum se
arata in 6.1 selectand valori medii si mari.

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).
Conectati pulsarea cand trebuie sa punctati table cu grosimea 0.8+1.2 mm cu

limita de curgere ridicata.

Perioada de pulsare este automata, nu necesita reglare

IMPORTANT: Daca grosimea selectata “clipeste”, curentul de punctare de default
, sau programat initial este insuficient pentru a executa punctul in mod

satisfacator; in functie de puterea disponibila la locul instalarii, reprogramati aparatul
de sudura in puncte la curentul maxim (vezi paragraful 4.2.1): curentul de punctare
ridicat impreuna cu timpul redus confera caracteristici mai bune punctului.

Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, se provoaca extragerea miezului punctului de
sudura dintr-una din cele doua table.

6 3.1 CLESTELE PNEUMATIC ’

Timpul de acostare (SQUEEZE TIME) este automat, valoarea variaza in functie de
grosimea tablei selectate.
- Asezati un electrod pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.
- Apasati butonul de pe méanerul clestelui obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata (actionare cilindru).
b) Trecerea curentului de sudura prestabilit pentru timpul prestabilit semnalate de
aprinderea si de stingerea pictogramei

6.3 PROCEDEUL

- Eliberati butonul dupa cateva momente de la stingerea pictogramei (sfarsitul
sudurii); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai bune
punctului.

6.3.2 CLESTI MANUALI ! tg

- Asezati electrodul inferior pe tablele de punctat.
- Actionati parghia superioara a clestelui la sfarsit de cursa, obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata.
b) Trecerea curentului de sudura prestabilit pentru timpul prestabilit semnalate de
aprinderea si de stingerea pictogramei [t

- Eliberati parghia clestelui dupa cateva momente de la stingerea pictogramei
(sfarsitul sudurii); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice
mai bune punctului.

6.3.3 PISTOLETUL STUDDER uI

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).

6.3.4 Conectarea cablului de masa

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata

corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa.

Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE ARTICULAT (model

pentru suduri).

Ca alternativa la modalitatea “b1” (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea

solutie:

b2) punctati o saiba la suprafata tablei pregatite inainte; treceti saiba prin fanta barei
de cupru si blocati-o cu borna din dotare.

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Lo

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. M) si introduceti saiba
(POZ. 13, Fig. M).

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.

b1)

24
Punctarea suruburilor, saibelor, cuielor, niturilor F
Montati electrodul potrivit in pistolet, introduceti elementul de punctat si agezati-l pe
tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului: eliberati butonul doar dupa ce a
trecut timpul setat.

Punctarea tablelor dintr-o singura parte g

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului (POZ. 6, Fig. M) apasand pe
suprafata de punctat. Actionati asupra butonului pistoletului si eliberati butonul numai
dupa ce timpul reglat s-a scurs.

A ATENTIE!

Grosimea maxima a tablei de punctat, dintr-o singura parte: 1+1 mm. Aceasta

punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.

Pentru a obtine rezultate corecte la punctarea tablei trebuie sa luati anumite masuri

de prevedere fundamentale:

1 - O conectare la masa impecabila.

2 - Indepartati de pe cele doud parti ce urmeaza a fi sudate orice urmé de vopsea,

unsoare sau ulei.

3 - Partile ce urmeaza a fi punctate trebuie sa fie in contact intre ele, fara "intre-fier";
pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar nu de pistoletul de sudura.
O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

- Grosimea piesei superioare nu trebuie sa depaseasca 1 mm.

4
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5 - Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2.5 mm.

6 - Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine stransa, iar conectorii
cablurilor de sudura sunt bine blocati.

7 - In timpul punctarll exercnatl asupra electrodului o ugoara presiune (3+4 kg).

Apasati butonul si asteptati pana cand se termina timpul de punctare, dupa care
puteti indeparta pistoletul.
8 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a masei.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Lob

Aceasta functie se realizeazad montand si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig. M)
pe corpul extractorului (POZ. 1, Fig. M); prindeti si strangeti bine cealalta borna a
extractorului de pe pistolet. Introduce§| saiba speuala (POZ. 14, Fig. M) in mandrina
(POZ. 4, Fig. M), blocand-o cu surubul respectiv (Fig. M). Se puncteaza in zona dorita,
regland aparatul ca pentru punctarea saibelor si apoi se incepe tractiunea.

La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba, care poate fi punctata din
nou in alta pozitie.

Incélzirea si indreptarea tablei

In aceasta modalitate operativa, TIMER-ul este dezactivat.

Durata operatiunilor este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine
apasat butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.
Montati electrodul de carbon (POZ. 12, FIG. M) in mandrina pistoletului si blocati-I
rotind inelul de blocare. Se atinge cu varful electrodului de carbon zona curatata
anterior si se apasa pe butonul pistoletului. Se actioneaza din exterior spre interior, cu
o miscare circulara, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiald ca urmare a
tensiunilor induse in tabla.

Pentru a preveni incalzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe
suprafete mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

indreptarea tablei \1

In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformari localizate.

Punctare intermitenta

Aceasta functie permite punctarea unor dreptunghiuri mici de tabla pentru a acoperi

gaurile provocate de rugina sau de alti agenti.

Puneti electrodul corespunzator (POZ. 5, Fig. M) pe mandrina, strangand bine inelul

de fixare. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de tabla

este curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;

tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele de lucru/pauza

date de aparat.

N.B.: In timpul lucrului exercitati o preS|une U§0ara (3+4 kg); actionati urmarind o linie

ideala situata la 2+3 mm de la marginea noii piese de sudat.

Pentru a obtine rezultate bune:

1 - Nu va indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2 - Utilizati tabla de acoperire cu grosimea max. de 0.8 mm, de preferat din otel
inoxidabil.

3 - Asigurati o miscare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. M)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand mandrina (POZ. 3, Fig. M) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. M). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. M), punctata dupa
s-a aratat mai sus si incepeti procesul de tragere. La sfarsit, rotiti extractorul cu 90°
pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea stifturilor

Aceasta functie se realizeaza montand si strdngand mandrina (POZ. 2, Fig. M) pe
corpul electrodului (POZ. 1, Fig. M). Introduceti stiftul (POZ. 15-16, Fig. M), punctat
asa cum s-a aratat anterior in mandrina (POZ 1, Fig. M) tragand capatul spre
extractor (POZ. 2, Fig. M). Cand introducerea este completd, eliberati mandrina si
ncepeti tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoateti stiftul.

STUDDER TOUCH

Studderul poate fi furnizat in versiunea fara buton.

Punctarea se face sprijind unealta pe piesa de sudat care este conectata la cablul
de masa: dupa cateva momente, aparatul recunoaste contactul si porneste automat
punctul.

A ATENTIE: NU SPRIJINITI STUDDERUL PE PIESA DACA NU DORITI SA
PORNITI SUDURA!

7. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Trebuie blocat intrerupatorul in pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- Tinlocuirea electrozilor si a bratelor;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui

NUMAI pentru versiunea AQUA:

- verificarea periodica a nivelului din rezervorul pentru lichidul de racire.

- verificarea periodica a lipsei totale a pierderilor de lichid.

- schimbarea lichidului de racire o data la 6 luni.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC
SI MECANIC.

A _ATENTIE! INAINTE DE AINLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA IN PUNCTE SAU ALE CLESTELUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL

ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA

RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA $I PNEUMATICA (daca este prezents).

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.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte si al clestelui periodic sau frecvent,

in functie de utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati 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 aceastd ocazie:

- Verificati ca legaturile sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte daune
la nivelul izolatiei.

- 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.

7.2.1 Interventii asupra grupului de racire cu lichid (doar versiunea AQUA)

in caz de:

- necesitate excesiva de a restabili nivelul lichidului din rezervor;

- frecventa excesiva a interventiei alarmei 9;

- pierderi lichid;

este bine sa se verifice eventualele probleme prezente in interiorul zonei grupului de
racire.

Potrivit celor aratate in sectiunea 7.2 in privinta atentiilor generale si, in orice caz,
dupa deconectarea aparatului de sudura in puncte de la reteaua de alimentare,
indepartati panoul lateral (FIG. N).

Controlati s& nu existe scurgeri atat de la conexiuni, cat si de la conducte. In cazul
pierderii de lichid, inlocuiti partea deteriorata. EI|m|na1| reziduurile de lichid scurse
eventual in timpul intretinerii si inchideti la loc panoul lateral.

Restabiliti apoi functionarea aparatului de sudura in puncte, folosind informatiile
corespunzatoare indicate in paragraful 6 (Punctarea).

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

TN CAZULIN CARE FUNCTIONAREAAPARATULUINU ESTE CORESPUNZATOARE

SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE

DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Cu intrerupatorul general al aparatului de sudura in puncte inchis (poz. ” | ”)
display-ul este aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare
(cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune etc).

- Pe display nu sunt vizualizate semnale de alarma (a se vedea TAB. 2): dupa
incetarea alarmei, apasati ,START" pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte;
controlati circulatia corecta a lichidului de racire si, eventual, reduceti raportul de
intermitenta al ciclului de lucru.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi - cabluri) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupa efectuarea |ntre1inerii sau reparatiei restabiliti 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 inalta
tensiune de cele secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvéands termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste ha tillrackliga kunskaper for en sadker anvandning av
punktsvetsen och kénna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

INDUSTRIELLT OCH

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 operatdr som har instruerats
i uppgiften han ska utféra och méjliga faror som uppstar under denna typ av
svetsning och vid en ofdrsiktig anvandning av punktsvetsen.

| operatorens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset.
Nyckeln far inte sitta i.

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om
olycksfall pa arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har
lossnat.

- Anvind punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en
relativ luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till
en temperatur pa 20°C.

- Anvind inte punktsvetsen i fuktiga eller bléta miljéer. Anvand den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgarder pa
armar ochl/eller elektroder maste utféras med avstingd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande).

- Pa punktsvetsmaskiner som drivs av en tryckluftcylinder ar det nédvandigt
att lasa huvudbrytaren i lage “O” med det medféljande hanglaset.

Samma sak ska goras vid anslutning till vattennatet eller till en kylenhet med
sluten krets (vatskekylda punktsvetsmaskiner) och vid reparationsatgarder
(extra underhall).

- Det ar forbjudet att anvdnda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av narvaro av gas, damm eller
dimma.

Ve VAN

- Svetsa inte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit
flytande eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvinda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i
nérheten av sadana substanser.

- Svetsa inte pa tryckbehallare.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (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 &r lampligt eller anvéand lampliga medel for att
avlégsna svetsrok i narheten av elektroderna. Det dr nédvéndigt att anvanda
sig av en systematisk metod for att utvardera granserna for exponering till
svetsrok enligt sammansaéttning, koncentration och exponeringens tidslangd

WOO®

- 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 6verstigande
85dB(A) uppstar vid svetsningsarbeten som &r sarskilt intensiva, ar det
obligatoriskt att anvénda sérskild individuell skyddsutrustning.

L OOROO®

EMF

SAEE

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska falt
(EMF) uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska fédlten kan stora vissa medicinska apparater (t ex.

pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder nar 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:
- Fastenheten sa ndra de tva punktsvetskablarna som majligt (om installerade).
- Hall huvudet och balen sa langt borta som majligt 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 anvénds) vid stycket som
ska punktsvetsas sa néra fogen som utférs som méjligt.
- Punktsvetsa aldrig néra, sittande pa eller stédd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).
- Lamna inga magnetiska jarnféremal i ndrheten av punktsvetsen.
- Minsta avstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);
- d=20cm (Fig. R) Studder.

- Apparat av klass A:

Den har punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvandning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.
Overensstimmelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus
och hus som ér 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 anvénda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar
med ett lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska
utforas.

RISK FOR KLAMNING AV ARMARNA

SATT INTE HANDERNA NARA DE RORLIGA DELARNA!

Punktsvetsens funktionsldge och variation nér det galler form och matt pa delen

som ska bearbetas forhindrar ett fullstandigt skydd mot faran for klamning av

armar, fingrar, hander, underarmar.

Risken maste reducera genom att félja nedanstaende forsiktighetsatgarder:

- Operatéren maste ha erfarenhet och vara kvalificerad for arbeten med
motstandssvetsning med den héar typen apparater.
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Man maste beddéma risken for varje typ av arbete som ska utféras och se
till att man har tillgang till utrustning och enheter som stédjer delen som
bearbetas for att hdnderna ska hallas borta fran det farliga omradet vid
elektroderna.

Om du anvénder en barbar punktsvets: hall klimman stadigt med bada
hé@nderna pa handtagen. Hall hdnderna pa avstand fran elektroderna.

I alla fall dér delens utformning gor det mojligt att reglera elektroderna
avstand sa att man inte 6verskrider en bana pa 6 mm.

Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma punktsvets.
Arbetsomradet maste blockera for obehoriga.

Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall ar det obligatoriskt att
koppla ifran den fran natet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrombrytare som ska stélls pa "0” och lasas med det
medfdljande laset. Nyckeln ska tas ut och maste forvaras av den ansvarige.
Anvand endast elektroderna som &ar forutsedda for maskinen (se
reservdelslistan) utan att andra formen pa dem.

RISK FOR BRANNSKADOR

Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och nérliggande omraden) kan
na temperaturer 6ver 65°C: det &r nodvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidror den!

RISK FOR VALTNING OCH FALL

Placera punktsvetsen pa en horisontell yta som lampar sig till dess vikt. Fast
punktsvetsen vid stodplanet (enligt anvisningarna i kapitlet ZINSTALLATION”
i den har bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv eller stodplan kan
gora att risk for valtning uppstar.

Det ar forbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i
kapitlet ZINSTALLATION” i den héar bruksanvisningen.

Om du anvander maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillforseln (om sadan finns) innan du flyttar
enheten till en annan arbetszon. Var uppmarksam pa hinder och ojamnheter
i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

FELAKTIG ANVANDNING
Det &r farligt att anvénda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
férutsedda anvindningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

& SKYDD

Skydden och de rorliga delarna pa punktsvetsens hdlje maste vara i rétt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnétet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de roérliga delarna som &r tillgangliga for
punktsvetsen, t. ex:

Byte eller underhall av elektroderna
Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET ”"0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

L

AGRING
Stall maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) inomhus.
Den relativa luftfuktigheten far inte vara hogre @n 80 %.
Omgivningstemperaturen ska vara mellan -15 °C och 45 °C.

Om maskinen ar forsedd med vitskekylning och omgivningstemperaturen ar
lagre @n 0 °C ska man anvanda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av

ti

liverkaren eller tomma ut all vatska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid 1ampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt,

s

2
2

muts och korrosion.

. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
.1 INLEDNING

Mobil anlaggning for motstandssvetsning (punktsvetsmaskin) med digital styrning
via mikroprocessor. Férsedd med snabbkopplingar till svetskablarna for omedelbar
vaxling av verktyg for att géra det mgjligt att utféra flera olika varmbearbetningar och

p

unktsvetsningar pa platarna, i synnerhet pa bilplatslagerier eller p& stallen med

liknande arbetsuppgifter.
Punktsvetsmaskinen finns tillganglig i tva olika versioner:

Version med luftkylning med férkortningen "A.F.".
Version med luft- och vétskekylning (tang) med forkortningen "AQUA".

Huvudegenskaperna ar:

Automatiskt val av svetsparametrarna.

Automatisk igenkéanning av det inkopplade verktyget.

Automatiskt tidsinstéallt avstangningskommando av luftkylningen (vétskekylningen
om sadan finns).

Val av optimal punktsvetsstrom baserat pa tillganglig natstrom.

Begransning av ledningens 6verstrom vid inkoppling (kontroll av inkopplingens
COs®).

LCD-display med bakgrundsbelysning for att visa reglagen och de instéllda
parametrarna.

Punktsvetsmaskinen kan arbeta p& platar av jarn med lag kolhalt och platar av

g
2

2

3
3

alvaniserat stal.

STANDARDTILLBEHOR

Tryckluftsstyrd tdng med luftkylda kablar (armar p& 120 mm och standardelektroder):
version A.F.

Tryckluftsstyrd tdng med vétskekylda kablar (armar p& 120 mm): version AQUA.
Inbyggd enhet for vatskekylning med sluten krets: VERSION AQUA.

Enhet tryckregulator-filter tryckméatare med magnetventil (tryckluftsmatning).
Integrerad vagn.

2

.3 TILLBEHOR PA BEGARAN
Ett par armar och elektroder med annan langd och/eller form fér pneumatisk luft/
vétskekyld tang (se reservdelslista).
Manuellt styrd tdng med ett par kablar.
Ett par armar och elektroder med annan langd och/eller form fér manuell tdng (se
reservdelslista).
Manuellt styrd "C"-tdng med kablar.
Studdersats komplett med separat jordkabel och tillbehérslada.
Luftkyld tang for dubbelpunkt med kablar.
Studdersats utan avtryckare, komplett med jordkabel (kontaktsvetsning utan att
anvanda knappen).
Sats med stédstolpe och viktavlastare till tAngen.

. TEKNISK DATA
1 MARKPLAT (Fig. A)

Huvuddata som géaller punktsvetsens anvandning och prestanda & sammanfattade
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pa méarkplaten med féljande betydelse.

1 - Antalet faser och frekvenser i forsorjningslinjen.

2 - Spanning.

3 - Natspanning med permanent system (100%).

4 - Nominell natspanning med intermittensforhallande pa 50%.

5 - Maximal tomgangsspanning vid elektroderna.

6 - Maximal strom med elektroder i kortslutning.

7 - Sekundarstrom med permanent system (100%).

8 - Armavstand och armens langd (standard).

9 - Maximal kraft pa elektroderna.

10 - Nominellt tryck for tryckluftskallan.

11 - Tryck vid tryckluftskallan som kravs for att uppnd maximal kraft vid elektroderna.
12 - Kylvatskans flode.

13 - Nominellt tryckfall for kylvatskan.

14 - Apparatens jordning.

15 - Symboler som galler sakerheten vars betydelse anges i kapitlet 1 “Allman

sakerhet for motstandssvetsning”.
OBS: skyltexemplet som anges indikerar betydelsen av symbolerna och siffrorna.
De exakta vardena for din egen punktsvets tekniska data maste du avlasa direkt pa
punktsvetens markplat.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
3.2.1 Punktsvets

Huvudegenskaper

- Matningsspéanning och frekvens 400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
eller 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz

- Elektrisk skyddsklass : |

- Isolationsklass : H

- Holjets skyddsklass IP 20

Typ av kylning
(*) Matt (LxWxH)

‘AF. (forcerad Iuft), med vétska (version AQUA)
: 710 x 450 x 910 mm

- (**) Vikt 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Ingang ) )

- Max. effekt vid kortslutning (Scc) 58 kVA
- Max. effektfaktor 0.8
- Fordrojda natsékringar 32 A (400 V)/64 A (230 V)

Automatisk natbrytare 32A @ 400V (“C™- IEC60947-2)
63 A @ 230V (“C™- IEC60947-2)
- Strémkabel (L<4m) 1 3x4 mm? (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Utgang

- Sekundar vakuumspénning (U, d)
Max. punktsvetsspanning (I, max)
Punktsvetskapacitet

Intermittensforhallande

oV

7 kA

max 3 + 3 mm
1.5%A.F, 3% AQUA

- Maximal kraft pa elektroderna 150 daN
- Armarnas framskjutning 120-500 mm
- Reglering av punktsvetsstromen automatisk

: automatisk i forhallande till tjockleken
pa platen och klamman som anvands.

(*) OBS: matten inkluderar inte kablarna och stodstolpen.

(**) OBS: generatorns vikt inkluderar inte klamman och stddstolpen.

Justering av punktsvetstiden

3.2.2 Avkylningsgrupp (GRA)
Karaktaristiska egenskaper

- Maximalt tryck (pmax) 3 bar
- Avkylningseffekt (P @ 1I/min) 1 kw
- Tankens kapacitet 81
- Avkylningsvatska kylvétska

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN
4.1 PUNKTSVETSENS ENHET OCH HUVUDDELARNA (Fig. B)
Pa framsidan:

1 - Kontrollpanel;

2 - Faste for klAmmans kablar (ATLAS);

3 - Snabbfasten for att fasta luftslangarna;

4 - Snabbkoppling for anslutning av kylréren (AQUA-versionen);
5 - Kontaktdon 14 pin;

Pa baksidan:

6 - Huvudstrémbrytare;

7 - Natkabelns ingang;

8 - Tryckregulatorenhet, manometer och Iuftfilterinlopp;
9 - Propp till kylaggregatets enhet (AQUA-versionen);
10 - Vatskeniva i GRA-enheten (AQUA-versionen);

11 - Luftutlopp for GRA (AQUA-versionen).

4.2 KONTROLL- OCH REGLERINGSANORDNINGAR
4.2.1 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 operatoren ska trycka pa "START"-
knappen for att kunna anvéanda maskinen.
b) "MODE"-FUNKTION:

valj impulspunktsvetsning (kan endast aktiveras med d pneumatiska

klammorna) eller valj studderverktyget (Fig. C-8a//8f som endast kan aktiveras
med studderpistolen).

c) VAL AV MATTENHET:
hall knappen nedtryckt i tre sekunder for att stalla in mattenheten for platens
tjocklek i “millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

2:3. 7 / + 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 [IIED: @
hall knappen [-] nedtryckt i 3 sekunder for att 6ka eller minska svetstiden i
forhallande till vardet som stélls in automatiskt i maskinen ;
hall knappen [+]nedtryckt i 3 sekunder for att 6ka eller minska svetseffekten
Em i forhallande till vardet som stélls in automatiskt i maskinen;

OBS: programmeringen av punktsvetseffekten gér at tman kan &andra det

programmerade stromvérdet som stéllts in i fabriken (5 kA), som lampar sig for



en installerad effekt pa 10 kW.

A VIKTIGT: TAB. 1 tillhandahaller overensstimmelse mellan

vald strom och néatets minsta effekt, som ska finnas tilganglig pa
installationsplatsen (installerad effekt), for att undvika moéjliga aktiveringar
av linjeskyddet vid fel tidpunkt.

Vi rader dig att genomfora en anpassning av programmeringen bade da
standarvardet ar ofillrdckligt for optimal prestanda for punkten med den
valda tjockleken (tjockleken blinkar), eller nar den installerade kapaciteten
ar kompatibel, genom att vilja viardet 7 kA och diarmed sakerstélla 6kad
driftsdkerhet i alla applikationer.

Programmering med ldgre stromvarden begriansar darfor dem maximala
svetsbara tjockleken.

4. LCD-display

P L START

Signalerar att det &r nodvandigt att trycka p& knappen a for att aktivera
maskinen for svetsningen.

-
-

(-2}
< -
7 |
g =
1)

o -:

'-

\{

o

ns tjocklek och eventuella larmkoder.

N
d

Den aktiveras genoma tt ansluta studderpistolen till avtryckaren eller utan I
(version med kontaktaktivering).

5

=
Io

A
Anger svetspluggar, nitar, brickor, specialbrickor med sarskilda elektroder.

8a.

24
D5+6

e

8b.
Indikerar punktsvetsningen av skruvar med diameter 4+6, och nitar med en
diameter p& 5 med en sarskild elektrod.

8c. lL

ndikerar svetsningen pa en punkt med en sarskild elektrod.

N

8d.

ndikerar platarnas behandling med kolelektroden.

=

8e.
Indikerar hardning av platarna med en sarskild elektrod.

N

8f.
Indikerar en intermittent punktsvetsning for att lappa ihop platarna med den
sarskilda elektroden.

[AUTC

nﬂﬂﬂﬂ

Indikerar nivan for svetstiden @ eller POWER] respekt for vardet som stélls in

automatiskt [AUTOJ}

10

Indikerar att funktionen fér punktsvetstningen med impulser har aktiverats (endast
for pneumatiska klammor).

.

Indikerar att man anvénder en klamma med "manuell" och inte "pneumatisk"
aktivering.

Indikerar att klAmman som anvands ar stromsatt.

134445, I I
@@ indikerar en klamma med dubbel punkt, @6 indikerar "X"-

klammor, @ och aktiveras med studderpistolen.

12.

16. ¢
Representerar tjockleken pa platen som ska svetsas.

- )

Indikerar att maskinen ar termostatiskt skyddad.

18. ﬂ

Indikerar att man anvander en varmepistol med klamrar for svetsning av
plastdelar.
ga
in
19. mm
Indikerar méattenheten for platens tjocklek.

4.2.2 Tryckregulatorgrupp och manometer (fig. B-8)

Gor att man kan reglera trycket som utévas pa elektroderna pa den pneumatiska
kldamman genom att anvanda regleringsratten och andra kylluftflodet i klammorna dar
det anvands. Vi rekommenderar att man stéller in max. tryck utan att dverstiga 8 bar.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH LASNING

4.3.1 Skydd och larm (TAB. 2)

a) Termiskt skydd:
Detta skydd ingriper vid 6vertemperatur i punktsvetsen som beror pa en brist eller
otillrécklig tillférsel av kylvatska eller av en arbetscykel som 6verstiger maximalt
tilldten belastning.
Ingreppet signaleras genom att symbolen tands pa displayen (Fig. C-17) och med:
AL1 = maskinens termiska larm.
AL2 = klammans termiska larm, studder.
EFFEKT: lasning av rorelsen, oppning av elektroderna (cylinder vid utloppet);
l&sning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryckning pa "START"-knappen nar den normala
temperaturen aterkommer - symbolen slocknar).

b) Huvudstrémbrytare:
- Position “O” = dppen och lasbar (se kapitel 1).

A VARNING! In position ”O” &r de invdndiga kldmmorna L1+L2 (N)

som ansluter niatkabeln stromsatta.

- Position “ | " = stangd: punktsvetsen ar stromsat men inte igang (STAND BY -
man maste trycka pa "START"-knappen).

- Nodfunktion
Med punktsvetsen igdng, avgor oGppningen (pos. “I’=>pos. “O”) stopp i

sékerhetsforhallanden:

- Blockerad strom;

- Elektroddppning (cylindern vid utloppet);
- Automatisk omstart blockerad.

A VARNING! KONTRLLERA REGELBUNDET ATT SAKERHETSSTOPPET

FUNGERAR RIKTIGT.
c) Sékerhetsbrytare pa kylenheten (version AQUA)
Utldser vid avsaknad av eller tryckfall hos kylvatskan.
Larmutlésningen visas pa displayen med "AL 9" = Larm for vatska saknas.
EFFEKT: lasning av rorelsen, 6ppning av elektroderna (cylinder vid utloppet);
l&sning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: fyll pd kylvétskan och stdng sedan av och s&tt p& maskinen
igen (se aven avsnitt 5.6 “férberedelse for kylgruppen”).
Skydd mot 6ver- och underspanning
Atgarden signaleras pa displayen med AL 3 = larm mot éverspanning och med AL
4 = larm mot underspénning.
EFFEKT: lasning av rorelsen, oppning av elektroderna (cylinder vid utloppet);
l&sning av strommen (svetsning blockerad).
ATERSTALLNING: manuell (tryck p& "START"-knappen).
“START"-knapp (Fig. C-5).
Dess aktivering ar nédvandig for att kunna styra svetsningen i varje av foljande
forhallanden:
- Varje gang som huvudstrombrytaren stangs (pos. “O"=>pos. “1");
- Varje gang som sakerhetsanordningarna ingriper;
- Nar elstrommen (elstrommen och tryckluften) &terkommer, som tidigare avbrots

pga. att strommen sténgdes av uppsroms eller pga. fel.;

d
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OBSERVERA! KONTROLLERA REGELBUNDET ATT DEN SAKRA
UPPSTARTEN FUNGERAR RIKTIGT.

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 UTRUSTNING
Packa upp punktsvetsen, utfér monteringen av de borttagna delarna som ligger i
emballaget s& som anges i detta kapitel (Fig. D).

5.2 LYFTLAGE (Fig. E).

Lyftet av punktsvetsen ska utféras med ett dubbelt rep och krokar av lamplig storlek for
maskinens vikt genom att anvénda sérskilda M8-ringar.

Det &r absolut férbjudet att slinga punktsvetsen pa andra satt &n vad som indikeras.

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 h6jd med utgangs- och ingangsoppningarna
for avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fratande angor eller fukt
osv. kan tranga in.

Placera punktsvetsen pé en plan yta av ett jamnt material som ar 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 anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner;
- TypB( ) for trefasmaskiner.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat for allmén elférsorjning ar det installatrens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T:
enbart 2 poler anvénds: INTERFAS-anslutning!) och forbered ett nétuttag skyddat
med sékringar eller med en automatisk termomagnetisk strémbrytare. Den terminal



som &r avsedd for jord maste anslutas till elnatets jordledare (gul/gron).
Sakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”.

Om fler an en haftsvets installeras, skall stromférsorjningen férdelas cykliskt dver de
tre faserna for att f& en jamnare belastning, till exempel:

héftsvets 1: matning L1-L2;

héftsvets 2: matning L2-L3;

haftsvets 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).

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING

- lordningstéll en tryckluftslinje med driftstryck pa 8 bar.

Montera en tryckluftsanslutning pa reducerarens filtergrupp for att anpassa dig till
fastena som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

5.6 FORBEREDNING AV KYLENHETEN (version AQUA)

A OBSERVERA! Pafylining ska alltid utféras med apparaten avstangd

och frankopplad fran elnétet.

Propylenbaserade frostskyddsmedel ska under alla omsténdigheter undvikas.

Anvand bara kylvatska som rekommenderas av produktens tillverkare.

- Oppna avtappningsventilen (FIG. B-11).

- Fyll p& tanken med kylvatska via pafyliningshalet (Fig. B-9): Tankens volym = 8
liter. Var uppmarksam pa att inte spilla ut vatska i slutet av pafyliningen.

- Stang locket pa tanken.

- Stang avtappningsventilen.

5.7 ANSLUTNING AV PNEUMATISK TANG (Fig. F)
- Anslut ATLAS-kontakterna till de avsedda uttagen.

A OBSERVERA! Kablarnas "ATLAS"-kontakter ansluts till panelens
uttag genom att vrida dem medurs: kontrollera att vridna kablar inte medfor
att anslutningen lossnar. Vrid i sa fall kablarnas "ATLAS"-kontakter moturs
innan de satts in och blockeras i panelen.

- Anslut luftmatningens tva kontakter till de avsedda uttagen pa punktsvetsmaskinen:
liten kontakt (kylluft) och stor kontakt (luft for styrning av pneumatisk tang).

- Bara for versionen AQUA, anslut tdngens kylror till de avsedda snabbkopplingarna
pa maskinen genom att respektera fargen: blatt ror till blatt uttag, rott ror till rott
uttag.

- Satt in styrkabelns kontaktdon i det avsedda uttaget med 14 stift.

5.8 ANSLUTNING AV STUDDERPISTOLEN MED JORDKABEL (FIG. G)

- Anslut ATLAS-kontakterna till de sérskilda uttagen. Endast for studderpistolen
ska du ansluta pistolen och jord till motsvarande ATLAS-kontakter, s som star pa
maskinens typskylt.

- Satt i styrkabelns kontaktdonsjack i klammans uttag.

Anslutningarna av tryckluftens luftintag &r inte nédvandiga.

5.9 ANSLUTNING AV KLAMMAN MED DUBBEL PUNKT
- Arbeta pd samma satt som fér den pneumatiska klamman och anvand endast
kylluftsuttaget.

6. SVETSNING (Haftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for haftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och instéllningar med huvudstrombrytaren last i laget "O”.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord i enlighet med ovan
givna anvisningar.

- Kontrollera anslutningen av tryckluft. Anslut slangen for matning av luft till det
pneumatiska natet, reglera trycket med hjélp av ratten pa regulatorn tills ni laser
av ett varde pd mellan 4 och 8 bar (60 - 120 psi) p4& manometern, beroende pa
tjockleken p& den plat som ni har for avsikt att haftsvetsa.

- Placeraett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nar de narmas varandra
manuellt, samt att elektroderna befinner sig i linje (spetsarna i linje).

Utfor regleringen, om det behévs, genom att lossa pé skruvarna for blockering av
armarna, som kan vridas eller flyttas i bada riktningarna langs deras axel. Drag
noggrannt at skruvarna for blockering igen efter att regleringen avslutats.

- Regleringen av arbetsslaget sker genom att man justerar elektroderna. Man maste
alltid komma ih&g att en rorelse som &r 6-8 mm stérre &n haftsvetspositionen ar
noédvandig for att trycka med den forinstéllda kraften mot stycket.

FIG. | tillhandahaller standardregleringen for elektrodpositionen med klamman i
vilolage.

- Om man anvéander sig av den manuella tdngen, maste man komma ihag att
regleringen av elektrodernas kraft under héftsvetsfasen sker genom att man
justerar den réafflade muttern (FIG. L). Skruva at muttern medsols for att 6ka kraften
proportionerligt i forhallande till platarnas tjocklek. Valj en instéllning som gor det
mojligt att stanga tangen (och den tillhérande mikrobrytaren) med ett begransat
tryck. Den korrekta placeringen av armar och elektroder sker p& samma satt som
for den pneumatiska tangen.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid hiftsvetsning)

De parametrar som avgor svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska héallfasthet
ar foljande:

- Den kraft som utbvas av elektroderna.

- Haéftsvetsstrom.

- Héftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utfora ett par
héaftsvetsningsprov. Anvand plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som
platen som sedan skall anvandas i det arbete du avser utfora.

Anpassa elektrodernas kraft genom att vrida pa tryckregulatorn p& det satt som
indikeras i 6.1, valj medelhdga-htga varden.

Strdmparametrarna och punktsvetstiden regleras automatiskt genom att valja tjocklek
for platarna som ska svetsas med knapparna (symboler + / -). Eventuella justeringar
av svetstiden i forhallande till standardvardena (DEFAULT) kan utforas, inom de
faststallda granserna, genom att trycka pa knappen (symbol fig. C-2).

Séttin impulserna | [ [  for att svetsa platar med en tjocklek pa 0.8+1.2 mm med en

hdg strackgrans.
Impulstiden ar automatisk och behdéver inte regleras.

VIKTIGT: Om tjockleken som valts blinkar, innebér det att standardsvetsstrommen
som ursprungligen programmerades, inte ar fillracklig for att utfora

punktsvetsningen pa ett tillfredsstallande satt; kompatibelt med den tillgangliga
effekten pa installationsplatsen, ska du omprogrammera svetsen till den maximala
strom (se avsnitt 4.2.1): hég svetsstrom kombinerad med minskad tid ger battre
funktioner till punktsvetsningen.

Punktsvetsningen anses ha utforts korrekt nar man vid ett dragningsprov, ka ta ut
svetspunktens karna ur en av de tva platarna.

6.3 PROCEDUR

6 3.1 PNEUMATISK KLAMMA&

Tiden for narmande (SQUEEZE TIME) ar automatisk och véardet varierar enligt
tjockleken pa den valda platen.
- Stall elektroden p& ytan av en av de tva platarna som ska punktsvetsas.
- Tryck pa knappen pa klammans handtag for att uppna féljande:
a) Stang platarna mellan elektroderna med en forreglerad kraft (aktivering av
cylindern).
b) Overgang for svetsstrommen som faststallts for tiden som stéllts in signaleras
efter att symbolen tands och slocknar -

- Slapp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut p& svetsningen). Denna
fordrojning (underhall) ger battre mekaniska egenskaper for punktsvetsen.

6 3.2 MANUELLA KLAMMOR E EQ

Stéll den undre elektroden pa platarna som ska punktsvetsas.
- Aktivera den évre spaken pa klamman vid andléaget for att uppna féljande:
a) Stang platarna mellan elektroderna med en forreglerad kraft.
b) Overgang for svetsstrommen som faststéallts fér tiden som stéllts in signaleras
efter att symbolen téands och slocknar 85|

- Slapp upp knappen kort efter att symbolen slocknat (slut p& svetsningen). Denna
fordrojning (underhall) ger battre mekaniska egenskaper for punktsvetsen.

6.3.3 STUDDERPISTOL uI

A VARNING!

For att fasta eller demontera tillbehoren 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).

6.3.4 Anslutning av jordkabeln

a) Blotta platen sa nara punkten som ska svetsas som mgjligt pa emn yta
motsvarande kontaktytan for Jordnlngsstangen

bl) Fast kopparstrangen pa platen genom att anvdnda en LEDAD KLAMMA
(svetsmodell).
Som alternativ till laget "b1" (svarighet att utféra atgarden) kan man anvanda
I6sningen:

b2) Punktsvetsa enbricka pd ytan av platen du forberedde tidigare, 1at brickan

passera genom kopparstangens 6ppning och blockera den med den sarskilda
klamman som ingar.

PAYAYAVAW
Punktsvetsning av bricka for fastsattning av jordterminalen @
Montera elektroden i pistolspindeln (POS. 9, Fig. M) och satt in brickan (POS. 13,
Fig. M).
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, sa som
beskrivs ovan.

Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar
Forse pistolen med en elektrod som Impar sig och sétt i delen som ska punktsvetsas.
Stall den pa platen i 6nskat lage. tryck pa pistolknappen och slapp upp knappen
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.

Punktsvetsning av platar endast pa en sida ==
Montera den elektrod som forutses (POS. 6, Fig. M) i pistolens spindel genom att
trycka pa ytan som ska punktsvetsas. Aktivera pistolknappen och slapp upp den
endast efter att den instéllda tiden har forflutit.

A VARNING!

Maximal tjocklek for platen som ska punktsvetsas endast fran en sida: 1+1 mm.
Denna punktsvetsning &r inte tillaten pa barande strukturer pa karossen.

For att uppn& korrekta resultat i punktsvetsningen av platarna, maste man vidta vissa
grundlaggande forsiktighetsatgarder:

1 - En perfekt jordanslutning.

2 - De tva delarna som ska punktsvetsas ska blottas p& eventuella lack, fetter, olja.

3 - Delarna som ska punktsvetsas ska vara i kontakt med varandra, utan mellanrum,
och om du behdver ska du pressa med ett verktyg, inte med pistolen. Ett for starkt
tryck leder det till daliga resultat.

4 - Tjockleken pa det dvre stycket far inte Gverstiga 1 mm.

5 - Elektrodspetsen maste ha en diameter p& 2,5 mm.

6 - Dra & muttern som blockerar elektroden ordentligt och kontrollera att
svetskablarnas kontaktdon &r blockerade.

7 - Nar man punktsvetsar, ska man stélla elektroden med ett latt tryck (3+4 kg). Tryck
p& knappen och Iat punktsvetstiden gar. Endast darefter ska du ga bort med
pistolen.

8 - Narma dig aldrig mer &n 30 cm till fastpunkten for jordningen.

Punktsvetsningen och samtidig dragning av specialbrickor

Denna funktion utférs genom att montera och dra &t spindeln ordentligt (POS. 4,
Fig. M) pa extraktorstommen (POS. 1, Fig. M), genom att fasta och dra at den andra
terminalen pa pistolextraktorn. Satt in specialbrickan (POS. 14, Fig. M) i spindeln
(POS. 4, Fig. M), och blockera den med den sarskilda skruven (Fig. M). Punktsvetsa
det géllande omrédet genom att justera punktsvetsen for att punktsvetsa brickorna
och boérja med dragningen.

Darefter ska du rotera extraktorn i 90° for att ta bort brickan som kan punktsvetsas i
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ett nytt lage.

Uppvéarmning och sparning av plétar\; @

| detta driftslage ar TIMERN inaktiverad.

Varaktigheten av atgarderna ar manuell eftersom den beror pa tiden som man héller
pistolknappen nedtryckt.

Stromstyrkan regleras automatiskt enligt tjockleken pa vald plat.

Placera kolelektroden (POS. 12, FIG. M) i spindeln pa pistolen och blockera den med
hylsan. Vidrér omradet du tidigare blottade med kolspetsen och tryck pa pistolknappen.
Arbeta utifrdn och in med en cirkelrérelse 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.

Sparning av platar @

| detta lage kan du arbeta med elektroden for att platta till platar som har fatt lokala
deformeringar.

Intermittent punktsvetsning

Denna funktion lampar sig for punktsvetsning av sma rektanglar av plat for att tacka

hal som beror pa rost eller andra orsaker.

Stéll den sarskilda elektroden (POS. 5, Fig. M) pa spindeln, dra at fasthylsan ordentligt.

Frigor det gallande omradet och forsékra dig om att platstycket som du vill punktsvetsa

ar rent och fritt frdn smorjfett eller lack.

Placera stycket och stéll elektroden mot det, tryck sedan pa pistolknappen genom att

hela tiden halla knappen nedtryckt. Mata fram den rytmiskt genom att folja arbets- och

vilointervallerna om ges av punktsvetsen.

OBS! Under arbete ska du utdva ett latt tryck (3+4 kg), och gor en idealisk linje pa 2 - 3

mm fran kanten av det nya stycket som ska svetsas.

For att fa bra resultat:

1 - Avlagsna dig aldrig mer &n 30 cm fran fastpunkten for jordningen.

2 - Anvand tackplatar med en max. tjocklek pa 0.8 mm, helst av rostfritt stal.

3 - Rytmera frammatningshastigheten enligt intervallerna fér punktsvetsen. Mata
fram den i pauslége och stanna vid punktsvetsningen.

Att anvanda extraktorn som ingar (POS. 1, Fig. M)

Fastsattning och dragning av brickor

Denna funktion utférs normalt och genom att dra at spindeln (POS. 3, Fig. M) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. M). Fast brickan (POS. 13, FIg. M) som &r punktsvetsad
s& som beskrivs ovan och paborja dragningen. Déarefter ska du vrida extraktorn 90°
for att ta bort brickan.

Fastsittning och dragning av kontakter

Denna funktion utférs normalt och genom att dra at spindeln (POS. 2, Fig. M) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. M). Tryck in kontakten (POS. 15-16, Fig. M), som
punktsvetsats s& som beskrivs ovan i spindeln (POS. 1, Fig. M) . Se till att halla
terminalen tryckt mot extraktorn (POS. 2, Fig. M). Efter isattningen ska du slappa upp
spindeln och p&bdrja dragningen. Darefter ska du dra spindeln mot hammaren for att
dra ut kontakten.

STUDDER TOUCH

Studderpistolen kan levereras i version utan tryckknapp.

Punktsvetsningen sker helt enkelt genom att stélla verktyget pa stycket som ska
svetsas och som &r anslutet till jordkabeln. Maskinen kanner igen kontakten efter
négra sekunder och startar automatiskt punkten.

Aﬂ VARNING: UNDVIK ATT STALLA STUDDERN PA STYCKETOM DU
INTE TANKER SATTA IGANG MED SVETSNINGEN!

7. UNDERHALL

Aﬂ OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDERNA, SKA
DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Det dr nédvandigt att lasa strombrytaren i laget ”0O” med hanglaset som ingar.

7.1 LOPANDE UNDERHALL . .

DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.
- Anpassning/aterstallning av elektrodspetsens diameter och profil.

- Byte av elektroder och armar.

- Kontroll av elektrodernas inriktning.

- Kontroll av kylning av kablar och tang.

- Tomning av kondens i tryckluftens ingangsfilter.

- Kontroll av skicket p& punktsvetsmaskinens och tdngens matningskabel.
BARA for version AQUA:

- Regelbunden kontroll av nivan i kylvatsketanken.

- Regelbunden kontroll av total avsaknad av vétskelackage.

- Byte av kylvatska var 6:e méanad.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL . i

DE EXTRAORDINARA UNDERHALLSATGARDERNA FAR ENDAST UTFORAS AV
ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER | ELEKTRONIK/
MEKANIK.

A OBSERVERA! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN

PUNKTSVETSMASKINEN ELLER KLAMMAN OCH SOKER ATKOMST TILL DESS

INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN

AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET OCH DET PNEUMATISKA

NATET (om de &r installerade).

Eventuella kontroller som utférs under spanning inuti punktsvetsen, kan leda till

allvarliga 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 miljoforhallandena, 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 tryckluftstrélen pa de elektroniska korten och se till att rengéra dessa

med en mycket mjuk borste eller lampliga l6sningsmedel.

| samband med detta:

- Kontrollera att kablarna inte har en skadad isolering eller att anslutningarna &r l6sa
eller oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundara uttag till
stangerna/utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa
oxidering eller dverhettning.

7.2.1 Atgirder pa vétskekylenheten (bara version AQUA)

Om féljande intraffar:

- Vatskemangden i tanken maste fyllas pa ofta.

- Larm 9 utléser ofta.

- Vatskelackage.

rader vi till att kontrollera om det finns eventuella fel pa insidan av kylenhetens omrade.
Demontera sidopanelen (FIG. N) med hanvisning till avsnitt 7.2 for de allmanna
anvisningarna och i varje fall efter att ha kopplat bort punktsvetsmaskinen fran elnatet.
Kontrollera att inget lackage forekommer, varken fran anslutningarna eller fran roren.
Vid lackage av vatska ska den trasiga delen bytas ut. Torka upp vétska som eventuellt
spillts ut under underhallsarbetet och stang sidopanelen.

Nollstall sedan punktsvetsmaskinen genom att félja de anvisningar som anges i
avsnitt 6 (Punktsvetsning).

8. FELSOKNING R .

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE

KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER

DIG TILL DIN KUNDTJANST:

- Attdisplayen ar tand nar punktsvetsmaskinens huvudbrytare ar tillslagen (Iage "I").
Om den inte &r tand betyder det att felet ligger p& matningsdelen (kablar, stickpropp
och uttag, sakringar, alltfor stort spanningsfall 0.s.v.).

- Attinga larmsignaler visas pa displayen (se TAB. 2): tryck p& “START” nar larmet
ar over for att starta om punktsvetsmaskinen. Kontrollera att kylvatskan cirkulerar
som den ska och minska eventuellt bearbetningscykelns intermittensforhallande.

- Att effektiviteten pa den sekundara kretsens olika komponenter (armhallare —
armar — elektrodhdllare — kablar) inte &ventyras p& grund av losa skruvar eller
oxidation.

- Att svetsparametrarna ar lampliga for bearbetningen som ska utféras.

- Efter att ha utfort underhéllet eller reparationen ska du aterstélla anslutningarna
och kabelh&arvorna sd som de var ursprungligen och vara noga med att de inte
kommer i kontakt med rérliga delar eller delar som kan ha hdga temperaturer.
Linda alla ledningar s& som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna
av de primdara hogspanningsledningarna atskilda frdn de sekundara
l&gspanningsledningarna.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att stanga stalstrukturerna.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpec¢nému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostrednictvim 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 nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0“
zavienym visacim zamkem bez klice.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Urazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Bodovacku pouzivejte v prostiedi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativni vlihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi 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 bodovacéek aktivovanych prostrednictvim pneumatického valce je treba
zajistit hlavni vypina¢ 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 kapalinou) a
v kazdém pfipadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

- Je zakazano pouzivat zafizeni v prostfedich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plynt, prachii nebo
aerosolu.

Ve 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.)

- Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumist'ujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
koure vznikajici pfi svarovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice vuci koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky

- Pokazdé si chranite oci prisluSnymi ochrannymi brylemi.
- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné prostredky, vhodné

pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo
tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné
prostredky.

L OOROO®

EMF

SAFE

- Prachod svarovaciho proudu zpUsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratord, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatfeni vuci nositelim téchto

zarizeni. Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovaéka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim

uceltim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruc¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spoleéné co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li sou¢asti) kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred bodovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li sou¢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. O);
- d=3cm, f= 50cm (obr. P);
- d=30cm, (obr. Q);
- d=20cm, (obr. R) Studder.

- Zafizeni tfidy A:

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltim.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

URCENE POUZITI

Toto zafizeni bylo navrzeno pro vyhradni pouziti v karosarné na opravu
automobill: Musi byt pouzZivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych
plechti s nizkym obsahem uhliku, riznych tvari a rozméra, v zavislosti na
potfebném obrabéni.

VINRW--VN

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN L.

NEPRIBLIZUJTE RUCE K POHYBUJICIM SE SOUCASTEM!

Rezim éinnosti bodovacky a rtiiznorodost tvart a rozméra obrabéného dilu brani
realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich koncetin: prstu,
ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opatieni:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem

postupy, aby snizila expozici



vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné
pracovni ¢innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a
vedeni obrabéného dilu kvuli oddaleni rukou od nebezpeéného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti prenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, Ze umistite
obé ruce na pfislu$né rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostate¢né vzdalenosti
od elektrod.

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tfeba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekroceni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pfipadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy , 0“ a zajistéte jej visacim zamkem
z prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- Pouzivejte vyhradné elektrody uréené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dilt1) bez zmény jejich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vys$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 opaéném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko
pfevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- V pripadé pouziti zafizeni s vozikem: Pfed pfemisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem terénu
(napriklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpeéné.

& OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovaéky musi nachazet v pfedepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Nastaveni polohy ramen nebo elektrod

MUSI BYT PROVEDENO PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (je-li souéasti) NAPAJENI.
HLAVNI_VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0“ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
A VYTAZENYM KLIGEM u modelti s aktivaci prostrednictvim PNEUMOTORU).

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 do 45 °C.

V pripadé, ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v

prostredi s teplotou niz$i nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporu¢enou

vyrobcem nebo uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zarizeni pred vihkosti, $pinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOoD

Pfenosné svarovaci zafizeni pro odporové svafovani (,bodovaci svafovaci pfistroj*

nebo zkracené ,bodovacka“) s digitalnim ovliddanim prostrednictvim mikroprocesoru.

Je vybaveno rychlospojkami pro svafovaci kabely, usnadriuje okamZitou mozZnost

vymeény pfislusenstvi, ¢imz umozriuje realizaci mnoha druhd bodovacich pracovnich

¢innosti na plechach za tepla, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi

pracovnimi ¢innostmi.

Bodovacka je k dispozici ve dvou verzich:

- Verze chlazena vzduchem - ,A.F.“.

- Verze chlazena vzduchem a kapalinou (klesté) -

K hlavnim viastnostem patfi:

- automaticka volba svarovacich parametrd;

- automaticka identifikace vlozeného nastroje;

- automatické ovladani a casové vymezené vypnuti chlazeni vzduchem (i kapalinou,
je-li soucasti);

- volba optimalniho bodovaciho proudu v zavislosti na vykonu sité, ktery je
k dispozici;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®);

- Podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikazi a nastavenych
parametrd;

Bodovacka muZe byt pouZita na Zeleznych plechach s nizkym obsahem uhliku a na

plechach s pozinkovaného Zeleza.

LAQUA®

2 2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi
Klesté s pneumatickym ovladanim se vzduchem chlazenymi kabely (ramena 120
mm a standardni elektrody): verze A.F.

- Klesté s pneumatickym ovladanim s kapalinou chlazenymi kabely (ramena 120
mm): verze AQUA;

- Vestavéna jednotka kapalinového chlazeni s uzavienym okruhem: VERZE AQUA,

- Jednotka reduktoru tlaku-filtru s tlakomérem a s elektrickym ventilem (pfivod
stlaceného vzduchu);

- Integrovany vozik;

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro vzduchem/
kapalinou chlazené pneumatické klesté (viz seznam nahradnich dilG).

- Klesté s manualnim ovladanim, vybavené dvojici kabelu.

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro manualné
ovladané klesté (viz seznam nahradnich dild).

- Klesté ve tvaru ,C* s manualnim ovladanim, s kabely.

- Kompletni sada Studder s oddélenym zemnicim kabelem a zasuvkou na
prisluSenstvi.

- Vzduchem chlazené dvoubodové klesté, s kabely.

- Sada Studder bez spousté, se zemnicim kabelem (slouzi ke kontaktnimu svafovani
bez pouziti tlagitka).

- Sada opérného sloupu a odlehcovace hmotnosti klesti.

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikacnim
Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1 - Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

- Napajeci napéti.

- Vykon sité v permanentnim rezimu (100%).

- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

Proud na sekundarnim vinuti v permanentnim rezimu (100%).

Rozchod a délka ramen (standardnich).

Maximalni sila pisobici na elektrody.

Jmenovity tlak zdroje stlaceného vzduchu.

Tlak zdroje stlaéeného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily pasobici
na elektrody.

Pratok chladici kapaliny.

Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

Hmotnost zafizeni.

Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden
v kapitole 1 ,Zakladni bezpe¢nost pro odporové svafovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tdaji vasi bodovacky se
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musi zjistit pfimo z identifikacniho Stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka
Zakladni technické udaje

Napajeci napéti a frekvence

. dvoufazové, 400 V~ (£15 %), 50/60 Hz

nebo : jednofazové, 230 V~ (£15 %), 50/60 Hz
- Trida elektrické ochrany : |
- Trida izolace H
- Trida ochrany obalu IP 20

Druh chlazeni

(*) Vn&jsi rozméry (DxSxV)

- (**) Hmotnost

nucenym obéhem vzduchu (verze A.F.),
kapalinové (verze AQUA)

710 x 450 x 910 mm

A.F. 66 kg, AQUA 81 kg

Vstup

- Max. vykon ve zkratu (Scc) 58 kVA
- Max. vykonovy faktor 0.8
- Pomalé sitove pojistky 32 A (400 V) /64 A (230 V)
- Automaticky jisti¢ sitového napajeni 32A@ 400V (,C* - IEC60947-2)

63 A @ 230V (,C“ - IEC60947-2)
- Napajeci kabel (L <4 m) :3 x4 mm? (400 V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U, d) oV
- Max. bodovaci proud (I, max) 7 kA

Bodovaci kapacita
Zatézovatel

max. 3 +3 mm
A.F. 1.5 %, AQUA 3 %

- Maximalni sila pGsobici na elektrody 150 daN
- Vy€nivani ramen 120-500 mm
- Regulace bodovaciho proudu automaticka

Regulace doby bodovani

. automaticka, v zavislosti na tloustce

plechu a na pou2|tych klestich.

(*) POZNAMKA: Uvedeny vnéj$i rozmér nezahrnuje kabely a opérny sloup.
(**) POZNAMKA: Uvedena hmotnost generatoru nezahrnuije kle$té a op&rny sloup.

3.2.2 Chladici jednotka (GRA)
Zakladni technické udaje

- Maximalni tlak (pmax) 3bar
- Chladici vykon (P @ 1l/min) 1kW
- Kapacita nadrze 8l

4.

Chladici kapalina
POPIS BODOVACKY

chladici kapalina

4.1 SESTAVA BODOVACKY A JEJi HLAVNi SOUCASTI (obr. B)
Na piedni strané:

AP WNE

- ovladaci panel,

- konektor kabell klesti (typu ATLAS);

- zasuvky umoznujici rychlé pfipojeni hadic se vzduchem;
- zasuvky umoznujici rychlé pfipojeni hadic s chladici kapalinou (verze AQUA);

- 14pd6lovy konektor;

Na zadni strané:

6 - hlavni vypinac;

7 - vstup napéjeciho kabelu;

8 - jednotka regulatoru tlaku s tlakomérem a filtrem vzduchu na vstupu;
9 - uzaveér nadrze chladici jednotky (verze AQUA);

10 - hladinomér kapaliny GRA (verze AQUA);

11 - odvzdu$iiovac chladici jednotky (verze AQUA).

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACi PRVKY

4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)

-66 -

Viceucelové tlacitko
a) FUNKCE ,START"

aktivuje &innost stroje pfi prvnim uvedeni do €innosti nebo po vyskytu alarmu.
POZNAMKA: Displej signalizuje dle potieby obsluze, kdy je tfeba stisknout
tlacitko ,START" za UCelem pouziti zafizeni.

b) FUNKCE ~MODE":

slouzi k volbé impulzniho bodovani

(které Ize aktivovat pouze s

pneumatickymi klestémi) nebo k volbé nastroje sady Studder (obr. C-8a / 8f,
ktery Ize aktivovat pouze s pistoli sady Studder).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTEK:

stisknutim a pfidrzenim tla¢itka po dobu 3 sekund Ize nastavit mérnou jednotku
tloustky plechu v ,milimetrech” [mm], ,gauge“ [ga] nebo ,inch“ [in].

= / + 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 @ nebo POWER [T

stisknutim a pridrzenim tlacitka [-] po dobu 3 sekund je mozné zvysit nebo
snizit dobu svarovani vzhledem k hodnoté, ktera byla automaticky

nastavena SITOj em

stisknutim a pfidrzenim tlacitka [+] po dobu 3 sekund je mozné zvysit nebo
snizit svafovaci vykon m vzhledem k hodnoté, ktera byla automaticky

nastavena strojem;
POZNAMKA: Nastaveni vykonu bodovani umozfiuje ménit hodnotu proudu
nastaveného ve vyrobnim zavodé (5 kA), vhodnou pro instalovany vykon 10 kW.

A DULEZITA INFORMACE: V TABULCE 1 je uveden vztah mezi
zvolenym proudem a minimalnim vykonem sité, ktery musi byt k dispozici v
misté instalace (instalovany vykon), aby se pfedeslo moznosti nedostate¢né
rychlého zasahu ochrany vedeni.

Doporucuje se provést prizplisobeni programovani v pripadé, ze je
winicializacni“ hodnota nedostatecna pro optimalni provedeni bodu se
zvolenou tloustkou (odpovidajici tloustka blika), nebo v pfipadé, ze je
nainstalovany vykon nekompatibilni, zvolte hodnotu 7 kA, ¢imz zajistite
vys$si provozni bezpecnost v pfipadé vsech aplikaci.

Nastaveni nizSich hodnot proudu proto omezuje maximalni tloustku, kterou
Ize privafit.

4. LCD displej

L START

Signalizuje, Ze je tfeba stisknout tlacitko 6 za UcCelem aktivace stroje pro
svarovani.

Slouzi k zobrazeni tloustky plechu a pfipadnych kodu alarmu.

N
4

Aktivuje se pfipojenim pistole Studder se spousti nebo bez ni I (verze,
kterou Ize aktivovat dotekem).

i1

8a. Llob
Oznacuje bodovani kolikd, nytd, podlozek, specialnich podloZek pfislusnymi

D56

m| 2
D
& =
b
o
Q.
QD
3.

8b.

o

znacuje bodovani Sroubl o priméru 4+6 a nytd o pruméru 5 pfislusnou
lektrodou.

)

8c.
Cuje svafovani samostatného bodu s pouzitim pfislusné elektrody.

8d.
Euje vyrovnani promacknutych plechd s pouzitim uhlikové elektrody.

8e.
Cuje péchovani plechd s pouzitim pfislu§né elektrody.

& OE 1N °I|c

8f.
Oznacuje preruSované bodovani pro zalatani plechd s pouzitim pFislusné
elektrody.
—
—
L |
9. -

Oznacuje uroven doby svarovani @ nebo Uroven IIEEB vzhledem k hodnoté
nastavené automaticky [AUTOJ}

10

Informuje o tom, Ze byla aktivovana funkce impulzniho bodovani (plati pouze pro
pneumatické klesté).

.

Informuje o tom, Ze se pouzivaji ,manualni®,

nikoli ,pneumatické” kleste.

§85

12.
Informuje o tom, Ze do pouzivanych klesti je pfivadéna energie.

134415, ST
@ @ oznacuje dvoubodové klesté, @ 6 oznacuje klesté ve tvaru X%

@ se aktivuje v pfipadé pouziti pistole Studder.

»l

16.
Predstavuje tloustku plechu uréeného ke svarovani.

17. @E

Informuje o zasahu termostatické ochrany stroje.

18. _1

Informuje o pouzivani tepelné pistole se sponami pro svafovani plastovych
soucasti.

ga
19. mm
Oznacuje mérnou jednotku tloustky plechu.

4.2.2 Jednotka regulatoru tlaku a tlakoméru (obr. B-8)

Umoziuje prostfednictvim otoéného ovladace nastavit tlak, kterym pusobi elektrody
pneumaticky ovladanych klesti, a zménit proudéni vzduchu chlazeni u klesti, ktere
jsou k tomuto ucelu uzpusobeny. DoporuCuje se nastavit tlak na maximum bez
piekroceni 8 bar.

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 2)

a) Tepelna ochrana:
chladici kapaliny nebo jejim nedostatecnym prutokem ¢i pracovnim cyklem
prekracujicim povolenou mezni Groveri.
Zasah je signalizovan rozsvicenim ikony na displeji (obr. C-17) a pfisluSnym
oznacenim alarmu:
AL1 = tepelny alarm stroje.
AL2 = tepelny alarm klesti (sada Studder).
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: manualini (prostfednictvim tlagitka ,START* po poklesu do povolenych
teplotnich rozmezi - zhasnuti ikony).

vzduchu z

b) Hlavni vypinac:
- Poloha ,,0“ = vypnuty, Ize zajistit visacim zamkem (viz kapitola 1).
A UPOZORNENI! V poloze ,,0“ jsou vnitini svorky L1+L2 (N)
pfipojeni napaje(:lho kabelu pod napetlm
- Poloha , | “ = zapnuty: Bodovacka je napajena, avSak neni v c&innosti
(POHOTOVOSTNI REZIM (STAND BY) - vyzaduije stisknuti tlagitka ,START").
- Funkce nouzového zastaveni
S bodovackou v €innosti jeho vypnuti (poz. I => poz. ,0%) zpusobi jeji bezpecné
zastaveni:
- vypnuti proudu;
- rozpojeni elektrod (pohyb pneumatického valce do klidové polohy);
- znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu.
A UPOZORNENIi! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU
CINNOST BEZPECNEHO ZASTAVENI.
c) Bezpecnost chladici jednotky (verze AQUA)
Zasahuje v pfipadé nedostatku nebo poklesu tlaku chladici kapaliny;
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim oznaceni AL 9 = alarm chybéjici
kapaliny.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi vzduchu z
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: Doplrite chladici kapallnu a poté vypnéte a zapnéte stroj (viz také
odst. 5.6 ,Pfiprava chladici jednotky*).
d) Ochrana proti prepéti a podpéti
Zasah je signalizovan na displeji prostfednictvim oznaéeni AL 3 =alarm prepéti a
prostfednictvim oznaceni AL 4 = alarm podpéti.
UCINEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi vzduchu z
pneumatického valce); zablokovani proudu (svafovani znemozneno)
OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlagitka ,START*).
e) Tlagitko ,START* (Obr. C-5).

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svafovani v kazdé z nasledujicich

podminek:

- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. ,0" => poz. ,I);

- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlateného vzduchu), ktera byla
predtim pferuSena nasledkem Usekového vypnuti na vstupu nebo poruchy;

A UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU CINNOST
BEZPECNEHO SPOUSTENI.

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 bodovacku a provedte montaz odpojenych &asti, které se nachazeji v obalu,
podle pokynu uvedenych v této kapitole (Obr. D).

5.2 ZPUSOB ZVEDANI (Obr. E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a hakd vhodnych
rozmérl s ohledem na hmotnost zafizeni, s pouzitim pfislusnych krouzkd M8.

Je jednoznacné zakazano uvazovat bodovacku jinak nez uvedenym zpudsobem.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor zbaveny prekazek, ktery dokaze piné
zajistit bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvorll pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodiveho prachu, korozivnich
vyparu, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu, s
nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje), aby se predeslo nebezpedi
pfevraceni nebo nebezpecnym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pfed 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 vodicem.



Za UcCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte 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 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : budou pouzity pouze 2
pdly: MEZIFAZOVE pfipojeni!) s vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfisluSna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE" av TAB. 1.

P¥i instalaci vétsiho poctu bodovacich svafovacich pfistroju je tfeba zajistit cyklickou
distribuci napajeni mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napiiklad:
bodovaci svarovaci pfistroj 1: napajeni L1-L2;

bodovaci svarovaci pfistroj 2: napajeni L2-L3;

bodovaci svarovaci pfistroj 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).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pfipravte potrubi se stlacenym vzduchem s provoznim tlakem 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stlac¢eny vzduch, které
mate k dispozici, za U€elem pfizplsobeni pfipojkam, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPRAVA CHLADICi JEDNOTKY (Verze AQUA)

A UPOZORNENI! Ukony naplnéni se musi provadét pfi vypnutém

zarfizeni, odpojeném od napajeci sité.

Jednoznacné zabrante pouziti nemrznouci kapaliny s obsahem polypropylenu.

Pouzivejte vyhradné chladici kapalinu doporu¢enou vyrobcem.

- Otevrete vypoustéci ventil (OBR. B-11).

- Provedte naplnéni nadrze chladici kapalinou prostfednictvim hrdla (obr. B-9):
kapacita nadrze = 8 |; davejte pozor, aby nedo$lo k Zaddnému nadmérnému uniku
kapaliny na konci pInéni.

- Zavrete uzavér nadrze.

- Zaviete vypoustéci ventil.

5.7 PRIPOJENi PNEUMATICKYCH KLESTI (Obr. F)
- Zasunte zastr¢ky ATLAS do pfislusnych zasuvek.

A UPOZORNENI! Zastréky kabelt typu ,,ATLAS“ se pfipojuji do
zasuvek panelu otaéenim ve sméru hodinovych ruci¢ek: zkontrolujte,
zda zkrouceni kabelli nema tendenci povolit pfipojeni; v takovém pfipadé
otacejte zastrékami typu ,,ATLAS“ proti sméru hodinovych ruéi¢ek pred
jejich zasunutim do panelu a zajisténim.

- Pripojte dvé zastréky vzduchu do pfislusnych zasuvek bodovacky: mala zastréka
(vzduch chlazeni); velka zastréka (vzduch ovladani pneumatickeé pistole).

- Pouze u verze AQUA pfipojte hadice chlazeni klesti do pFislusnych zasuvek stroje,
které umozniuji rychlé pfipojeni, a dodrzujte pfitom barvy: modra hadice do modré
zasuvky a Cervena hadice do Eervené zasuvky.

- Zasunte 14polovy konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky.

5.8 PRIPOJENI MANUALNICH KLESTI A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM

KABELEM (OBR. G)

- Pripojte zastréky typu ATLAS do pfisluSnych zasuvek: pouze v pfipadé sady
Studder pfipojte pistoli a uzemnéni do pfislusnych zasuvek typu ATLAS v souladu
s ozna¢enim na stroji.

- Zasunite konektor ovladaciho kabelu do pfislu§né zasuvky.
Pripojeni do zastréek rozvodu se stlatenym vzduchem nejsou potfebna.

5.9 ZAPOJENi DVOUBODOVYCH KLESTI
- Postupujte stejnym zpusobem jako u pneumaticky ovladanych klesti s tim, ze
pouzijete pouze zastrcku pro chladici vzduch.

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim libovolného ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizent;

to se musi zrealizovat s hlavnim vypinaéem v poloze ,0“ a zam¢enym visacim

zamkem.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokynu.

- Zkontrolujte pfipojeni stlaceného vzduchu; pfipojte pfivodni hadici pneumatického
napajeni k pneumatickému rozvodu; nastavujte tlak prostfednictvim oto¢ného
ovladace reduktoru, dokud na tlakoméru nebude mozné odecist hodnotu v rozmezi
od 4 do 8 bar (60 - 120 psi) v zavislosti na tloustce plechu uréeného k bodovani.

- Vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici tloustce plechu;
zkontrolujte, zda budou ramena po svém manualnim pfibliZzeni vzajemné paralelni
a elektrody v jedné ose (s odpovidajicimi hroty).

- Dle potfeby provedte sefizeni uvolnénim pojistnych Sroubd ramen, kter4& mohou
byt nato€ena nebo posunuta v obou smérech podél své osy; na zavér sefizeni
dukladné dotahnéte pojistné Srouby.

- Sefizeni pracovni drahy se provadi prostifednictvim sefizeni elektrod. Je tfeba mit
neustale na paméti, Ze je potfebna draha o 6-8 mm delSi, nez je poloha bodovani,
aby bylo mozné pusobit na dil pfedepsanou silou.

OBR. | znazorfiuje ,standardni“ nastaveni polohy elektrod s klestémi v klidové
poloze.

- P¥i pouziti manualnich klesti méjte neustale na paméti, Ze sefizeni sily plsobici
elektrodami ve fazi bodovani se dosahuje prostfednictvim vroubkované matice
(OBR. L); zaSroubujte ve sméru hodinovych ruciek (pravotocivy zavit) za ucelem
zvy$eni sily proporcionalné se zvy$enim tloustky plechu, av$ak zvolte regulace,
které umoznuji zavreni klesti (a prisluSnou aktivaci mikrospinace) s pouzitim
minimalni namahy. Spravné umisténi ramen a elektrod je obdobné jako v pfipadé

pneumaticky ovladanych klesti.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na uréeni pruméru (prufezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Sila pisobeni elektrod.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kousku plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznaduji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Prizplsobte silu elektrod prostfednictvim regulatoru tlaku v souladu s odstavcem 6.1
a zvolte pfitom stfedné vysoké hodnoty.

Parametry proudu a doby bodovani jsou nastavovany automaticky volbou tloustky
plecht urenych ke svafovani; volba se provadi tlacitky (ikonami + / -). Pfipadna
doladéni doby bodového svaru vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnot&
mohou byt provedena v ramci stanoveného rozmezi tlacitkem (ikonou uvedenou na
obr. C-2).

Kdyz je tfeba bodovat plechy s tloustkou 0.8+1.2 mm a s vysokou mezni hodnotou

unavy, zapnéte pulzovani .

Perioda pulzace je fizena automatlcky a nevyzaduje nastaveni.
DULEZITA INFORMACE: KdyZ? zvolena tloustka blika, znamena to, e je
pfednastaveny bodovaci proud [AUTO]] nebo zpocatku nastaveny bodovaci proud

nedostate¢ny pro uspokojivou realizaci bodu; v souladu s vykonem, ktery je k
dispozici v misté instalace, nastavte bodovacku na maximalni proud (viz odstavec
4.2.1); vysoké bodovaci proudy spolu s nizkymi dobami bodovani udéluji bodu lepsi
vlastnosti.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyZ poté, co je vzorek podroben
zkou$ce v tahu, dojde k vytazeni jadra bodu svaru z jednoho z obou plech(.

6.3 PRACOVNi POSTUP ’
6 3.1 PNEUMATICKE KLESTE
Doba pfisunu (SQUEEZE TIME) je automaticka, hodnota se méni v zavislosti na
zvolené tloustce plechu.
- Opfete jednu elektrodu o povrch jednoho ze dvou plech( uréenych k bodovani.
- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:
a) zavfeni plech(l mezi elektrody pfednastavenou silou (aktivace pneumatického
valce).
b) pruchodu pfednastaveného svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz
bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim ikony

- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti zelené ikony (ukonceni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepsi mechanické vlastnosti bodu.

6 3.2 MANUALNI KLESTE ! EQ

UloZte na spodni elektrodu plechy ur¢ené k bodovani.
- Aktivujte horni paku klesti az na doraz, ¢imz dojde k:
a) zavfeni plechl mezi elektrody pfednastavenou silou.
b) pruchodu pfednastaveného svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu, coz
bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim ikony (5.

- Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich od zhasnuti ikony (ukonéeni svafovani);
toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepsi mechanické vlastnosti bodu.

6.3.3 PISTOLE STUDDER uI

A UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva
pevné hexagonalni kli¢e, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.

- V pripadé ukonii na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici
ty¢ k témto soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pies zavésy a
vSeobecné v blizkosti prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji
uéinnost bodu).

6.3.4 Pripojeni zemniciho kabelu

a) Odhalte plech co nejblize bodu, v némz ma byt realizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce.

b1) Upevnéte médénou ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI
(model pro svafovani).
Jako alternativu ke zplsobu ,b1* (v pfipadé potiZi s praktickou realizaci) mGzete
pfijmout nasledujici feseni:

b2) Pfibodujte podlozku na povrch predem pfipraveného plechu; nechte projit

podlozku pres drazku v
prislusenstvi.

FAVAVAVAW
Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky

Namontujte do sklic¢idla pistole pfisluSnou elektrodu (Obr. |, POZ. 9) a nasadte
podlozku (Obr. M, 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 zplsobem.

meédéné ty¢i a zajistéte ji prislusnou svorkou z

Bodovani $roubti, pojistnych podlozZek, hiebika, nyta i
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 plechil pouze z jedné strany
Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (Obr. M, POZ. 6) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Stisknéte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti
nastavené doby.

A UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1 mm. Tento
druh bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledkd bodovani plecht je tfeba pfijmout néktera zakladni
opatreni:

1 - Dokonalé zemnici spojeni.

2 - Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
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laky, tuk a olej.

- Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery;
dle potieby je k sobé vzajemné pfitlaéte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro
tento Gcel pistoli. PFili$ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkim.

- Tloustka horniho dilu nesmi prekrogit 1 mm.

- Hrot elektrody musi mit prdmér 2,5 mm.

- Dobfe dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou utazené
konektory svafovacich kabelt.

- PFi bodovani opfete elektrodu plsobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

w
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FAVAVAVAV

Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem Lo

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (Obr. M, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz
na téleso vytahovaku (Obr. M, POZ. 1) a zachycenim a dotazenim dal$i svorky
vytahovaku na pistoli. VloZte specialni podlozku (Obr. M, POZ. 14) do skli¢idla (Obr.
M, POZ. 4) a zajistéte ji pfisluSnym Sroubem (Obr. M). Pfiboduijte ji na pfislusné misto,
nastavte bodovacku pro bodovani podloZek a zahajte tah.

Na zaveér pootocte o 90° z diivodu odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovana do
nové polohy.

Ohfev a péchovani plechu

V' tomto provoznim rezimu je zrusena ¢innost CASOVACE.

Doba trvani ukon( je vzhledem k tomu, Ze je ur€ena dobou stisknuti tlaitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (Obr. M, POZ. 12) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stisknéte
tlacitko pistole. Plsobte zvenéi smérem dovniti kruhovym pohybem za ucelem ohfati
plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své puvodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plecht

V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmacknout plechy, které byly
vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani @

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory

zpusobené rzi nebo jinymi pficinami.

Nalozte do skli¢idla pfisluSnou elektrodu (Obr. M, POZ. 5) a fadné dotahnéte

upeviiovaci kruhovou matici. Odhalte pfisluSnou ¢ast a ujistéte se, ze kus plechu,

ktery ma byt pfibodovan, je ocistény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfiloZte na né&j elektrodu. Poté stisknéte tladitko pistole; zatimco budete

i nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte pfitom

intervaly prace/odpocinku, ur¢ené bodovackou.

POZN.: B&hem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupujte podél idealni

¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pribodovani.

Pro dosazeni dobrych vysledku:

1 - Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2 - Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0.8 mm, nejlépe z nerezavéjici oceli.

3 - Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (Obr. M, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni skli¢idla (Obr. M, POZ. 3) na téleso
elektrody (Obr. M, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. M, POZ. 13), ktera byla
pfibodovana vySe uvedenym zpusobem, a zahajte tah. Na zavér otoéte vytahovak o
90° z divodu odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolika

Tato funkce se provadi po montazi a utaZeni skli¢idla (Obr. M, POZ. 2) na téleso
elektrody (Obr. M, POZ. 1). Nechte kolik (POZ. 15-16, Obr. I), ktery byl pfibodovan
vy$e uvedenym zpUsobem (POZ. 1, Obr. ), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, Obr. I). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukonéeni uvedeného ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyviéknul.

STUDDER TOUCH

Pistole Studder muze byt dodavana ve verzi bez tlacitka.

Bodovani se provadi jednoduchym uloZenim nastroje na dil uréeny ke svarovani, ktery
je pripojen k zemnicimu kabelu: stroj po par okamzicich rozezna kontakt a automaticky
zah4ji bodovani.

A _UPOZORNENi: NEPOKLADEJTE PISTOLI STUDDER NA DiL, KDYZ
NEHODLATE PROVADET SVAROVANI!

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.
Je tieba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA . L

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- prizplsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;

- vyména elektrod a ramen;

- kontrola vyrovnani elektrod,;

- kontrola chlazeni kabeld a klesti;

- vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaceného vzduchu.
- kontrola neporusenosti napajeciho kabelu bodovacky a klesti
POUZE u verze AQUA:

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladici kapalinou.

- pravidelna kontrola celkové absence unik( kapaliny.

- vyména chladici kapaliny kazdych 6 mésicu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o o ) . o
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED DEMONTAZi PANELU BODOVACKY NEBO KLESTI

A PRISTUPEM K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA

A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO | PNEUMATICKEHO (je-li soucasti) NAPAJENI.

Ptipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se soucastmi

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 tyristort, svorkovnici napajeni apod., prostfednictvim

proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zajistéte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi 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 pletencum dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehrati.

7.2.1 Zasahy na jednotce kapalinového chlazeni (pouze verze AQUA)

V pripadé:

- nadmérné potfeby obnoveni hladiny kapaliny v nadrzi;

- nadmérné frekvence zasahut alarmu 9;

- Unika kapaliny;

je vhodné provést kontrolu pfipadnych problematik, jez jsou pfitomny v prostoru
chladici jednotky.

Vychazejte stale z ¢asti 7.2 ohledné vSeobecnych upozornéni a v kazdém pfipadé po
odpojeni bodovacky z napdjeci sité provedte demontaz boéniho panelu (OBR. N).
Zkontrolujte, zda nedochazi k unikim ze spoji a z hadic. V pfipadé unikl kapaliny
provedte vyménu poskozené soucasti. Odstrante zbytky kapaliny, ktera pripadné
unikla béhem udrzby, a zavrete bo¢ni panel.

Poté provedte obnoveni ¢&innosti bodovacky s pouzitim vhodnych informaci,
uvedenych v odstavci 6 (Bodovani).

8. ODSTRANOVANI PORUCH = . .

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi zapnutém hlavnim vypinaéi bodovacky (pol. ,I*) bude zapnuty displej;
v opacném pripadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastréka a
zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti apod.).

- Displej nezobrazuje signaly alarmu (viz TAB. 2): po skonéeni alarmu znovu aktivujte
bodovacku stisknutim ,START"; zkontrolujte spravny obéh chladici kapaliny
chladiciho média a pfipadné snizte hodnotu zatéZovatele daného pracovniho
cyklu.

- Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod - kabely) nejsou nelcinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubd.

- Jsou parametry svarovani vhodné pro provadénou pracovni ¢innost.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vS§echna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se sou¢astmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
vSechny vodi¢e stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro opétovné zavieni kovové
konstrukce.
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6.1 PRETHODNE RADNJE
6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja) ..
6.3 PROCEDURA
6.3.1 PNEUMATSKA HVATALJKA.

6.3.2 RUCNE HVATALJKE ..

6.3.3 PISTOLJ STUDDER...

6.3.4 Spajanje kabela za uzemljenje....

7. SERVISIRANJE
7.1 REDOVITO ODRZAVANJE..
7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE
7.2.1 Zahvati na rashladnom sustavu-hladenje teku¢inom (samo kod izvedbe AQUA) ...

8. PRETRAGA KVAROVA

STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upucéen 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 op¢u sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slu¢aju hitnoce, sklopka
ima lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Klju¢ lokota mora se predati iskljucivo iskusnom operateru ili operateru koji
ima potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o mogucim
opasnostima vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu
upotrebu stroja za toc¢kasto 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
iskljuéen iz elektriéne i pneumatske mreze (ako je prisutna).

- Na aparatima za tockasto zavarivanje koji se aktiviraju s pneumatskim
cilindrom, treba zaklju¢ati isporu¢enim lokotom glavnu sklopku u polozaju
“Qn,

Isto to treba uraditi i prilikom spajanja na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (aparati za tockasto zavarivanje hladeni
tekucinom) kao i u fazi vrSenja popravaka (izvanredno odrzavanje).

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

& VAV N

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

- lzbjegavati rad na materijalu o¢iS¢éenom 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 prozraéenje 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 traianju izlaganja.

- Uvijek je potrebno zastiti o€i prikladnim zastitnim nao¢alama.

INDUSTRIJSKU |

- Nositi prikladne zastitne rukavice i odjecu za varenje sa otpornikom.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.
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- Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje stvaranje elektromagnetskih
polja (EMF) u okolici kruga toc¢kastog 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 podruéju 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 to¢kasto 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 tockasto 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 toc¢kastog varenja.
- Minimalna udaljenost:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);
- d=20cm (Fig. R) Studder.

- Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
iskljuéivo za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajam¢ena elektromagnetska sukladnost stroja u domovima ili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade
za kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj je projetkiran isklju€ivo za upotrebu u limarskim radionicama za popravak
automobila: mora se upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili viSe limova
od celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama,
ovisno o vr$enoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é

OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

NE SMIJU SE STAVLJATI RUKE BLIZU DIJELOVA U POKRETU!

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada
koji se obraduje, sprije¢avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti od
gnjecenja gornjih udova: prsti, ruke, podlaktica.
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Opasnost se mora smanjiti primjenom prikladnih preventivnih mjera:

- Operater mora imati prikladno iskustvo ili obuku o proceduri varenja sa
otpornikom sa ovom vrstom strojeva.

- Za svaku pojedinu vrstu obrade koja se vr§i mora se izvrsiti procjena rizika;
potrebno je osposobiti opremu i maske kojima se moze drzati i voditi komad
koji se obraduje kako bi se udaljile ruke od opasnog podruc¢ja u blizini
elektrode.

- U sluéaju upotrebe prenosnog stroja za tockasto varenje: évrsto uhvatiti
hvataljku sa obje ruke na prikladnim drSkama; uvijek drzati ruke dalje od
elektroda.

- U svim slu¢ajevima gdje oblik komada to dopusta, regulirati udaljenost
izmedu elektroda tako da se ne prede hod od 6 mm.

- lzbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za tockasto
varenje.

- Neovlastenim osobama ne smije biti dopusten pristup radnom mjestu.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije ostaviti bez nadzora:u tom slucaju
obavezno iskljuciti stroj iz mreze napajanja; kod strojeva za tockasto varenje
sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na
polozaj “O” i blokirati se dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora
izvuéi kljuc i pohraniti isti.

- Upotrebljavati isklju¢ivo elektrode predvidene za taj stroj (vidi popis
rezervnih dijelova) bez mijenjanja oblika istih.

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podruéja) mogu dostic¢i temperaturu veéu 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 povrsinu prikladne
nosivosti; pricvrstiti na plohu stroj za tockasto 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 izricito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika.

- U slucaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuciti stroj za to¢kasto varenje
iz elektricnog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja
jedinice na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i ostrinu terena (na primjer
kablovi i cijevi).

- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razlicitu od
predvidene, opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

& ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa stroja za tockasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mrezu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru€na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za tockasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- Zamijena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozZaja rucki ili elektroda

MORA SE VRSITIDOK JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG NAPAJANJA (ako je prisutan).
OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “0”, A LOKOT JE ZATVOREN SA
1ZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa pokretanjem pomoéu PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Relativna vlaznost zraka ne smije biti ve¢a od 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

U sluéaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekué¢inom, a sobna

temperatura je manja od 0°C: koristite antifriz tekuc¢inu koju preporuci proizvodaé¢

ili pak ispraznite potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

2. UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOoD

Prijenosni aparat za elektrootporno zavarivanje (aparat za tockasto zavarivanje) s

digitalnom mikroprocesorskom kontrolom. Opremljen je brzim uti¢nicama za kabele

za zavarivanje, olak$ava brzu izmjenu opreme i omogucava vrsenje brojnih obrada

na toplo i tockasto zavarivanje na limovima, posebice u autolimarskim radionicama i

sliénim sektorima.

Stroj za tockasto zavarivanje je dostupan u dvije verzije:

- lzvedba hladena zrakom s kraticom "A.F.".

- lzvedba hladena zrakom i teku¢inom (klijesta) s kraticom “AQUA”

Osnovne osobine:

- automatski odabir parametara zavarivanja;

- automatsko prepoznavanje umetnute alatke;

- automatsko upravljanje hladenjem zrakom (teku¢inom ako je ima) s programiranim
gasenjem;

- odabir optimalne struje punktiranja ovisno o dostupnoj strujnoj mrezi;

- ograni¢enje prekomjerne struje na liniji kod uklju¢ivanja (provjera cos¢ ukljuc¢ivanja);

- LCD zaslon sa straznjim osvjetlienjem za prikazivanje komandi i postavljenih
parametara;

Aparat za toCkasto zavarivanje mozZe se koristiti na Zeljeznim limovima s niskim

sadrzajem ugljika i na limovima od pocin€anog Zeljeza.

2 2 SERIJSKA OPREMA
Pneumatska zrakom hladena klijesta s kabelima (krakovi od 120mm i standardne
elektrode): izvedba A.F.

- Pneumatska tekuéinom hladena klijesta s kabelima (krakovi od 120 mm): izvedba
AQUA;

- Ugradena jedinica za hladenje teku¢inom sa zatvorenim krugom: IZVEDBA AQUA,

- Sklop reduktor tlaka-filtar manometar s elektroventilom (napajanje komprimiranim
zrakom);

- Ugradena kolica;

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Parovi krakova s elektrodama razli¢ite duzine i/ili oblika za pneumatska klijesta
hladena zrakom/tekuc¢inom (vidi popis rezervnih dijelova).

- Ruéna klijesta s parom kabela.

- Par krakova i elektroda razli¢ite duzine i/ili oblika za ruéna klijeSta (vidi popis
rezervnih dijelova).

- Ruéna klijesta u obliku slova "C” s kabelima.

- Komplet Studder s posebnim kabelom za masu i kutijom dodatne opreme.

- Zrakom hladena klijeSta za dvije tocke s kabelima.

- Komplet Studder bez okidac¢a, s kabelom za masu (vari na dodir bez upotrebe
tipke).

- Komplet potpornog stupa, koji rastere¢uje tezinu za klijesta.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plocici sa podacima sa slijede¢im znacenjem.

- Broj faza i frekvence sustava napajanja.

Napon napajanja.

- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

Nominalna snaga mreze sa odnosom prekida od 50%.

Maksimalni napon u prazno prema elektrodama.

Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

Sekundarna struja pod stalnim rezimom (100%).

Sirina i duzina rucke (standardna).

Maksimalna snaga elektrodama.

Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za postizanje maksimalne snage

prema elektrodama.

Protok rashladne tekucine.

13 - Pad nominalnog pritiska teku¢ine za rashladivanje.

14 - Masa uredaja.

15 - Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znacenje navedeno u poglavlju 1 *
Opc¢a sigurnost za varenje sa otpornikom”.

Napomena: navedeni primjer tablice indikativno ozna€ava simbole i brojeve; to¢ne

vrijednosti tehni¢kih podataka stroja za tockasto varenje koje posjedujete moraju biti

ocitane na plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

3.2.1 Stroj za tockasto varenje

Opce osobine

- Napon i frekvenca napajanja
ili

- Klasa elektri¢ne zastite

Klasa izolacije

- Stupanj zastite kucista

- Vrsta rashladivanja

©CoONOUIAWN P
'

e
R o
o

12 -

400 V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
230 V (£15%) ~1ph-50/60 Hz
|

H

IP 20

A.F. (prisilno hladenje zrakom),
tekucina (verzija AQUA)

- (*) Dimenzije (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm

- (**) Tezina 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input

- Maksimalna snaga kod kratkog spoja (Scc) : 58 kVA
- Faktor snage na maksimalnoj razini : 0.8
- Mrezni osiguraci za odgadanje 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatska sklopa mreze 32A @ 400V (“C’- IEC60947-2)
63 A @ 230V (“C™- IEC60947-2)

: 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

oV

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Kabel za napajanje (L<4m)
Output

- Sekundarni napon u prazno (U, d) :
- Maksimalna snaga za tockasto varenje (I, max) :
- Kapacitet to¢kastog varenja :
- Odnos prekidanja

- Maksimalna snaga prema elektrodama 150 daN
- Str8enje rucki 120-500 mm
- Regulacija struje za to¢kasto varenje automatska

- Regulacija vremena to¢kastog varenja automatska ovisno o debljini lima
i upotrijebljene hvataljke.
(*) NAPOMENA: mjere zauzete povrsine ne uklju¢uju kablove i stup za podrzavanje.

(**) NAPOMENA: teZina generatora ne ukljuuje hvataljke i stup za podrzavanje.

3.2.2 Rashladna jedinica (GRA)
Opce osobine

- Maksimalni pritisak (pmax) 3 bar
- Snaga hladenja (P @ 1l/min) 1 kw
- Kapacitet spremnika 81

- Rashladna teku¢ina rashladna tekucina
4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 SKLOP STROJA ZA TOCKASTO VARENJE | GLAVNE KOMPONENTE (Fig. B)
Na prednjoj strani:

1 - Kontrolna ploc¢a;

2 - Priklju¢ak kablova hvataljke (ATLAS);

3 - Brze uti¢nice za spajanje cijevi za zrak;

4 - Brzi priklju€ci za spajanje cijevi za hladenje (verzija AQUA);

5 - Spojnik 14 pin;
Na
6

straznjoj strani:

- Opca sklopka;

7 - Ulaz kabla za napajanje;

8 - Sustav regulatora pritiska, manometra i filtra ulaska zraka;
9 - Cep spremnika sustava za rashladivanje (verzija AQUA);
10 - Razina tekuc¢ine u GRA (verzija AQUA);

11 - Ispuh zraka sustava GRA (verzija AQUA).

4.2 UREDAJI 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 to¢kasto varenje na ,impulse” (moze se osposobiti samo sa
pneumatskim hvataljkama) ili odabira alatku studder-a (fig. C-8a / 8f
osposobljava se samo sa pistoljem studder).

c) ODABIR MJERNE JEDINICE:
drze¢i pritisnutom tipku na 3 sekunde moguce je postaviti mjernu jedinicu
debljine lima u “milimetrima” [mm], “gauge” [ga] ili inch [in].

S / + Tipke sa dvojnom funkcijom
a) FUNKCIJA SLOJA LIMA:
pritiskom na tipku [+] pove¢ava se debljina lima, pritiskom na tipku [-] smanjuje se.
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b) FFUNKCIJA ODABIR RAZINE TIME ili POWER @ ili POWER m:

drzeci pritisnutom tipku [-] na 3 sekunde moguce je povecati ili smanjiti vrueme
varenja @ u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja [AUTO]]

drzeci pritisnutom tipku [+] pna 3 sekunde moguce je povecati ili smanijiti snagu
[POWER] varenja u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja;

NAPOMENA: programiranje snage toc¢kastog varenja omogucéava izmjenu
vrijednosti struje koja je tvornicki postavijena (5 kA), prikladno za instaliranu
snagu od 10 kW.

A VAZNO: U TAB. 1 navedeno je podudaranje izmedu odabrane

vrijednosti struje i minimalne snage mreze, koja mora biti dostupna
na mjestu gdje se postavlja stroj (postavljena snaga) za izbjegavanje
neprimjerne intervencije zastite sustava.

Savjetuje se da se izvrSi prilagodavanje programiranja u slu¢aju kada je
tvornicki postavljena vrijednost nedovoljna za optimalno izvrSenje tocke sa
odabranim slojem (odgovarajucéi sloj treperi), ili kada je instalirana snaga
kompatibilna, odabirom vrijednosti od 7 kA i jamce¢i tako vecu sigurnost u
svim primjenama.

Programiranje sa nizim vrijednostima struje stoga ograni¢ava maksimalni
sloj koji se moze variti.

4. Zaslon LCD

L START

Signalizira da je potrebno pritisnuti tipku @ za osposobljavanje stroja za
varenje.

10000
(O
a

[
6.
Ocitava debljinu lima i eventualne kodove alarma.

N
4

Aktivira se spajajuci pistolj Studder sa prekidacem ili bez I (verzija koja se
aktivira na dodir).

i3

8a. Lob

Prikazuje tockasto varenje utikaca, zakovica, podlozaka, posebnih podloZzaka sa
prikladnim elektrodama.

S
n &

@56

[z

8b.
Ukazuje na toCkasto varenje vijaka promjera 4+6,
prikladnom elektrodom.

i ribatina promjera 5 sa

8c.
zuje na varenje sa pojedinacnom toc¢kom sa prikladnom elektrodom.

19 =

8d.
Ukazuje na ravnanje limova sa elektrodom na bazi ugljena.

1=k

8e.
Ukazuje na kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

& 5

8f.
Ukazuje na isprekidano tockasto varenje za krpanje limova sa prikladnom
elektrodom.

(—
(—

L]
Uz D
Ukazuje na razinu vremena varenja ili POWER] postivanje automatski

postavljene vrijednosti AUTOJ]

10

Ukazuje da je funkcija tockastog varenja na impulse aktivirana (samo za
pneumatske hvataljke).

.

Ukazuje da se upotrebljava hvataljka sa ,ru¢nim*a ne ,pneumatskim*“ aktiviranjem.

&

Ukazuje da hvataljka koja se upotrebljava isporucuje struju.

131415, I T
@ @ ukazuje na hvataljku za duplu to¢ku, @ 6 ukazuje na hvataljku

na “x”, @ aktivira se pistoljem Studder.

12.

»l

16.
Predstavlja sloj lima koji se vari.

17. @E

Ukazuje da je stroj pod termostatskom zastitom.

18. _1

Ukazuje da se upotrebljava termicki pistolj na spojnice za varenje plasti¢nih
dijelova.

ga
in
19. mm
Ukazuje mjernu jedinicu sloja lima.

4.2.2 Sustav regulatora pritiska i manometra (fig. B-8)

Omogucava regulaciju pritiska koji se vrsi na elektrode pneumatske hvataljke pomocu
ruCice za regulaciju i izmjenu toka zraka za rashladivanje hvataljki za koje je to
predvideno. Savjetuje se postaviti pritisak na maksimalnu vrijednost koja ne prelazi
8 bara.

4.3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE

4.3.1 Zastite i alarmi (TAB. 2)

a) 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 = termi€ki alarm stroja.

AL2 = termicki alarm hvataljke, studder.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje
(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START” nakon povratka unutar
prihvatljivih granica temperature — gasenje ikone).

Op¢a sklopka:

- Polozaj “O” = otvoreno, moze se zatvoriti kljuéem (vidi poglavlje 1).

b

-

A POZOR! U polozaju ”0” unutarnji pritezac¢i L1+L2 (N) za spajanje
kabela za napajanje su pod naponom.

- Polozaj “I"” = zatvoreno: stroj za toCkasto varenje se napaja ali nije upaljen
(STAND BY - trazi se pritisak na tipku “START").

- Funkcija u slu€aju hitno¢e
Dok je stroj za to¢kasto varenje upaljen otvaranje (pol.
zaustavljanje u sigurnosnim uvjetima:
- onesposobljena struja;
- otvaranje elektroda (cilindar na ispustu);
- onesposobljeno ponovno automatsko paljenje.

“I’=>pol. “O”) izaziva

A POZOR!  POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD
ZAUSTAVLJANJA U SIGURNOSNIM UVJETIMA.

Sigurnost rashladnog sustava (izvedba AQUA)

Uklju€uje se u slucaju nedostatka ili pada tlaka rashladne tekucine;

Ukljucivanje se dojavljuje na zaslonu s oznakom AL 9 = alarm zbog nedostatak

tekucine.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO PALJENJE: doliti rashladne tekucine zatim ugasiti i upaliti stroj (vidi i

Pogl. 5.6 “Posposobljavanje sustava za rashladivanje”).

Zastita prekomjernog i nedovoljnog napona

Uklju¢enje se signalizira na zaslonu sa AL 3 = alarm prekomjernog napona i sa AL

4 = alarm nedovoljnog napona.

UCINAK: blokada pokreta, otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje

(varenje je onesposobljeno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritisak na tipku “START").

Tipka “START” (Fig. C-5).

Potrebno je pritisnuti tipku za omogucavanje upravljanja varenjem u nize

navedenim uvjetima:

- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol. “O"=>pol. “I");

- nakon svake intervencije uredaja sigurnosti/zastite;

- nakon povratka napajanja energijom (elektricnom energijom i komprimiranim
zrakom) koje se prethodno prekinulo uslijed razdjeljivanja prije mjesta obrade ili
uslijed kvara;
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A POZOR! POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD PALJENJA U
SIGURNOSNIM UVJETIMA.

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 SASTAVLJANJE STROJA
Izvaditi stroj za to¢kasto varenje iz ambalaZze, montirati odvojene dijelove dostavljene
sa strojem, kao $to je navedeno u ovom poglavlju (Fig. D).

5.2 NACIN PODIZANJA (Fig. E).

Stroj se mora podignuti sa dva konopa i kukama prikladnih dimenzija, podobnih za
tezinu stroja, upotrebljavajuci prikladne prstenove M8.

Striktno je zabranjeno podizati stroj na drugaciji nacin.

5.3 POLOZAJ

Stroj se mora postaviti u dovoljno velikom prostoru bez prepreka, koji omogucava
pristup komandnoj plogi, op¢oj sklopci i radnom mjestu u sigurnosnim uvjetima.
Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulaz ili izlaz rashladnog zraka,
provjeravaju¢i da ne postoji moguénost usisavanja sprovodnog praha, korozivnih
para, vlage, itd.

Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu povrsinu, izradenu od homogenog i
kompaktnog materijala, prikladnu sa tezinu stroja (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se
izbjeglo prevrtanje ili opasni pokreti.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijede¢e



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 provjeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Uti¢nica i utika¢

Spojiti na kabel napajanja normaliziranu uti¢nicu (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola: MEDUFAZNO spajanje!) prikladnog kapaciteta i osposobiti utiCnicu zasticenu
osigura¢ima ili automatskom magnetsko-termi¢kom sklopkom; prikladni terminal
uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni) linija napajanja.
Kapacitet i osobina jntervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u poglavlju “TEHNICKI PODACI".

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za toCkasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnotezeniji teret; na primjer:

stroj za to¢kasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za to¢kasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za to¢kasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od 8 bara.

- Postaviti na jedinicu filtra reduktora jedan od spojnika za komprimirani zrak za
prilagodavanje za priklju¢ke prisutne na mjestu postavljanja stroja.

5.6. PRIPREMA RASHLADNOG SUSTAVA (lzvedba AQUA)

A PAZNJA! Punjenje rashladne jedinice treba izvrsiti kad je aparat

iskljucen i iskopc€an s elektri¢ne mreze.

Strogo izbjegavati koriStenje antifriz tekuc¢ine na bazi polipropilena.

Koristiti iskljucivo rashladnu tekuéinu koju je preporucio proizvodac.

- Otvoriti ispusni ventil (SL. B-11).

- Napuniti spremnik rashladnom teku¢inom kroz grlo (Sl. B-9): kapacitet spremnika
= 8 |; pazite da se tekucina ne prolije na kraju punjenja spremnika.

- Zatvorite poklopac na spremniku.

- Zatvorite ispusni ventil.

5.7 SPAJANJE PNEUMATSKIH KLIJESTA (SI. F)
- Spojite utikate ATLAS u odgovarajuce uticnice.

A PAZNJA! “ATLAS” kabela se spajaju na utiénice na ploéi

okretanjem istih u smjeru kazaljke na satu: provjerite da savijanje kabela
ne dovede do popustanja spoja; u tom slu€aju okrenite “ATLAS” kabela u
smjeru suprotnom od kazaljke na satu prije nego sto ih umetnete i blokirate
ih na plo¢i.

- Spojite dva utikaca za zrak u odgovarajuce uti¢nice na aparatu za punktiranje: mali
utika¢ (rashladni zrak); veliki utika¢ (zrak za upravljanje pneumatskim pistoljem).

- Samo za izvedbu AQUA, spojite cijevi za hladenje klijesta na odgovarajuce brze
uti€nice stroja i obratite paznju na boje: plava cijev u plavu uti¢nicu, crvena cijev u
crvenu utiénicu.

- Postavite konektor upravljackog kabela u odgovaraju¢u uti¢nicu 14 pin.

5.8 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA
UZEMLJENJE (FIG. G)
- Spojiti utikace ATLAS u prikladne uti¢nice: samo za studder spoijiti pistolj i
uzemljene na odgovarajuc¢e ATLAS, kao Sto je navedeno na stroju.
- Unijeti spojnik kabela za upravljanje u prikladnu uti¢nicu.
Spojevi uti¢nica zraka komprimiranog zraka nisu potrebni.

5.9 SPAJANJE HVATALJKE ZA DUPLU TOCKU
- Slijediti istu proceduru za pneumatsku hvataljku upotrebljavaju¢i samo utika¢
rashladnog zraka.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocCetka tockastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

opcom sklopkom na polozaju” O” i sa zatvorenim lokotom.

- Provjeriti da je elektri¢no spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
napucima.

- Provjeriti spajanje na komprimirani zrak; izvrsiti prikljucak cijevi za napajanje
na pneumatsku mrezu, regulirati pritisak pomocu rucice reduktora dok se na
manometru ne ocita vrijednost izmedu 4 i 8 bara (60 - 120 psi) ovisno o debljini
lima koji se mora tockasto variti.

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima; provjeriti da su rucke
paralelne kada se ruc¢no priblize jedna drugoj i da su elektrode na istoj osovini
(vrhovi se podudaraju).

- Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje rucki koje se mogu rotirati ili pomaknuti
u oba smjera duz osovine; na kraju regulacije naviti do kraja blokirne vijke.

- Regulacija kraja hoda vrsi se djelovanjem na elektrode. Uvijek se mora imati u vidu
da je potreban veci hod za 6-8 mm u odnosu na polozaj tockastog varenja kako bi
se vrSio predvideni pritisak na komad koji se obraduje.

Na FIG. | prikazana je ,standardna“ regulacija poloZaja elektroda dok hvataljka
miruje.

- Upotrebljavajuéi ruénu hvataljku, potrebno je imati na umu da se regulacija snage
koju vrse elektrode tijekom toCkastog varenja vrsi podeSavajuci zup&anu maticu
(FIG. L); naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povecavanje
snage proporcionalno sa povecanjem sloja limova, odabiruéi regulaciju koja
omogucuje zatvaranje hvatalijke (i pokretanje microswitcha) vrlo ograni¢enim
pokretom. Ispravno postavljanje rucki elektroda sli¢no je proceduri predvidenoj za
pneumatsku hvataljku.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu€uju promijer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijededi:
- snaga elektroda;

- struja varenja;

- trajanje varenja.

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko pokusaja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Prilagoditi snagu elektroda putem regulatora pritiska kao $to je navedeno u poglavlju
6.1 odabiruéi srednje-visoke vrijednosti.

Parametri struje i vremena to€kastog varenja reguliraju se automatski odabirom sloja
limova koji se vare tipkama (ikone + / -). Eventualna podeSavanja vremena tocke
u odnosu na standardnu vrijednost (DEFAULT) mogu se vrsiti unutar postavljenih
granica, pritiskom na tipku (ikona fig. C-2).

Ukljugiti pulziranje ako se moraju tockasto variti limovi debljine 0.8+1.2mm sa

visokom granicom popustanja.

Vrijeme pulzacije je automatsko, nije potrebna nikakva regulacija.

VAZNO: Ako odabrani sloj ,treperi“ znaci da je struja za tockasto varenje, koja je
tvornicki postavljena , ili koja je programirana u pocetku, nedovoljna za vrSenje

toc¢ke na zadovoljavajuci nacin; u skladu sa snagom dostupnom na mjestu instalacije,
ponovno programirati stroj za tockasto varenje na maksimalnu vrijednost struje (vidi
poglavlje 4.2.1): visoke vrijednosti struje za toc¢kasto varenje zajedno sa kra¢im
vremenom daju bolje osobine tocci.

Tocka je ispravno izvrS$ena kada prilikom pokusaja povlacenja dolazi do izvlacenja srzi
tocke varenja iz jednog od dvaju limova.

6.3.1 PNEUMATSKA HVATALJKA’
- Vrijeme priblizavanja (SQUEEZE TIME) je automatski postavljeno, vrijednost se
mijenja ovisno o odabranom sloju lima.
- Nasloniti elektrodu na povrsinu jednog od dvaju limova koji se mora to¢kasto variti.
- pritisnuti tipku na ru€ci hvataljke kako bi se postiglo slijedece:
a) zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno reguliranom snagom
(pokretanje cilindra).
b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje

ukazuje paljenje i gasenje ikone .

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja ikone (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.

6.3.2 RUCNE HVATALJKE ! EQ

- Nasloniti donju elektrodu na limove koji se to¢kasto vare.
- Pokrenuti gornju polugu hvataljke na kraju hoda, kako bi se postiglo slijedece:
a) zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno reguliranom snagom.
b) prolaz prethodno postavljene struje za varenje za postaljeno vrijeme na koje
ukazuje paljenje i gasenje ikone -

6.3 PROCEDURA

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gaSenja ikone (kraj varenja); takvo
kasnjenje (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.

6.3.3 PISTOLJ STUDDER uI

A POZOR!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, upotrijebiti dva fiksna
Sesterokutna kljuc¢a kako bi se sprijecila rotacija brtvenog prstena.

- U sluéaju intervencije na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti
polugu uzemljenja na navedene dijelove kako bi se sprije€io prolaz struje
kroz spoj, a u svakom slu¢aju pored mjesta koje se mora tockasto variti (dugi
prolaz struje smanjuje ucinkovitost tocke).

6.3.4 Spajanje kabela za uzemljenje

a) Ocistiti lim $to je blize moguce mjestu koje se obraduje, povr§ina mora biti
dimenzije povrsine dodira poluge za uzemljenje. .
b1) Fiksirati bakrenu polugu na povrsinu lima upotrebljavaju¢i RASCLANJENU

HVATALJKU (model za varenje).
Umjesto nacina “b1” (teska prakti¢na primjena) odabrati ovu soluciju:

b2) Tockasto variti brtveni prsten na povrsinu lima koja je prethodno obradena; proci
brtveni prsten kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim
pritezacem.

FAYAVAVAV
Tockasto varenje brtvenog prstena za fiksiranje kraja poluge uzemljenja
Postaviti na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, Fig. M) i unijeti brtveni prsten
(POL. 13, Fig. M).
Nasloniti brtveni prsten na odabrano podrucje. Staviti u dodir, na istom podru¢ju, kraj
poluge uzemljenja; pritisnuti tipku piStolja za varenje podloSke na koju se mora izvrsiti
fiksiranje koje smo prethodno opisali.

24

Tockasto varenje vijaka, rozeta, ¢avla, zakovica f ]
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti komad koji se tockasto vari i nasloniti
ga na lim na Zeljeno mjesto; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo nakon $to je
proslo prethodno postavljeno vrijeme.

Tockasto varenje limova sa jedne strane
Postaviti unutar vretena pistolja predvidenu elektrodu (POL. 6, Fig. M) pritiS¢uci na
povrSinu koja se mora toc¢kasto variti. Pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo
nakon $to je proslo prethodno postavljeno vrijeme.

A POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze tockasto variti samo sa jedne strane: 1+1 mm.
Nije dopustena ova vrsta tockastog varenja na nose¢im strukturama karoserije.
Za postizanje ispravnog rezultata to¢kastog varenja limova potrebno je primijeniti
nekoliko osnovnih mjera opreza:

1 - SavrSeno uzemljenje.

2 - Dvadijela koja se tockasto vare moraju biti o¢iS¢eni od eventualnih lakova, masti,
ulja.

3 - Dijelovi koji se tockasto vare moraju biti u medusobnom dodiru bez Zeljeznih
dijelova, ako je potrebno pritisnuti alatkom, ne pistolijem. Prejaki pritisak dovodi
do losih rezultata.

4 - Debljina gornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

5 - Vrh elektrode mora imati promjer od 2.5 mm.

6 - Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su spojnici kablova za
varenje blokirani.

7 - Kada se toCkasto vari, nasloniti elektrodu lagano pritiS¢uci (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme tockastog varenja, tek onda udaljiti pistolj.

8 - Ne smije se nikad udaljiti viSe od 30 cm od toc¢ke gdje je fiksirano uzemljenje.
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FAYAVAVAV

Tockasto varenje i istovremeno povlacenje specijalnih brtvenih prstena
Ova se funkcija vrsi postavljajuci i ¢vrsto stezuci vreteno (POL. 4, Fig. M) na kuciste
uredaja za izvlagenje (POL. 1, Fig. M), zakaditi i blokirati do kraja drugi kraj uredaja za
izvlacenje na pistolj. Unijeti specijalni brtveni prsten (POL. 14, Fig. M) u vreteno (POL.
4, Fig. M), blokiraju¢i ga posebnim vijkom (Fig. M). 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 poloZaju.

Zagrijavanje i poravnavanje limova

Kod ovog nacina rada TIMER je isklju¢en.

Trajanje radnji je stoga ru¢no postavljeno s obzirom da je odredeno vremenom tijekom
kojeg je pritisnuta tipka pistolja.

Intenzitet struje se automatski regulira ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti elektrodu od ugljena (POL. 12, FIG. M) u vreteno pistolja blokiraju¢i je
prstenastim okovom. Dodirnuti vrhom ugljena prethodno o¢i§¢eno podrugje i pritisnuti
tipku pistolja. 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 previse uzdigne, obraditi manja podrucja i odmah nakon
toga pro¢i vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrucje.

Poravnavanje lima \1

U ovom polozZaju, pomocu prikladne elektrode, mogu se poravnati limovi koji su
prethodno lokalno deformirani.

Isprekidano tockasto varenje

Navedena funkcija je prikladna za to¢kasto varenje manjih kvadrata lima za pokrivanje

rupa prouzrokovanih hrdom ili uslijed drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL. 5, Fig. M) u vreteno, dobro stisnuti prstenasti okov

za fiksiranje. Ocistiti podrucje koje se obraduje i provjeriti da je dio lima koji se to¢kasto

vari o¢i§¢eno od masti ili boje.

Postaviti komad i nasloniti elektrodu na isti, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeéi je uvijek

pritisnutom, ritmicki napredovati postivaju¢i razdoblja rada/pauze stroja za tockasto

varenje.

NAPOMENA: Tijekom obrade lagano pritiskati (3+4 kg), raditi slijedeci idealnu liniju na

2+3 mm od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1 - Ne smije se udaljiti viSe od 30 cm od tocke gdje je fiksirana poluga uzemljenja.

2 - Upotrebljavati pokrovne limove sa maksimalnim slojem od 0.8 mm, bolje ako su
od nehrdajuceg Celika.

3 - Odrediti ritam napredovanja u intervalima koje odreduje stroj za to¢kasto varenje.
Napredovati u trenutku pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljenog uredaja za izvlacenje (POS. 1, Fig. M)

Zakacivanje i povlacenje brtvenih prstena

Navedena funkcija vrSi se postavljajuci i blokirajuéi vreteno (POL. 3, Fig. M) na
elektrodu (POL. 1, Fig.M). Zakaciti brtveni prsten (POL. 13, Fig. M), to¢kasto zavarenu
kao $to je prije opisano, i pocCeti sa povlatenjem. Na kraju rotirati uredaj za izvlacenje
za 90° za otkacivanje brtvenog prstena.

Zakacivanje i povlacenje utikaca

Navedena funkcija vrSi se postavljaju¢i i blokirajuéi vreteno (POL. 2, Fig. M) na
elektrodu (POL. 1, Fig. M). Unijeti utika¢ (POL. 15-16, Fig. M), to¢kasto varen kao $to
je prethodno opisano u vreteno (POL. 1, Fig. M) drze¢i napeti priklju¢ak prema uredaju
za izvlacenje (POS. 2, Fig. M). Kada se unese do kraja otpustiti vreteno i poceti za
povlacenjem. Na kraju povuéi vreteno prema ceki¢u za izvlacenje klina.

STUDDER TOUCH

Studder moze biti dostupan u verziji bez tipke.

Tockasto varenje se vrsi naslanjajuci alatku na komad koji se vari koji je spojen na
kabel uzemljenja: nakon nekoliko sekundi stroj prepoznaje dodir i automatski pokrece
toCku.

A POZOR: IZBJEGAVATI NASLANJANJE STUDDER-A NA KOMAD AKO
SE NE NAMJERAVA POKRENUTI VARENJE!

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI DA
JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE
MREZE.

Potrebno je blokirati sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVITO ODRZAVANJE . B

RADNJE REDOVITOG ODRZAVANJA MOZE VRSITI RADNIK.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- zamjena elektroda i krakova;

- provjera poravnjanosti elektroda;

- provjera hladenja kabela i klijesta;

- ispustanje kondenzata iz filtra na ulazu za komprimirani zrak.

- provjera Citavosti kabela za napajanje stroja za to¢kasto zavarivanje i klijesta
SAMO za izvedbu AQUA:

- povremena provjera razine rashladne tekucine u spremniku.

- povremena provjera da nipo$to ne dolazi do curenja tekucine.

- zamjena rashladne tekucine jednom u 6 mjeseci.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOHA STROJA ZA TOCKASTO
VARENJE ILI HVATALJKE | PRISTUPANJA UNUTARNJEM DIJELU ISTOG,
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE MREZE (ako je prisutna).

Eventualne provjere koje se vrSe pod naponom unutar stroja za toCkasto varenje,
mogu prouzro€iti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ifili ozljeda uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno i u svakom slu€aju €esto, ovisno o upotrebi i o uvjetima okoline, provjeriti

unutrasnjost stroja i hvataljke kako bi se uklonila prasina i metalne Cestice talozene

na transformatoru, sucelju dioda, sucelju za pritezaCe za napajanje, itd. putem mlaza

suhog komprimiranog zraka (max 5 bar).

Izbjegavati da se mlaz komprimiranog zraka uperi na elektronska sucelja; eventualno

iste ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- provjeriti da kabeli nemaju oSte¢enja 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.

7.2.1 Zahvati na rashladnom sustavu-hladenje teku¢inom (samo kod izvedbe
AQUA)

U slucaju:

- veoma Ceste potrebe da se popravi razina tekuc¢ine u spremniku;

- veoma ucestalog uklju€ivanja alarma 9;

- curenja tekucine;

potrebno je provjeriti postoje li problemi unutar rashladnog sustava.

Prema uputama iz odjeljka 7.2. za opéa upozorenja, a u svakom slu¢aju nakon $to
iskljucite aparat za toCkasto zavarivanje s elektricne mreZe s koje se on napaja, skinite
bocnu plocu (SL. N).

Provjerite da ne dolazi do curenja ni na spojevima ni iz cijevi. U slu€aju curenja
tekucine, zamijenite oSteceni dio. Uklonite viSak tekucine koja se eventualno prosula
za vrijeme odrzavanja i zatvorite bo¢nu plocu.

Potom vratite aparat za tockasto zavarivanje u prvobitno stanje prema uputama
sadrzanim u paragrafu 6 (Punktiranje).

8. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLJNI RADOM APARATA, A PRIJE VRSENJA

DETALJNIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,

PROVJERITE SLJEDECE:

- Da li je zaslon upaljen kad je glavni prekida¢ aparata za tockasto zavarivanje
uklju€en (pol. ” 1”); u suprotnom, kvar je na liniji napajanja (kabeli, utikac¢ i uti¢nica,
osiguradi, prekomjerni pad napona, itd.).

- Nazaslonu se ne pojavljuju signali alarma (vidjeti TAB. 2): nakon prestanka alarma,
pritisnite “START” da ponovo pustite u pogon aparat za tockasto zavarivanje;
provjerite kruzi li ispravno rashladna tekucina, pa eventualno smanjite odnos
intermitencije radnog ciklusa.

- Da elementi koji su sastavni dio sekundarnog kruga (nosaci krakova - krakovi -
nosaci elektroda - kabeli) nisu neefikasni zbog toga $to su popustili vijci ili zbog
oksidacije.

- Odgovaraju li parametri zavarivanja poslu koji obavljate.

- Kad zavrsite odrzavanje ili popravku, izvrSite ponovo sva spajanja i povezivanje
kabelima kako je to bilo na pocetku i pazite da kabeli ne dodu u dodir s dijelovima
u pokretu ili s dijelovima koji se mogu jako zagrijati. Spojite obujmicom sve vodice
onako kako je to uradeno na pocetku, vodeci raéuna da spojevi primarnog kruga
pod visokim naponom budu odvojeni od sekundarnih spojeva pod niskim naponom.
Koristite sve originalne podloske i vijke za zatvaranje metalne konstrukcije.
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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 kiédke umozliwiajagca 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.

/N

- Wykonaj instalacje elektryczng zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtagczonym do uziemienia.

- Upewnij sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawartej w zakresie od
5°C do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej réwnej 50% w przypadku temperatur
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 odlgczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i
pneumatycznego (jezeli wystepuje).

- W spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra

pneumatycznego nalezy zablokowaé¢ wytacznik gtéwny w potozeniu ,,0”,
zamykajac na kiédke dostarczong w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy rowniez stosowaé podczas podtaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chlodzenia z obwodem zamknietym (spawarki
punktowe chtodzone woda), a w kazdym razie podczas czynnosci 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 substancji fatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wymiana
powietrza lub odpowiednie s$rodki stuzace do usuwania dymoéw
spawalniczych; nalezy je systematycznie sprawdzaé¢ oceniajac granice

narazenia na dziatanie dyméw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

DOO®

- Chron zawsze oczy z pomocga specjalnych okularéw 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.

(R

)
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- Przeplywajacy prad punktowania powoduje = powstawanie  poél
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu

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.

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 przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokot siebie.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest polagczenie 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. O);
- d=3cm, f= 50cm (Rys. P);
- d=30cm (Rys. Q);

- d=20cm (Rys. R) Studder.

/N

- 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
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sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napieciem budynkéw
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie zostalo 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 obrébki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é

RYZYKO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

NIE WKLADAJ RAK W POBLIZU ELEMENTOW ZNAJDUJACYCH SIE W RUCHU!

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiaréw

obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie = wbudowanego

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn goérnych: palce,
reka, przedramie.

Nalezy zredukowac ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkéw

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Ocen zagrozenia dla kazdej typologii wykonywanej obrobki; przygotuj
odpowiednie oprzyrzadowania i tulejki wiertarskie bedace w stanie
podtrzymywaé i prowadzi¢ poddawany obrébce przedmiot w sposob
umozliwiajacy utrzymywanie ragk w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej odpowiadajacej elektrodom.

- W przypadku uzywania przenosnej spawarki punktowej: mocno chwy¢
zacisk obiema rekami chwytajac za specjalne raczki; rece powinny zawsze
znajdowac sie w odpowiedniej odlegtosci od elektrod.

- Zawsze, kiedy jest to mozliwe ze wzgledu na budowe przedmiotu wyreguluj
odlegtosci elektrod w taki sposéb, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku.

- Uniemozliwiaj wykonywanie operacji kilku osobom jednoczesnie z
zastosowaniem tej samej spawarki punktowej.

- Uniemozliwiaj dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawiaj spawarki punktowej bez nadzoru: w przeciwnym przypadku
nalezy obowigzkowo odiaczy¢ ja od sieci zasilania; w spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca sitownika pneumatycznego nalezy
ustawi¢ wytacznik gtéwny na ,,0” i zamknaé¢ na kiodke, znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i odda¢ na przechowanie osobie
odpowiedzialne;j.

- Uzywaj wylacznie elektrod przeznaczonych dla urzadzenia (patrz spis czesci
zamiennych) nie zmieniajac ich ksztattu.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia
odziez ochronna.
Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego
dotknigciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU
Ustawspawarke punktowq napowierzchni pozwmej, 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 wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odlacz je od zasilania
elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed przesunigciem do
innej strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i nierownosé gruntu (na
przyktad kable i przewody rurowe).

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE
Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrébki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

& ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zalozy¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie regcznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
JEJ OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje).

ZABLOKUJ WYLACZNIK GLOWNY W POZYCJI “O”, ZAMKNIJ NA KtODKE
I WYJMIJ KLUCZ w modelach uruchamianych z pomoca SHK.OWNIKA
PNEUMATYCZNEGO).

MAGAZYNOWANIE

- Umiesci¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem
pomieszczeniach zamknigtych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekraczac 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie pomigdzy -15°C i 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego

i temperatury otoczenia nie przekraczajagcej 0°C: stosowaé¢ plyn

przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie oprézni¢ uktad

hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowac zawsze odpowiednie srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

lub bez) w

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przeno$na instalacia do spawania oporowego (spawarka punktowa) z
mikroprocesorowym  sterownikiem cyfrowym. Wyposazona w szybkozigczki
przeznaczone dla przewodéw spawalniczych, utatwia szybkg zamienno$c
wyposazenia, umozliwiajac wykonywanie wielu réznych rodzajow obrébki blach
na gorgco oraz obrobki punktowej, ktére sg specyficzne dla sektora nadwozi
samochodowych oraz tych sektoréw, w ktérych wykonywane sg analogiczne rodzaje
obrobki.

Spawarka punktowa jest do dyspozycji w dwdch wersjach:

- Wersja chtodzona powietrzem, oznaczona w skrocie "A.F.".

- Wersja chtodzona powietrzem i cieczg (kleszcze) oznaczona w skrécie “AQUA”

Gloéwne parametry urzadzenia sg nastepujgce:

- automatyczne ustawianie parametréw spawania;

- automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia;

- automatyczne sterowanie z regulowanym czasowo wytgczaniem chtodzenia
powietrzem (woda, jesli wystepuije);

- wybdr optymalnego pragdu spawania punktowego, w zaleznosci od mocy sieci
bedacej do dyspozycji;

- ograniczenie przetezenia linii po wigczeniu (kontrola cos@ wigczania);

- Podswietlany wyswietlacz ciektokrystaliczny umozliwiajgcy wyswietlanie polecen i
ustawionych parametréw;

Spawarka punktowa moze by¢ uzywana do spawania blach zelaznych o niskiej

zawartosci wegla oraz blach zelaznych ocynkowanych.

2 2 AKCESORIA W ZESTAWIE
Kleszcze uruchamiane pneumatycznie chiodzone powietrzem, z przewodami
(ramiona dtug. 120mm i elektrody standardowe): wersja A.F.

- Kleszcze uruchamiane pneumatycznie chtodzone wodg z przewodami (ramiona
diug. 120 mm): wersja AQUA,;

- Wbudowany system chtodzenia wodg z zamknietym obwodem: WERSJA AQUA;

- Zespot reduktor ci$nienia-filtr i manometr z zaworem elektromagnetycznym
(zasilanie sprezonym powietrzem);

- Wbudowany wézek;

.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Dwa ramiona z elektrodami o réznej ditugosci i/lub ksztatcie przeznaczone dla
kleszczy pneumatycznych chtodzonych powietrzem/wodg (patrz wykaz czesci
zamiennych).

- Kleszcze uruchamiane recznie z dwoma przewodami.

- Dwaramionai elektrody o roznej dtugosci i/lub ksztatcie dla kleszczy uruchamianych
recznie (patrz wykaz czesci zamiennych).

- Kleszcze w ksztalcie litery "C" uruchamiane recznie wraz z przewodami.

- Kompletny zestaw Studder wraz z oddzielnym przewodem masowym i skrzynkg z
akcesoriami.

- Kleszcze do wykonywania podwdjnego punktu chiodzone powietrzem,
przewodami.

- Zestaw Studder bez spustu, w komplecie z przewodem masowym (spawanie
stykowe bez uzycia przycisku).

- Zestaw stupka wspornikowego oraz odcigznik dla kleszczy.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:

1 - llo$¢ faz oraz czgstotliwos¢ linii zasilania.

Napiecie zasilania.

Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzgdzenia.

Maksymalne napigcie jatowe na elektrodach.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

Prad wtorny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Przeswit i dtugos$¢ ramienia (standard).

Maksymalna sita docisku elektrod.

Cisnienie znamionowe zrédta sprezonego powietrza.

Cisnienie zrodfa sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego
nacisku na elektrody.

Przeptyw cieczy chtodzace;.

Spadek cisnienia znamionowego ptynu chtodzgcego.

Masa urzadzenia.

Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale
1 ,0g0lne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne warto$ci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujgcej sig¢ w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
3.2.1 Spawarka punktowa
Gltoéwne parametry
- Napiecie i czestotliwo$¢ zasilania
lub
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400 V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
: 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
- Klasa zabezpieczenia elektrycznego : |
- Klasa izolacji : H
- Stopien zabezpieczenia obudowy IP 20
- Rodzaj chtodzenia . (Wymuszony obieg powietrza),
cieczg (wersja AQUA)
710 x 450 x 910 mm

AF
- (*) Wymiary gabarytowe (LxWxH)

- (**) Ciezar 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Wejscie

- Maks. moc zwarciowa obwodu (Scc ) 58 kVA
- Wspdiczynnik mocy maks 0.8
- Bezpieczniki zwtoczne sieci 32 A (400 V)/64 A (230 V)

- Automatyczny wytgcznik sieciowy 32A@ 400V (“C*- IEC60947-2)
63 A @ 230V (“C™- IEC60947-2)
- Przewdd zasilania (L<4m) 1 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Wyijscie

- Napigcie wtdrne jatowe (U, d) :
Maksymalny prad spawania punktowego (I, max) :
- Zdolno$¢ do spawania punktowego :

Tryb pracy urzadzenia

oV

7 kA

max 3 + 3 mm

1.5% A.F., 3% AQUA

- Maksymalny nacisk wywierany na elektrody 150 daN
- Wystawanie ramion : 120-500 mm
- Regulacja prgdu spawania punktowego automatyczna

Regulacja czasu spawania punktowego automatyczna, w zaleznosci
od grubosci blachy i uzywanych kleszczy.
(*) UWAGA: wymiary gabarytowe nie obejmujg przewodéw i stupka podpierajgcego.

(**) UWAGA: Ciezar pradnicy nie obejmuje kleszczy i stupka podpierajgcego.

3.2.2 Zespot chtodzenia (GRA)
Glowne parametry

- Maksymalne ci$nienie (pmax) 3 bar
- Moc chtodzenia (P @ 1l/min) 1 kw
- Pojemnos¢ zbiornika 81

- Plyn chtodzacy

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ i

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GLOWNE KOMPONENTY (Rys. B)
Strona przednia:

1 - Panel sterujacy;

2 - Przytacze przewoddw kleszczy (ATLAS);

3 - Szybkoztagczki do podtgczenia przewodow rurowych powietrza;

ptyn chtodniczy
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4 - Szybkoztaczki do podigczenia przewodoéw rurowych chtodzenia (wersja AQUA);
5 - tacznik 14-pinowy;

Strona tylna:

6 - Wylgcznik gtowny;

7 - Wejscie przewodu zasilania;

8 - Zespot regulator ci$nienia, manometr i filtr wejSciowy powietrza;
9 - Korek zbiornika zespotu chtodzacego (wersja AQUA);

10 - Poziom cieczy w GRA (wersja AQUA);

11 - Odpowietrzanie GRA (wersja AQUA).

4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)

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™:
ustawia spawanie punktowe ‘impulsowe” (aktywowane tylko dla
kleszczy pneumatycznych) lub ustawia narzedzie studder (rys. C-8a / 8f
aktywowane tylko dla pistoletu studder).

¢) WYBOR JEDNOSTKI MIARY:
trzymajac przycisk wcisniety przez 3 sekundy jest mozliwe ustawienie jednostki
miary grubosci blachy “milimetry” [mm], “gauge” [ga] lub cal [in].

2.3.7 /+ Przyciski dwufunkcyjne

4.

8a

a) FUNKCJA GRUBOSCI BLACHY:
wcisnigcie przycisku [+] powoduje zwigkszenie grubosci blachy, wcisniecie
przycisku [-] powoduje jej zmniejszenie.

b) FUNKCJA WYBORU POZIOMU TIME @ lub POWER Em:

trzymajac wecisniety przycisk [-] przez 3 sekundy jest mozliwe skrécenie lub
wydiuzenie czasu spawania w stosunku do wartosci ustawionej

automatycznie przez urzadzenie

trzymajac wcisniety przycisk [+] przez 3 sekundy jest mozliwe zwigkszenie lub
zmniejszenie (POWER| spawania w stosunku do wartosci ustawionej

automatycznie przez urzadzenie;
UWAGA: programowanie mocy spawania punktowego umozliwia modyfikacje
zaprogramowanej fabrycznie wartosci pradu (5 kA), przeznaczonej dla mocy
zainstalowanej rzgdu 10 kW.

A WAZNE: W TAB. 1 podana jest zgodnos¢ ustawionego pradu
i minimalnej mocy sieci, ktéra musi by¢ do dyspozycji w miejscu
instalacji (moc zainstalowana), w celu uniknigcia mozliwosci zadziatania
zabezpieczenia linii w nieodpowiednim czasie.

Zalecane jest dostosowanie programowania, zarowno w przypadku, kiedy
wartos¢ "domysina” jest zbyt niska dla optymalnego wykonania punktu
o wybranej grubosci (odpowiednia grubos¢ miga), jak i w przypadku,
kiedy zainstalowana moc jest kompatybilna, poprzez ustawienie wartosci
7 kA, gwarantujac w ten sposob wieksze zabezpieczenie operacyjne we
wszystkich zastosowaniach.

Programowanie z zastosowaniem mniejszych wartosci pradu ogranicza w
konsekwencji maksymalng grubos¢ spawalna.

Wyswietlacz ciekfokrystaliczny

1 START

Sygnalizuje, ze nalezy wcisng¢ przycisk
spawania.

a aby aktywowa¢ urzadzenie do

-
-
-
)

ys'

2
!

ietl

[

grubos¢ blachy i ewentualne kody alarmu.

4

-1-

Aktywuje sig w wyniku potgczenia pistoletu Studder ze spustem lub bez
(wersja aktywowana w wyniku zetkniecia).

Lo &

Wskazuje spawanie punktowe kotkéw, nitéw, podktadek, specjalnych podktadek
przy zastosowaniu odpowiednich elektrod.

3

.

8c.

8d.

8e.

8f.

Wskazuje spawanie punktowe $rub o $rednicy 4+6 i nitéw o $rednicy 5 przy
zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

Wskazuje spawanie punktowe pojedyncze przy zastosowaniu odpowiedniej
elektrody.

Wskazuje podnoszenie blach przy zastosowaniu elektrody weglowe;.

Wskazuje speczanie blach przy zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

Wskazuje spawanie punktowe przerywane przeznaczone do tatania blach przy
zastosowaniu odpowiedniej elektrody.

10.

1

12.

1.

uﬂﬁﬂu

@ lub IEE‘E] w stosunku do wartosci

Wskazuje poziom czasu spawania

ustawionej automatycznie [INTjge)

Wskazuje, ze funkcja spawania punktowego impulsowego zostata aktywowana
(tylko dla kleszczy pneumatycznych).

MAN

Wskazuje, ze uzywane sg kleszcze uruchamiane w trybie “rgcznym” a nie
“pneumatycznym”.

Wskazuje, ze uzywane kleszcze s3 zasilane.

13-14-15. @@@

16.

17.

18.

19.

@ @ wskazujg kleszcze umozliwiajgce wykonywanie podwdéjnego punktu,
@ @wskazuja kleszcze w ksztatcie litery “X”, @ aktywujg sig przy pomocy

pistoletu Studder.

1
Reprezentuje grubo$¢ spawanej blachy.

Wskazuje, ze urzadzenie jest w stanie zabezpieczenia termostatycznego.

,‘.

Wskazuje, ze uzywany jest pistolet termiczny ze zszywkami do spawania
elementow z tworzywa sztucznego.

ga

in

mm

Wskazuje jednostke miary grubosci blachy.

4.2.2 Zespot regulujacy cisnienie i manometr (rys. B-8)
Umozliwia regulacje nacisku kleszczy pneumatycznych, wywieranego na elektrody,

przy pomocy pokretta

regulacyjnego i modyfikowanie strumienia powietrza

chtodzacego kleszcze, ktére tego wymagajg. Zaleca sie ustawi¢ nacisk na warto$¢
maksymalna, nie przekraczajac 8 bar.

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA
4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy (TAB. 2)
a) Zabezpieczenie termiczne:

b

d

e
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N

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 si¢ ikony na wyswietlaczu
(rys. C-17) oraz:

AL1 = alarm termiczny urzadzenia.

AL2 = alarm termiczny kleszczy, studder.

EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod
zablokowanie pragdu (spawanie zablokowane).
RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku "START" po powrocie do
dopuszczalnego zakresu temperatury - zgasniecie ikony).

Wytacznik gtéwny:

- Pozycja "O" = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).

A UWAGA! W pozycji "O" zaciski wewnetrzne L1+L2 (N),

umozliwiajace podlaczenie przewodu zasilajacego znajduja si¢ pod
napieciem.

- Pozycja "I" = zamkniety: spawarka punktowa jest zasilana, ale nie funkcjonuje
(STAND BY - wymagane jest wcisnigcie przycisku "START").

- Funkcja awaryjna
Przy funkcjonujacej spawarce punktowej, otwarcie (poz.
wytgczenie w warunkach bezpieczenstwach:
- zablokowany prad;
- otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);
- zablokowane ponowne uruchomienie w trybie automatycznym.

(wytadowanie cylindra);

.

=>poz. “O”) powoduje

A UWAGA! OKRESOWO SPRAWDZAJ PRAWIDLOWE
FUNKCJONOWANIE WYLACZNIKA BEZPIECZENSTWA.

Zabezpieczenie zespotu chtodzgcego (wersja AQUA)

Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia cieczy chtodzacej;

Zadziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu przez AL 9 = alarm braku cieczy.

EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);

zablokowanie pragdu (spawanie zablokowane).

RESET: dolej ptynu chtodzacego, wytgcz i ponownie wigcz urzadzenie (patrz

réwniez Par. 5.6 "przygotowanie zespotu chtodzgcego").

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem

Zadziatanie jest sygnalizowane na wys$wietlaczu przez AL 3 = alarm zbyt wysokiego

napigcia oraz AL 4 = alarm zbyt niskiego napigcia.

EFEKT: zablokowanie ruchu, otwarcie elektrod

zablokowanie pragdu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku "START").

Przycisk “START” (Rys. C-5).

Jego wcidniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania czynnoscig

spawania w kazdym z nastepujgcych warunkéw:

- po kazdym zamknigciu wytgcznika gtéwnego (poz “O"=>poz “I");

- po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajgcych/zabezpieczenia;

- po ponownym poditgczeniu zasilania energig (elektryczng i sprezonym
powietrzem) uprzednio przerwanego w wyniku odtgczenia zasilania przed
urzadzeniem lub tez w wyniku awarii;

(wytadowanie cylindra);



A UWAGA! OKRESOWO SPRAWDZAJ PRAWIDLOWE FUNKCJONOWANIE
BEZPIECZNEGO URUCHAMIANIA.

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 PRZYGOTOWANIE
Rozpakuj urzadzenie i zamontuj odigczone czesci znajdujgce sie w opakowaniu, jak
opisano w tym rozdziale (Rys. D).

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA (Rys. E).

Podno$ spawarke punktowg z pomocg podwdjnej liny i hakéw odpowiednio
zwymiarowanych do jej ciezaru, wykorzystujgc specjalne pierscienie M8.

Surowo zabrania sie obwigzywaé¢ spawarke z zastosowaniem sposobéw odmiennych
od zalecanych.

5.3 USTAWIENIE

Przygotuj do instalacji urzadzenia strefe wystarczajgco rozlegta i pozbawiong
przeszkdéd, ktéra moze zagwarantowaé w petni bezpieczny dostep do panelu
sterujgcego, wylgcznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewnij sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego
nie znajduja sie przeszkody, sprawdz czy nie sg zasysane pyly przewodzgce, opary
korozyjne, wilgo¢, itd.

Ustaw spawarke punktowg 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 warto$ciom napigcia i czestotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu montazu.

Spawarke punktowg nalezy podtgczyé wytgcznie 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 trojfazowych.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podigczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej
podtgczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym
siecig dystrybuciji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podtagczy¢ kabel zasilajgcy do znormalizowanej wtyczki (3B+U : zostang wykorzystane
tylko 2 bieguny: podtaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiednim przeptywie pradu i
przygotowac¢ gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny
wytgcznik magnetotermiczny; podtgczy¢ specjalny zacisk uziemiajgcy do przewodu
uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikdw oraz wytgcznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE".

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowaé bardziej wyrownowazone
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 zabezpieczajgcego, przewidzianego przez
producenta (klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

- Przygotuj linie sprezonego powietrza z cisnieniem roboczym o warto$ci co najmniej
8 bar.

- Zatdz na zespdt filtra reduktora jedng ze ztgczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac je do przytgczy dostepnych w miejscu montazu
urzadzenia.

5.6 PRZYGOTOWANIE ZESPOLU CHLODZACEGO (Wersja WODA)

A UWAGA! Czynnosci napetniania zbiornika musza by¢ wykonywane
po wylaczeniu urzadzenia i odtgczeniu go od sieci zasilania.
Bezwzglednie unika¢ stosowania plynu niezamarzajacego
polipropylenu.

Stosowac wytacznie pltyn chlodzacy zalecany przez Producenta.

- Otworzy¢ zawoér wylotowy (RYS. B-11).

- Napetni¢ zbiornik ptynem chtodzacym przez otwér wlewowy (Rys. B-9): pojemnosé
zbiornika = 8 I; zwraca¢ uwage, aby zapobiega¢ wyciekaniu ptynu po zakonczeniu
napetniania.

- Zamkng¢ korek wlewu do zbiornika.

- Zamkngc¢ zawdr wylotowy.

5.7 PODLACZANIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH (Rys. F)
- Podtacz wtyki ATLAS do odpowiednich gniazd.

na bazie

A UWAGA! Wtyki “ATLAS” przewodow nalezy taczy¢ z gniazdami
na panelu poprzez ich obrécenie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara:

sprawdzi¢ czy skret przewodéw nie powoduje poluzowania potaczenia; w
tym przypadku obroéci¢ wtyki “ATLAS” przewodoéw w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara przed ich wiozeniem i nastepnie zablokowac je
na panelu.

- Podtaczy¢ dwie wtyczki powietrza do odpowiednich gniazd spawarki punktowej:
mata wtyczka (powietrze chtodzace); duza wtyczka (powietrze sterujgce pistoletem
pneumatycznym).

- Tylko dla wersji AQUA, podtgczy¢ przewody rurowe chtodzenia kleszczy do
odpowiednich szybkoztgczy urzadzenia, zgodnie z odpowiednim kolorem: przewo6d
rurowy niebieski do gniazda niebieskiego, przewdd rurowy czerwony do gniazda
czerwonego.

- Wilozy¢ wtyczke przewodu sterujgcego do odpowiedniego gniazda 14-pinowego.

5.8 POLACZENIE KLESZCZY URUCHAMIANYCH RECZNIE ORAZ PISTOLETU

STUDDER Z PRZEWODEM MASOWYM (RYS. G)

- Podtacz wtyki typu ATLAS do odpowiednich gniazd: tylko w przypadku zestawu
studder podiacz pistolet i mase do odpowiednich wtykéw ATLAS, jak pokazano na
nadruku na urzadzeniu.

- Wiéz wtyczke przewodu sterujgcego do odpowiedniego gniazda.

Podtgczenie gniazd sprezonego powietrza nie jest konieczne.

5.9 PODLACZANIE KLESZCZY DO WYKONYWANIA PODWOJNEGO PUNKTU
- Postepuj w ten sam sposéb, jak w przypadku kleszczy pneumatycznych,
wykorzystujgc w tym przypadku wtyczke powietrza chtodzgcego.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykona¢ nastepujgce

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w pozycji "O”

i zamknieciu ktodki.

- Sprawdzi¢, czy podtgczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Sprawdzi¢ podiaczenie sprezonego powietrza: podtgczyé przewodd rurowy
zasilajgcy do sieci pneumatycznej; wyregulowac cisnienie pokrettem reduktora, az
do odczytania na manometrze warto$ci zawartej w zakresie od 4 do 8 bar (60 — 120
psi), w zaleznosci od grubosci blachy przeznaczonej do punktowania.

- Wiozy¢ pomiedzy elekirody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach;
sprawdzi¢, czy ramiona, dosuniete recznie sg rownolegte oraz czy elektrody sg
ustawione w osi (koncowki elektrod pokrywajg sie).

- Jezeli to konieczne wykonac¢ regulacje poluzowujgc $ruby blokujgce ramiona,
ktére mogg by¢ obracane i przesuwane w obu kierunkach wzdtuz wtasnych osi; po
zakonczeniu regulacji nalezy doktadnie dokreci¢ wkrety blokujace.

- Regulacja suwu roboczego wykonywana jest poprzez regulacje elektrod. Nalezy
zawsze pamietaé, ze wymagany jest suw wiekszy od 6-8 mm w stosunku do
potozenia punktowania, aby w ten sposéb wywieraé przewidziany nacisk na
spawany przedmiot.

Na RYS. | pokazana jest "standardowa" regulacja potozenia elektrod z kleszczami
znajdujgcymi sie w pozycji spoczynkowe;j.

- W przypadku uzywania kleszczy uruchamianych manualnie nalezy pamietac,
ze regulacja nacisku wywieranego przez elektrody w fazie punktowania jest
uzyskiwana w wyniku regulacji nakretki radetkowanej (RYS. L); dokreci¢ w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (prawoskretny), aby zwigkszyé
nacisk proporcjonalnie do zwiekszenia grubosci blach, wybierajgc jednakze te
regulacje, ktére umozliwiajg zamkniecie kleszczy (i uruchomienie wytgcznika typu
mikroswitch), wywierajgc znacznie ograniczony nacisk. Prawidiowe ustawienie
ramion i elektrod jest analogiczne jak w przypadku ustawienia przewidzianego dla
kleszczy pneumatycznych.

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktére okreslaja $rednice (przekroj) oraz szczelno$é mechaniczng punktu
sg nastepujgce:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad punktowania.

- Czas trwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb
punktowania, z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co
materiat przeznaczony do obrébki.

Dostosowaé nacisk elektrod za pomoca regulatora ci$nienia, jak podano w rozdziale
6.1, ustawiajgc wartosci $rednio wysokie.

Parametry pradu 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) mogg by¢ wykonywane w ustalonych granicach, przy
uzyciu przycisku (ikona rys. C-2).

Wiacz pulsowanie w przypadku, kiedy nalezy punktowa¢ blachy o grubosci

0.8+1.2mm o wysokiej granicy plastycznosci.
Okres punktowania jest automatyczny i nie wymaga regulaciji.
WAZNE: Jezeli ustawiona grubos$¢ "miga" oznacza to, ze domyslna , lub
zaprogramowana poczgtkowo warto$¢ pradu punktowania jest niewystarczajgca w
celu wykonania punktu w sposéb zadowalajgcy; kompatybilnie z mocg dostgpng w
miejscu instalacji nalezy ponownie zaprogramowac urzgdzenie, ustawiajac
maksymalng warto$¢ pradu (patrz paragraf4.2.1): wysokie wartosci pragdu punktowania
potgczone z krotkim czasem umozliwiajg uzyskanie lepszych parametréw dla
wykonywanego punktu.
Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas przeprowadzania
préby rozciggania na prébce, rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z
dwdch blach.
6.3.1 KLESZCZE PNEUMATYCZNE j
- Czas zblizania (SQUEEZE TIME) jest automatyczny, jego warto$¢ zmienia sie w
zaleznosci od ustawionej grubosci blachy.
- Przytéz elektrode do powierzchni jednej z dwoch blach przeznaczonych do
punktowania.
- naci$nij przycisk znajdujacy sie na uchwycie kleszczy uzyskujac:
a) Zacisnigcie blach pomigdzy elektrodami z wstgpnie ustawiong sitg
(uruchomienie cylindra).
b) Przeptyw wstepnie ustawionego pradu spawania przez czas wstepnie ustawiony,
sygnalizowane przez za$wiecenie sie i nastepnie zgasnigcie ikony 85 )

- Zwolnij przycisk po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasniecia ikony (koniec
spawania); to opodznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

6.3.2 KLESZCZE MANUALNE ! EQ

- Przytéz dolng elektrode do blach przeznaczonych do punktowania.

6.3 PROCES
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- Wigcz gorng dzwignie kleszczy i doprowadz do pozycji koncowej, uzyskujac:
a) Zacisniecie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiong sitg.
b) Przeptyw wstepnie ustawionego pradu spawania przez czas wstepnie
ustawiony, sygnalizowane przez zaswiecenie si¢ i nastgpnie zgasniecie ikony

5

- Zwolnij dzwignie po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasnigcia ikony (koniec
spawania); to opdznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

6.3.3 PISTOLET STUDDER uI

A UWAGA!

- Aby zamocowa¢ lub wymontowac akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy
uzywaé¢ dwoéch statych kluczy szesciokatnych, zapobiegajac w ten sposéb
obracaniu si¢ trzpienia.

- W przypadku wykonywania czynnosci na drzwiach lub pokrywach silnika
nalezy obowiazkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby
zapobiec przeplynigeciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu
obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje
skutecznos¢ wykonywanego punktu).

6.3.4 Podtaczenie przewodu masowego

a) Oczysc¢ blache, jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierzasz
spawaé, na powierzchni odpowiadajgcej powierzchni stykowej drazka
uziemiajgcego.

Przymocuj miedziany drazek do powierzchni blachy uzywajgc KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).

Lub alternatywnie do sposobu "b1" (trudnosci z praktycznym wykonaniem)
zastosuj nastepujgce rozwigzanie:

Umies¢ podktadke na powierzchni uprzednio przygotowanej blachy; wiéz
podkfadke przez szczeling miedzianego drazka i zablokuj jg specjalnym
zaciskiem dostarczonym w wyposazeniu.

b1)
b2)

FAYAYAVAY
Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego @
Wi6z na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 9, Rys. M) i w6z
podktadke (POZ. 13, Rys. M).
Umie$¢ podktadke w wybranym miejscu. Zaci$nij zacisk masowy w tym samym
miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie umozliwiajac przyspawanie podktadki, ktorg
nalezy przymocowac, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej.

o4
Punktowanie wkretéw, podktadek, gwozdzi, nitow

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.

Punktowanie blachy z jednej strony

Wtéz na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 6, Rys. M)
naciskajgc na poddawang punktowaniu powierzchnig. Naci$nij przycisk na pistolecie i
zwolnij dopiero po uptynieciu ustawionego czasu.

A UWAGA!

Maksymalna grubos¢ blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony:
1+1 mm. Ten rodzaj punktowania nie jest dozwolony na konstrukcjach nosnych
karoserii.

Aby uzyska¢ prawidtowe wyniki podczas spawania punktowego blachy nalezy
zastosowac kilka podstawowych $rodkéw ostroznosci:

1 - Bezbtedne podtgczenie masy.

2 - Obie czesci przeznaczone do spawania punktowego muszg by¢ oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaru, oleju.

3 - Czesci przeznaczone do spawania punktowego muszg stykac sie ze soba, nie
moze miedzy nimi wystepowac szczelina powietrzna, jezeli jest to konieczne
docis$nij przy pomocy narzedzia, nie uzywaj do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
doci$niecie powoduje uzyskanie nieprawidtowych wynikéw.

4 - Grubosc¢ gornej czesci nie moze przekracza¢ 1 mm.

5 - Koncowka elektrody musi mie¢ $rednice 2,5 mm.

6 - Mocno dokre¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdz czy tgczniki przewodow
spawalniczych sg zablokowane.

7 - Podczas spawania punktowego przytéz elektrode wywierajac lekki nacisk
(3+4 kg). Wecisnij przycisk i odczekaj, az uplynie ustawiony czas spawania
punktowego, dopiero wtedy odsun pistolet.

8 - Nie odsuwaj go nigdy na odlegtos¢ przekraczajgcg 30 cm od punktu

przymocowania masy.

NNNN
Punktowanie i jednoczesne rozcigganie specjalnych podktadek
Ta funkcja jest wykonywana poprzez do zamontowanie i dokrgcenie trzpienia do
konca (POZ. 4, Rys. M) do korpusu wyciggacza (POZ. 1, Rys. M), zaczep i dokre¢
do konca drugg koncoéwke wyciggacza do pistoletu. Wtéz specjalng podktadke (POZ.
14, Rys. M) do trzpienia (POZ. 4, Rys. M), zablokowujac jg specjalng $rubg (Rys. M).
Przymocuj ja w odpowiednim miejscu, regulujac spawarke punktowa, jak w przypadku
spawania punktowego podktadek i rozpocznij rozcigganie.
Po jego zakonczeniu obré¢ wyciggacz o 90°, aby zerwac¢ podktadke, ktéra moze by¢
ponownie uzywana w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach

W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wytgczony.

Czas trwania tej czynnosci jest wiec manualny, poniewaz jest wyznaczany przez czas,
w ciggu ktérego pozostanie wcisniety przycisk na pistolecie.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubosci wybranej
blachy.

Zatéz elektrode weglowg (POZ. 12, RYS. M) na trzpien pistoletu, zablokowujgc
nakretka. Przytoz koncowke weglowg do strefy uprzednio oczyszczonej i wcisnij
przycisk na pistolecie. Przesuwaj pistolet ruchem okreznym od zewnatrz do
wewnatrz, ogrzewajac w ten sposéb blache, ktéra twardniejgc powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywaé czynnosci na
niewielkich obszarach i bezposrednio po ich zakonczeniu przetrze¢ wilgotng szmatka,
aby w ten sposoéb schiodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach @

Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe sptaszczanie blach, ktére
ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Spawanie punktowe w trybie przerywanym

Ta funkcja przeznaczona jest do spawania punktowego matych prostokatnych

fragmentow blachy, pokrywajac w ten sposéb otwory spowodowane przez rdze lub

inne przyczyny.

Zato6z odpowiednig elektrode (POZ. 5, Rys. M) na trzpien, doktadnie dokre¢ nakretke

mocujaca. Oczys$¢ odpowiednig powierzchnie i upewnij sig, czy czes¢ blachy, na ktorej

zamierzasz wykona¢ spawanie punktowe jest czysta oraz czy zostat z niej usuniety

smar lub lakier.

Odpowiednio ustaw jg i przytéz do niej elektrode, nastepnie wcisnij przycisk na

pistolecie i przytrzymaj wcisniety, przesuwaj rytmicznie pistolet przestrzegajac

odstepdw czasowych praca/przerwa wyznaczonych przez spawarke.

ZAUWAZ: Podczas wykonywania tej czynnosci wywieraj lekki nacisk (3+4 kg),

przesuwaj sie idealnie wzdtuz linii, w odlegtosci 2+3 mm od krawedzi nowej czesci

poddawanej spawaniu.

Aby uzyskac dobre wyniki nalezy:

1 - Nie oddala¢ sie nigdy na odlegto$¢ przekraczajgca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

2 - Stosowac¢ blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0.8 mm, najlepiej ze stali
nierdzewnej.

3 - Nadawac rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowoscig wyznaczana
przez spawarke punktowg. Przesuwac sig¢ do przodu podczas przerwy,
zatrzymywac sie podczas punktowania.

Uzywanie wyciagacza dostarczonego w wyposazeniu (POZ. 1, Rys. M)
Zaczepianie i wycigganie podkladek

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 3,
Rys. M) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. M). Zaczep podktadke (POZ. 13, Rys. M),
przymocowana, jak opisano wyzej i rozpocznij wycigganie. Po jego zakonczeniu obro¢
wyciggacz o 90°, aby oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozcigganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 2,
Rys. M) do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. M). Wiéz kotek (POZ. 15-16, Fig. M) do
trzpienia (POZ. 1, Rys. M), jak opisano wyzej, kierujac koncéwke w strone wyciggacza
(POZ. 2, Rys. M). Po zakonczeniu wktadania zwolnij trzpien i rozpocznij rozcigganie.
Po zakonczeniu rozciggania przesuwaj trzpien w kierunku miotka, aby wyjaé kotek.

STUDDER TOUCH

Pistolet studder moze by¢ dostarczany w wersji bez przycisku.

Spawanie punktowe nastepuje poprzez dosunigcie narzedzia do spawanego
przedmiotu, ktéry jest potaczony z przewodem masowym: po kilku sekundach
urzadzenie rozpoznaje zetkniecie i automatycznie wykonuje punkt.

- UWAGA: NIE UMIESZCZAJ PISTOLETU STUDDER NA PRZEDMIOCIE,
JESLI NIE ZAMIERZASZ ROZPOCZAC SPAWANIA!

7. KONSERWACJA

A, UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

Zablokowa¢ wytacznik gtéwny w potozeniu ,,0”, zamykajac na kiédke znajdujaca
sie w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA |

CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset srednicy oraz profilu koncéwki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola schtodzenia przewodéw i kleszczy;

- odprowadzanie skroplin z filtra wlotowego sprezonego powietrza.

- weryfikacja stanu przewodu zasilajgcego spawarke punktowa i kleszcze
TYLKO dla wersji AQUA:

- okresowa weryfikacja poziomu w zbiorniku z ptynem chtodzgcym.

- okresowa weryfikacja catkowitego braku wyciekéw ptynu.

- wymiana ptynu chtodzgcego co 6 miesiecy.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA )

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB

KLESZCZY | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA, NALEZY UPEWNIC SIE, ZE

ZOSTALAWYLACZONA | ODEACZONA OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO

| PNEUMATYCZNEGO (jezeli wystepuje).

Kontrole pod napigciem, przeprowadzane wewnatrz spawarki punktowej moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt

z czegsciami znajdujgcymi sie pod napigciem i/lub z elementami znajdujgcymi sie w

ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig 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 karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢ czy $ruby zlgczne wtérnego transformatora w drazkach / warkoczach
wyjsciowych sg mocno dokrecone i czy nie wykazujg sladow utleniania lub
przegrzania.
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7.2.1 Interwencje w zespole chtodzenia wodg (tylko wersja AQUA)

W nastepujacych przypadkach:

- nadmierna konieczno$¢ uzupetniania poziomu ptynu w zbiorniku;

- nadmierna czestotliwo$¢ wigczania alarmu 9;

- wycieki ptynu;

zaleca sie przystapi¢ do kontroli ewentualnych probleméw wystepujacych w strefie
zespotu chtodzenia.

Nawigzujgc zawsze do punktu 7.2 dotyczacego ogdlnych uwag i w kazdym razie po
odtgczeniu spawarki punktowej od sieci zasilania, zdja¢ panel boczny (RYS. N).
Sprawdzi¢ czy nie wystepuja wycieki zarébwno z potgczen, jak i z przewodow
rurowych. W przypadku wyciekéw wody przystapi¢ do wymiany czesci uszkodzone;j.
Usuna¢ pozostatosci ptynu ewentualnie rozlanego podczas konserwacji i zamkna¢
panel boczny.

Nastepnie zresetowa¢ spawarke punktowa wykorzystujgc odpowiednie informacje
podane w paragrafie 6 (Spawanie punktowe).

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA |

PRZED WYKONANIEM ZWYKLYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO

SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO, NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Po zamknieciu wytacznika gtéwnego spawarki punktowej (poz. “ | ”) wyswietlacz
jest wigczony; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania
(kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

- Wyswietlacz nie wyswietla sygnatéw alarmu (patrz TAB. 2): po wyciszeniu
alarmu wcisng¢ “START”, aby ponownie wiaczy¢ spawarke punktowa; sprawdzi¢
prawidtowe krazenie cieczy chtodzgcej i ewentualnie zredukowac tryb pracy cyklu
roboczego.

- Elementy bedace czescig obwodu pomocniczego (odlewane uchwyty ramion
- ramiona - uchwyty elektrodowe - kable) nie funkcjonujg skutecznie w wyniku
poluzowania srub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania zostaty dostosowane do wykonywanej obrobki.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywrécié do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly si¢ one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktore mogg osigga¢ wysoka temperature.
Spig¢ wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadba¢ o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzysta¢ wszystkie
wczesniej zastosowane $ruby i podkiadki.
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8. VIANETSINTA

VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kaytetdaan termia "pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kaytttdjaa on opastettava riittdvasti pistehitsauslaitteen  kaytosta,
vastushitsaukseen liittyvien menetelmien riskeistéa seka suojatoimenpiteisiin ja
hatatilanteisiin liittyvistd menetelmista.

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikayttoisilla versioilla)
on varustettu yleiskatkaisimella, jossa on hatéatilatoiminnot ja lukko sen
lukitsemiseksi ”0O”(avoin) -asentoon.

Lukon avain voidaan antaa ainoastaan asiantuntevalle kayttdjalle,
joka on koulutettu héanelle annettuihin tehtaviin sekd mahdollisia tasta
hitsausmenetelmasta tai pistehitsauslaitteen huolimattomasta kaytosta johtuvia
vaaroja varten.

Kun kayttaja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava ”O”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

/N

- Tee sé@hkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytkea ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ali kiyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 16ystyneet.

- Kayta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhté kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampdtilassa.

- Ald kiyta pistehitsauslaitetta kosteassa tai mirdssd ympiristossi tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mita tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtaessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty séhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).

- Pistehitsauslaitteissa, jotka toimivat paineilmasylinterilld, on valttamatonta
lukita yleiskatkaisin asentoon “O” varusteissa olevalla lukolla.

Sama menettely tdytyy tehda kytkettdessd vesiverkostoon tai
jaahdytysyksikkoon suljetulla piirilla (nestejadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
ja aina korjaustapauksessa (erikoishuolto).

- Laitteen kaytto on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistoissa
kaasujen, podlyjen tai sumujen vuoksi.

Vs VAN

- Al4 hitsaa siilididen, astioiden tai putkistojen paill3, jotka sisiltdvit tai ovat
siséltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

- Valta tyoskentelemista klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden l&dheisyydessa.

- Al hitsaa paineenalaisilla siilisilla.

- Vie kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tydalueelta.

- Annavastahitsatun kappaleen jaahtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
lahelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi elektrodien ldheisyydestd; on vélttamatonta arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen,
tiiviyden seka itse altistumisen keston mukaan.

DOO®

Suojaa silmat aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

- Kayta suojakasineita ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustoihin.

- Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhta kuin tai suurempi kuin
85db(A), on pakollista kayttdaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita.

ORE®®

- Pistehitsausvirran kulku synnyttda sahkomagneettisia kenttia (EMF)
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentat voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim.

Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteistd naita laitteita kayttavien

kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttdalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympaéristoon ammattilaiskayttoon

tarkoitetun tuotteen teknisia standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen

kanssa liittyen henkilon sahkomagneettisille kentille altistumiseen

kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sahkémagneettisille
kentille altistumisen vahentamiseksi:
- Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman ldhelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana)
- Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Ala koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ymparille.
- Al pistehitsaa vartalon keskella pistehitsauspiiria. Pida molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.
- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtavaa liitosta.
- Ala pistehitsaa ollessasi ldhell3, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietéisyys: 50 cm).
- Ala jata ferromagneettisia esineita pistehitsauspiirin ldahelle.
- Minimietaisyys:
- d=3cm, f= 50cm (kuva O);
- d=3cm, f= 50cm (kuva P);
- d=30cm (kuva Q);
- d=20cm (kuva R) 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 kaytettidvaksi ainoastaan autonkorien korjauksissa:
sitd kaytetdan yhden tai useamman terdksisen tai vahahiilisen, erinmuotoisen
tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtavan tyon mukaisesti.

VNP V/AN <

YLAOSIEN LITISTYMISRISKI .

ALA LAITA KASIA LIIKKUVIEN OSIEN LAHELLE!

Pistehitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettavdn kappaleen vaihteleva muoto

ja koko estdvit sisddanrakennetun suojan toteuttamisen yldosien litistymista

vastaan: sormet, kasi, kyynarvarsi.

On pienennettava riskia kdyttamalla sopivia ennaltaehkaisykeinoja:

- Kayttdjan on oltava asiantuntija tai koulutettu vastushitsausmenettelya
varten téllaisilla laitteistoilla.

- On tehtava riskiarviointi jokaista tyotyyppia varten; on valttamatonta varata
vilineet ja suojat tukemaan ja ohjaamaan tydstettdvaa kappaletta niin, etta
kadet pysyvit loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

- Mikali kaytossa on kannettava pistehitsauslaite: pida pihdista tiukasti
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kahdella kadella niille tarkoitetuista kddenpidikkeista; pida kadet aina loitolla
elektrodeista.

- Kaikissa tapauksissa, joissa kappaleen muoto mahdollistaa sen, saada
elektrodien etdisyys niin, ettei ylitetd 6 mm:n liikevaraa.

- Esta useamman henkilon tyoskentely yhta aikaa pistehitsauslaitteella.

- Tyobalueelle ei saa paastaa asiattomia henkiloita.

- Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttamatonta, irtikytke
se sidhkoverkosta; paineilmasylinterikayttoisilla plstehltsauslalttellla laita
yleiskatkaisin ”O"-asentoon ja lukitse se varusteissa olevalla lukossa, ota
avain pois, jolloin vastuuhenkil6 sailyttaa sita.

- Kayta ainoastaan laitteelle tarkoitettuja elektrodeja (katso varaosaluettelo)
vaihtamatta niiden muotoa,

- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden ldheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttaméatonta kdyttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jaiahtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS JA KAATUMISRISKI
Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnita pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
”ASENNUS” mukaisesti). Pdinvast tapauksessa: kallellaan olevat tai
irralliset lattiat ja lilkkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyd nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
”ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetddn liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtamisté toiselle ty6alueelle.
Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttdaa pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

& SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kadsin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
késilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon séato .
TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).

YLEISKATKAISIN LUKITTUNA ”0O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kédyttoisissa malleissa).

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
paikkoihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittaa 80%.

- llman lampétilan on oltava -15°C ja 45°C asteen vaililla.

Jos laite on varustettu vesijadhdytysyksikolla ja ilman lampétila on alle 0°C,

kayta valmistajan suosittelemaa jaatymisenestoainetta tai tyhjenna vesipiiri ja

sailio kokonaan nesteesta.

Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta

ja syopymiselta.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikutettava laite  vastushitsausta  (pistehitsauslaite) varten digitaalisella

mikroprosessorin ohjauksella. Varustettu nopeilla pistorasioilla hitsauskaapeleille,

mika helpottaa tyovalineiden valistd nopeaa vaihtoa mahdollistaen useiden

kuumatyostdjen seké pisteiden teon pelleille erityisesti autonkoriteollisuudessa ja

muilla samankaltaisia tyodstoja tekevilla aloilla.

Pistehitsauslaitetta on saatavilla kahtena eri versiona:

- llmajaéhdytteinen versio lyhennettyna “A.F.”.

- llma- ja nestejadhdytteinen versio (pihdit) lyhennettyna "AQUA”

Tarkeimmaét ominaisuudet ovat:

- hitsausparametrien automaattinen valinta;

- asetetun ty6kalun automaattinen tunnistus;

- ilmajaéhdytyksen (neste- jos mukana) automaattiohjaus sammutuksen
ajastuksella;

- optimaalisen pistehitsausvirran valinta saatavilla olevan verkon tehokkuuden
mukaan;

- linjan ylivirran rajoitus kytkettdessa (kytkennan ohjaus cose);

- Valaistu nestekidenayttd ohjausten ja asetettujen parametrien havainnollistamiseksi;

Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahahiilisilla sekéa sinkityilla rautapelleilla.

2.2 SARJAVARUSTEET

Paineilmakayttdinen pihti iimajaahdytteisilla kaapeleilla (varret 120 mm ja standardin
elektrodit): versio A.F.

- Paineilmakayttdinen pihti nestejaéhdytteisilla kaapeleilla (varret 120 mm ja
standardin elektrodit): versio AQUA;

- Integroitu laite nestejaahdytysté varten suljetulla piirilla: VERSIO AQUA;

- Paineenalennin-suodatin-painemittari -laite magneettiventtiililla (paineilmasyotto);

- Integroitu karry;

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varret elektrodeilla, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen ilma-/nestejaahdytteiselle
paineilmapihdille (katso varaosaluettelo).

- Kasikayttdinen pihti kaapeleilla.

- Varret ja elektrodit, joiden pituus ja/tai muoto on erilainen kasikayttdiselle pihdille
(katso varaosaluettelo).

- Kasikayttdinen "C"-pihti kaapeleilla.

- Taysi Studder-pakkaus erillisella maadoituskaapelilla ja tarvikelaatikolla.

- Kaksoispistepihti iimajaahdytyksella ja kaapeleilla.

- Studder-pakkaus ilman liipaisinta maadoituskaapelilla (hitsaa kosketuksella
kayttamatta painiketta).

- Tukipilari- ja painontyhjennyspakkaus pihdille.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TIETOKYLTTI (Kuva A)

Pistehitsauslaitteen kayttdon ja ominaisuuksiin liittyvat tarkeimmat tiedot on koottu
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin.

1 - Sahkélinjan vaiheiden méaara ja taajuus.

2 - Virransyoton jannite.

3 - Verkon teho pysyvéssa tilassa (100 %).

- Verkon nimellisteho 50 %:n pulssaussuhteella.

- Tyhjékaynnilla elektrodien maksimijannite.

- Elektrodien maksimijannite oikosulussa.

- Virta toisiopiirissa pysyvassa tilassa (100 %).

- Varren (standardi) vali ja pituus.

- Maksimivoima elektrodeille.

10 - Paineilmaléhteen nimellispaine.

11 - Tarvittava paineilmaléhteen paine elektrodien maksimivoiman saamiseksi.

12 - Jaahdytysnesteen virtaama.

13 - Jaahdytysnesteen nimellinen paineen alenema.

14 - Laitteiston massa.

15 - Turvallisuussymbolien merkitykset annetaan luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Kyltissé annetussa esimerkissdé on symbolien ja lukujen viitteellinen

merkitys; oman pistehitsauslaitteesi teknisten tietojen tarkat arvot annetaan suoraan

samassa pistehitsauslaitteessa olevassa kyltissé.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA
3.2.1 Pistehitsauslaite
Yleiset ominaisuudet

- Virransy6ton jannite ja taajuus : 400 V (¥15%) ~ 2ph-50/60 Hz
tai : 230 V (+15%) ~1ph-50/60 Hz
- Lamposuojaluokka : |
- Eristysluokka : H
- Pakkauksen suoja-aste IP 20
- Jaahdytystyyppi A F. (Pakotettu |Ima) neste (versio AQUA)
- (*) Koko (LxWxH) 710 x 450 x 910 mm
(**) Paino : 66 kg A.F,, 81 kg AQUA
Input
- Maksimiteho oikosulussa (Scc) : 58 kVA
- Tehokerroin maksimissa : 0.8
- Hitaat verkkosulakkeet : 32 A (400 V)/64 A (230 V)
- Automaattinen verkkokatkaisin : 32A @ 400V (“C™ |IEC60947-2)
63 A @ 230V (“C™- IEC60947-2)
- Virtakaapeli (L<4m) : 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)
Output
- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, d) : oV
- Pistehitsauksen maksimivirta fl max) : 7 kA
- Pistehitsauskyky : max 3 + 3 mm
- Pulssitussuhde : 1.5% A.F., 3% AQUA
- Maksimivoima elektrodeille : 150 daN
- Varsien ulkonema : 120-500 mm
- Pistehitsausvirran saato : automaattinen
- Pistehitsausajan saato : automaattinen kaytetyn pellin

paksuuden ja pihdin mukaan.
(*) HUOMIO: ulkomitat eivat sisalla kaapeleita ja tukipilaria.
(**) HUOMIO: generaattorin paino ei sisélla pihtia eika tukipilaria.

3.2.2 Jadhdytysjarjestelma (GRA)
Yleisominaisuudet

- Maksimipaine (pmax) : 3 bar
- Jaahdytyksen teho (P @ 1l/min) : 1 kW
- Sailion vetoisuus : 8l
- Jaahdytysneste : jaahdytysaine

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva
B)

Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

2 - Pihdin kaapelien kiinnitys (ATLAS);

3 - Nopeat pistorasiat ilmaputkien kiinnitykseen;

4 - Nopeat pistorasiat jaghdytysputkien kiinnitykseen (versio AQUA);

5 - Liitin 14 nastaa;

Takapuolella:

6 - Yleiskatkaisin;

7 - Virrtakaapelin sisaantulo;

8 - Paineensaato-painemittari-tuloilmansuodatin -laite;

9 - Jaahdytysyksikon sailion korkki (versio AQUA);

10 - Vesijagahdytysyksikon nesteen taso (versio AQUA);
11 - Vesijaghdytteisen version ilmanpoisto (versio AQUA).

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)

1. Monitoimindppain

a) “START"-TOIMINTO:
saa laitteen toimimaan ensimmaisesta kaynnistyksesta tai hatapysaytyksen
jalkeen.
HUOMIO: Nayttd ilmoittaa kayttajélle tarvittaessa, etté on painettava painiketta
"START" laitteen kayttamiseksi.

b) “TOIMINTATAPA”-TOIMINTO: -
valitsee pistehitsauksen sysayksnla" (otettavissa kayttoon vain
paineilmapihdeilld) tai valitsee studder-tydkalun (kuva C-8a / 8f otettavissa
kayttoon vain studder-ruiskulla).

c) MITTAYKSIKON VALINTA:
pitaméalla n&appain painettuna 3 sekuntia on mahdollista asettaa levyn
paksuuden mittayksikko "millimetreiss&d" [mm], “gauge” [ga] tai tuuma [in].

23.7 /+ Kaksoistoimipainikkeet
a) LEVYN PAKSUUS -TOIMINTO:
painamalla painiketta [+] levyn paksuus kasvaa, painamalla painiketta [-] se
vahenee.
b) TASOJEN TIME @ tai power EIE vALINTATOIMINTO:
pitamalla painettuna painike [-] 3 sekuntia on mahdollista lisata tai véhentaa
hitsausaikaa @ suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon

pltamalla painettuna painike [+] 3 sekuntia on mahdollista lisata tai vahentaa
hitsaustehoa mm suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon;

HUOMIO: pistehitsaustehon ohjelmointi mahdollistaa tehtaalla ohjelmoidun
virranarvon muuttamisen (5 kA), joka on sopiva 10 kW:n asetettuun tehoon.
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A TARKEAA: TAULUKOSSA 1 on vastaavuus valitun virran ja verkon
minimitehon vililli, joka on oltava saatavilla asennuspaikassa (asetettu
teho), linjan suojauksen virheellisen keskeytyksen mahdollisuuden
vélttamiseksi.

On suositeltavaa sovittaa ohjelma valitsemalla arvo 7 kA ja taaten nédin
parempi kayttoturvallisuus kaikissa kaytoissa seka siinéd tapauksessa, etta
"default"-arvo osoittautuu riittimattoméksi pisteen tekemiseksi parhaalla
mahdollisella tavalla valitulla paksuudella (vastaava paksuus vélkkyy), tai
ettd asetettu teho on yhteensopiva.
Ohjelmointi alemmilla virranarvoilla
maksimipaksuutta.

rajoittaa hitsattavissa olevaa

4. Nestekidenaytto

L START

limoittaa, ettd on valttaméatonta painaa painiketta 6 laitteen valmistamiseksi
hitsausta varten.

6.
Nayttaa

&
@

vyn paksuuden sekd mahdolliset halytyskoodit.

N
d

Aktivoituu liitettdessa Studder-ruisku liipaisimella tai ilman I (kosketuksella
aktivoitava versio).

7

N
ga. llod
limoittaa  piikkien, niittien,
asianmukaisilla elektrodeilla.

aluslevyjen, erikoisaluslevyjen pistehitsauksen

)
>

D56

=

8b.

Imoittaa ruuvien pistehitsauksen, halkaisija 4+6, seka niittien pistehitsauksen,
alkaisija 5, sopivalla elektrodilla.

=

=

8c.

moittaa pistehitsauksen yhdellé pisteella sopivalla elektrodilla.

N

8d.

Imoittaa peltien paaston hiilielektrodilla.

s

8e.

Imoittaa peltien tyssayksen asianmukaisella elektrodilla.

(S

8f.
limoittaa pulssitetun pistehitsauksen peltien paikkausta varten sopivalla
elektrodilla.
L]
9. L

limoittaa hitsausajan tason @ tai [POWER] suhteessa automaattisesti asetettuun

arvoon .

10

limoittaa, etta pistehitsaustoiminto sysayksilla on aktivoitu (vain paineilmapihdeille).

.

limoittaa, etté kaytdssa on kasikayttopihti eika paineilmapihti.

&

limoittaa, etté kdytdssa on energisoitu pihti.

13-14-15. @@6
@@ ilmoittavat kaksoispistepihdin, @6 ilmoittavat “X"-pihdin, @

aktivoituu Studder-ruiskulla.

12,

limoittaa, etté laitteessa on lampdsuoja.

18. ﬂ

limoittaa, etté kaytdssa on lamporuisku hakasilla muoviosien hitsausta varten.
ga
in
19. mm
limoittaa levyn paksuuden mittayksikon.

4.2.2 Paineensaatoyksikko ja painemittari (kuva B-8)

Mahdollistaa paineilmapihdin elektrodeihin kayttaméan paineen s&adon kayttaen
saatovipua seka sen mahdollistavien pihtien jaghdytysilman virtaaman muuttamisen.
Suositellaan paineen asettamista maksimille ylittamatta 8 bar.

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

4.3.1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 2)

a) Lamposuoja:
Keskeyttaa, mikali pistehitsauslaite ylikuumenee jaahdytysnesteen ollessa liian
vahainen tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittdessa sallitun rajan.
Keskeytys néakyy kuvan syttymiselld naytolla (kuva C-17) seka:

AL1 = laitteen lampohalytys.

AL2 = studder-pihdin lampohalytys.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
virran pysahtyminen (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kasin (painikkeen “START"
lampatilarajoihin palaamisen jélkeen - kuvan sammuminen).
Yleiskatkaisin:

- Asento “O” = lukittavissa oleva auki-asento (katso luku 1).

A HUOMIO! Asennossa ”O” virtakaapelin liitdnnan sisaliittimissa

L1+L2 (N) on jannite.
- Asento “I” = suljettu: pistehitsauslaite saa virtaa, mutta ei toimi (STAND BY -
tarvitaan "START"-painikeen painallus).
- Hatatoiminto
Pistehitsauslaitteen ollessa avaustoiminnossa (asento
maarittdd pysaytyksen turvallisesti:
- virta estynyt;
- elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
- automaattinen uudelleen kaynnistys estynyt.

kaytto  sallittuihin

b

=

“I'=>asento ‘0" )

A HUOMIO! TARKASTA JAKSOITTAIN TURVAPYSAYTYKSEN
OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.

Jaghdytysyksikon suoja (versio AQUA)

Keskeyttaa, mikali jadhdytysnesteen paine puuttuu tai putoaa;

Keskeytys nakyy naytolla AL 9 = nesteen puuttumisen halytys.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: tayta jadhdytysnestettd, sammuta ja kéynnista sitten

laite (katso myos luku 5.6. "jaahdytysyksikon valmistelu").

Yli- ja alijanniitteen suoja

Keskeytys nakyy naytolla AL 3 = ylijannitteen héalytys ja AL 4 = alijannitteen suoja.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen, elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);

virran pyséhtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: kasin ("START"-painikkeen kaytto).

Painike “START” (kuva C-5).

Sen kéayttd6 on valttamatontd hitsaustoimenpiteen

seuraavissa tilanteissa:

- joka kerta suljettaessa yleiskatkaisin (asento “O"=>asento “I");

- joka turva- ja suojalaitteiden keskeytyksen jalkeen;

- virransy6ton paluun jalkeen (sahkd- ja paineilma-), joka on aikaisemmin
keskeytynyt alun katkaisun tai hairién vuoksi;
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ohjaamiseksi kaikissa

HUOMIO! TARKASTA JAKSOITTAIN TURVALLISEN KAYNNISTYKSEN
OIKEANLAINEN TOIMIVUUS

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.

5.1 PAKKAUS
Poista pistehitsauslaite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irto-osat tdssé luvussa
kuvatulla tavalla (Kuva D).

5.2 NOSTOTAPA (Kuva E).

Pistehitsauslaite nostetaan kayttamalla kaksoiskoyttéd seka koneen painon mukaan
mitoitettuja koukkuja ja siihen tarkoitettuja renkaita M8.

On ehdottomasti kiellettyd sitoa pistehitsauslaite muulla kuin kuvatulla tavalla.

5.3 SIJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittdvasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille,
paakatkaisimelle ja tydalueelle padsemiseksi turvallisesti.

Varmista, etté jaahdytysilman siséantulo- ja ulostulo aukkojen edessé i ole esteitéd,
tarkastamalla, ettei sisdan paase johtavaa polya, sydvyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenaista ja tiivista ja
sopii sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen sahkokytkenttjen tekemista, etté pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyéttojarjestelmaan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- Tyyppi A () yksivaiheisille koneille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liita sahkokaapeliin riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: kaytetaan vain
kahta napaa: VALIVAIHEINEN kytkentd!) ja kayta verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai lampdmagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetd&n syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Sulakkeiden ja lampdmagneettikatkaisijan kapasiteetti
ominaisuudet iimoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT".
Jos verkkoon liitetdan useampia pistehitsauslaitteita, syottd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettéd kuormitus on tasapainossa, esim.:

pistehitsauslaite 1: syotto L1-L2;

pistehitsauslaite 2: syotto L2-L3;

pistehitsauslaite 3: syotto L3-L1.

ja keskeytystoiminnon



A HUOMIO! YIlla olevien ohjeiden laiminlydminen tekee valmistajan

suunnitteleman turvajérjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkildvahinkojen (esim. sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.5 PAINEILMAKYTKENTA

- Varaa paineilmalinja, jonka kayttépaine on 8 bar.

- Kokoa suodatin-alenninryhmééan yksi saatavilla olevista paineilmaliitoksista
asennuspaikassa oleviin liitoksiin sopimiseksi.

5.6 JAAHDYTYSYKSIKON VALMISTELU (versio AQUA)

A VAROITUS! Siilion tayttiminen on tehtdva laite sammutettuna ja

irtikytkettyna sahkoverkosta.

Vilta ehdottomasti kdyttamasta polypropeenipohjaista jaatymisenestoainetta.

Kayta ainoastaan valmistajan suosittelemaa jaahdytysnestetta.

- Avaa tyhjennysventtiili (KUVA B-11).

- Tayta sailio jadhdytysnesteellda aukon kautta (kuva B-9): séilion tilavuus = 8 I: varo
ja valta liiallisen nesteen ulostuloa tayton lopussa.

- Sulje sailion tulppa.

- Sulje tyhjennysventtiili.

5.7 PAINEILMAPIHDIN KYTKENTA (kuva F)
- Liitd ATLAS-pistokkeet niille tarkoitettuihin pistorasioihin.

A VAROITUS! Kaapelien "ATLAS"-pistokkeet liitetddn paneelin

pistorasioihin  pyorittamalla myotapadivaan: tarkasta, ettd kaapelien
kaantyminen ei pyri I16ysadmaan liitosta: siinéd tapauksessa pyorita kaapelien
"ATLAS"-pistokkeita vastapdivdan ennen niiden asettamista ja lukitse ne
paneelille.

- Liitd kaksi ilmapistoketta niille kuuluviin pistehitsauslaitteen pistorasioihin: pieni
pistoke (jaahdytysilma); iso pistoke (paineilmaruiskun ohjausilma).

- Vain version AQUA ollessa kyseessa liité pihdin jaahdytysputket niille tarkoitettuihin
nopeisiin  pistorasioihin laitteessa noudattaen vareja: sininen putki siniseen
pistorasiaan, punainen putki punaiseen pistorasiaan.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan 14 nastaa.

5.8 KASIKAYTTOISEN PIHDIN JA STUDDER-RUISKUN LITTAMINEN

MAADOITUSKAAPELIIN (KUVA G)

- Liita ATLAS-pistokkeet niille varattuihin pistorasioihin: vain studderia varten
ruisku ja maadoitus liitetddn niille kuuluviin ATLAS-pistorasioihin, kuten laitteen
painatuksessa kuvataan.

- Laita kaapelin ohjausliitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan.

Paineilman ilmanottojen liitokset eivéat ole valttamattomia.

5.9 KAKSOISPISTEPIHDIN LIITOS
- Toimi samalla tavalla kuin paineilmapihdin kanssa kayttden ainoastaan
jaéhdytysilman pistoketta.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaanlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista on valttamatonta

tehda joukko tarkastuksia ja saadoksia padkatkaisimen ollessa "O” asennossa ja

lukon ollessa kiinni.

- Tarkasta, ettd sahkokytkenté on suoritettu oikein edella olevien ohjeiden mukaisesti.

- Tarkasta paineilman  kytkentd;  suorita  virransyottdjohdon kytkent&a
paineilmaverkkoon, sdada paine alentajan kasinappulan kautta kunnes
painemittarissa lukee vélille 4 ja 8 bar sijoittuva arvo (60 - 120 psi) suhteessa
pistehitsattavan levyn paksuuteen.

- Aseta elektrodien vélinen tila levyjen paksuuden mukaan; tarkasta, ettd kasin
lahennetyt varret ja elektrodit akselilla (karjet yhtendiset) ovat samansuuntaiset.
Jos tarpeellista, niin suorita saatd 10ysaamalla varsien lukitusruuvit, joita voidaan
pyorittéa tai siirtdéd molempiin suuntiin niiden akselia pitkin; sdadon lopussa kirista
lukitusruuvit huolellisesti.

- Tyodn likkeen saatd tapahtuu elektrodien avulla. Muista aina, etté liikkeen pitéaa
olla yli 6-8 mm suhteessa pistehitsausasentoon niin, etté kappaleeseen kaytetaan
aiottua voimakkuutta.

KUVASSA | on elektrodien "standard"-asento, kun pihtia ei kayteta.

- Kaytettdessa kasipihteja muista, etté pistehitsausvaiheessa elektrodien kayttaméan
voiman sdatd saadaan aikaiseksi kierteisen mutterin avulla (KUVA L); ruuvaa
mydétapaivaan (vasemmalta oikealle) lisataksesi voimakkuutta samassa suhteessa
kuin levyjen paksuus kasvaa, valiten kuitenkin saadoét, jotka mahdollistavat
pihtien sulkemisen (ja vastaavan microswitch:n toiminnan) hyvin vahaisella
vaivalla. Oikeanlainen varsien ja elektrodien asettelu on samanlainen kuin
pneumaattispihdeille suunniteltu.

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka maarittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitdvyyden ovat:

- Elektrodien kayttdma voimakkuus.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos ei ole kokemusta, on hyvé kokeilla ensin pistehitsausta kayttamalla mittasuhteiltaan
ja materiaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tydstossa.

Sovita elektrodien voimakkuus paineensaatelijan avulla, kuten luvussa 6.1 neuvotaan
valitsemalla keskikorkeat arvot.

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 nappainta (kuva kuvassa C-2).

Aseta pulssaus joutuessa pistehitsaamaan pelteja, jotka ovat paksuudeltaan

0.8+1.2mm ja korkea myétoraja.

Pulssausjakso on automaattinen eiké sité tarvitse saataa.

TARKEAA: Jos valittu paksuus “valkkyy”, se tarkoittaa, ettéd default-pistehitsausvirta
, tai alunperin ohjelmoitu, on riittaméaton pisteen tekemiseksi kunnolla; ohjelmoi

uudelleen pistehitsauslaite maksimivirralle yhteensopivasti asennuspaikan tehon
kanssa (katso luku 4.2.1): korkeat pistehitsausvirrat yhdessa lyhyempiin aikoihin
antavat paremmat pisteen ominaisuudet.

Suositellaan pistehitsauksen tekemista asettaen
aiheutetaan pisteen ytimen poisveto toisesta pellista.

testikappale vetokokeeseen,

6.3 MENETTELY j
6.3.1 PAINEILMAPIHTI
- Lahellevientiaika (SQUEEZE TIME) on automaattinen, arvo vaihtelee valitun pellin
paksuuden mukaan.
- Aseta elektrodi yhdelle kahdesta pistehitsattavasta pellista.
- paina pihdin kasipidikkeessa olevaa painiketta saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen asetetulla voimalla
(sylinterin kaytto).
b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitdan kuvan syttymisella ja
sammumisella )

- Loyséad painike muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen
loppu); tama viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

6.3.2 KASIKAYTTOISET PIHDIT ! @

- Laita alempi elektrodi pistehitsattavalle pellille.
- Kaytéa pihdin ylavipua tydn paatteeksi saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen asetetulla voimalla.
b) Esiasetetun hitsausvirran kulku asetetun ajan merkitdan kuvan syttymisella ja

sammumisella .

- Loyséa pihdin vipu muutaman hetken kuluttua kuvan sammumisesta (hitsauksen
loppu); tdma viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

6.3.3 STUDDER-RUISKU uI

A HUOMIO!

- Tyovélineiden kiinnittimiseksi tai purkamiseksi ruiskun terdpaiasta 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.

6.3.4 Maadoituskaapelin liitos

a) Puhdista pelti mahdollisimman laheltd tehtavaa pistettd maadoitustangon
kosketusaluetta vastaavalta alalta. B B

bl) Kiinnitd kuparitanko pellin pinnalle kayttden NIVELLETTYA PIHTIA (malli
hitsauksia varten).
Vaihtoehtoisesti toimintatavalle "b1" ( kaytannon vaikeus) kaytéa ratkaisua:

b2) Pistehitsaa aluslevy etukateen valmistellun pellin pinnalle; vie aluslevy
kuparitangon aukosta ja lukitse se varusteissa olevalla liittimella.

FAVAVAVAY
Aluslevyn pistehitsaus maadoituspaatteen kiinnittamiseksi
Kokoa ruiskun terépaéhén siihen varattu elektrodi (ASENTO 9, kuva M) ja laita siihen
aluslevy (ASENTO 13, kuva M).
Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspéaate kosketuksiin samalla alueella,
paina ruiskun painiketta kéynnistéen aluslevyn hitsaus, jolla tehdaan edella kuvattu
kiinnitys.

24

Ruuvien, aluslaattojen, naulojen, niittien pistehitsaus f ]
Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan;
paina ruiskun painiketta: ldysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

Peltien pistehitsaaminen vain yhdelta puolelta ‘l
Koko ruiskun terapaahan elektrodi (ASENTO 6, kuva M) painamalla pistehitsattavaa
aluetta. Kayta ruiskun painiketta, l[0ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

A HUOMIO!

Pellin maksimi pistehitsattava paksuus ainoastaan yhdeltd puolelta: 1+1 mm.
Tama pistehitsaus ei ole sallittu autonkorien kantavissa rakenteissa.

Peltien oikeanlaisten pistehitsaustulosten saamiseksi on valttdmatonta suorittaa
muutamia térkeité varotoimenpiteita:

1 - Virheetdn maadoitusliitos.

2 - Kaksi pistehitsattavaa osaa on puhdistettava mahdollisista lakoista, rasvasta ja
oOljysta.

3 - Pistehitsattavien osien on kosketettava toisiaan ilman rautaa vélissé, tarvittaessa
purista tyokalulla, ala ruiskulla. Liian kova painaminren aiheuttaa huonoja
tuloksia.

4 - Ylemman kappaleen paksuus ei saa ylittda 1 mm.

5 - Elektrodin paan on oltava halkaisijaltaan 2,5 mm.

6 - Kiristé hyvin mutteri, joka kiinnittaa elektrodin ja tarkasta, etté hitsauskaapeleiden
liittimet on lukittu.

7 - Aseta elektrodi kevyella voimalla pistehitsattaessa (3+4 kg). Paina painiketta ja
anna pistehitsausajan kulua, loitonna ruisku vasta sitten.

8 - Alé loitonna koskaan yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

PAYAVAVAW
Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto samanaikaisesti @
Tama toiminto tehdaén kokoamalla ja kiristamalla terépaé& pohjaan asti (ASENTO
4, kuva M) poisvetolaitteen runkoon (ASENTO 1, kuva M), kiinnita ja kirista pohjaan
asti poisvetolaitteen toinen paa ruiskulla. Laita erikoisaluslevy (ASENTO 14, kuva M)
terapaahan (ASENTO 4, kuva M) lukitsemalla se siihen tarkoitetulla ruuvilla (kuva
M). Pistehitsaa se halutulle alueelle saatéden pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen
pistehitsausta varten ja aloita veto.
Pyorité lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien lammitys ja pusku @ @

Té&ssé toimintatavassa TIMER on pois kaytosta.

Toimenpiteiden kesto tehdaan siis késin, koska sen maéarittdé ruiskun painikkeen
puristusaika.

Virran voimakkuus saatyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA M) ruiskun terapaghan lukitsemalla se
renkaalla. Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja tydnna ruiskun
painiketta. Liiku ulkoa sisélle pain pyoérivalla likkeella niin, ettd pelti lampe&a ja
raaistuessaan palaa alkuperaiseen asentoonsa.

Jotta valtetdan pellin liiallinen péaasto, kéasittele pienia alueita ja heti toimenpiteen
perdan kayta silla kosteaa pyyhetta niin, etté kasitelty alue jaahtyy.
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Peltien pusku

Tassa asennossa tyoskenneltdessa sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa pelteja,
joissa on paikallisia epamuodostumia.

Katkonainen pistehitsaus \g

Tama toiminto sopii pienten suorakulmaisten peltien pistehitsaukseen ruosteesta

johtuvien reikien peittamiseksi tai muista syista.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, kuva M) terdpaahan, kiristd huolellisesti

kiinnitysrengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavaksi aiottava

peltikappale on puhdas eika siina ole rasvaa tai lakkaa.

Aseta kappale ja laita sille elektrodi, paina ja pida sitten painettuna ruiskun painike,

etene rytmissa pistehitsauslaitteen tyo- /taukoaikojen mukaan.

HUOM.: Paina tyon aikana kevyesti (3+4 kg), tydskentele ihanteellisen etéisyyden

mukaan 2+3 mm uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Hyvien tulosten saamiseksi:

1 - Alaloitonna yli 30 cm maadoituksen kiinnityskohdasta.

2 - Kayta paallyspelteja, jotka ovat paksuudeltaan maksimissaan 0.8 mm ja
mielell&an ruostumattomasta teréksesta.

3 - Rytmitd etenemisliike pistehitsauslaitteen saneleman tahdin mukaan. Etene
tauon aikana, pyséhdy pistehitsauksen aikana.

Varusteissa olevan vetolaitteen kdytto (ASENTO 1, kuva M)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama tehdaan kokoamalla ja kiristamalla terapad (ASENTO 3, kuva M) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva M). Kiinnitd aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu aluslevy
(ASENTO 13, kuva M) ja aloita veto. Pydrita lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

Piikkien kiinnitys ja veto

Tama tehdaan kokoamalla ja kiristamalla terapaa (ASENTO 2, kuva M) elektrodin
runkoon (ASENTO 1, kuva M). Vie aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu piikki
sisddn (ASENTO 15-16, kuva M) terapaahan (ASENTO 1, kuva M) pitéen itse paate
vedettynd kohti vetolaitetta (ASENTO 2, kuva M). Sisdanviennin péaatyttya ldysaa
terédpéaa ja aloita veto. Veda lopuksi terapaaté vasaraa kohti piikin lapivetamiseksi.

STUDDER TOUCH

Studdervoidaan toimittaa versiona, jossa ei ole painiketta.

Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tydkalu hitsattavalle kappaleelle, joka
on liitetty maadoituskaapeliin: muutaman hetken kuluttua laite tunnistaa kosketuksen
ja kaynnistaa pisteen automaattisesti.

Aﬂ HUOMIO: VALTA STUDDERIN ASETTAMISTA KAPPALEELLE, ELLET
AIO KAYNNISTAA HITSAUSTA!

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
On vélttamatonta lukita katkaisin asentoon ”0O” varusteissa olevalla lukolla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.
- elektrodin paan halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleenpalautus;
- elektrodien ja varsien vaihto;

- elektrodien linjauksen tarkastus;

- kaapelien ja pihdin jagdhdytyksen tarkastus;

- paineilman sisdantulosuodattimen tiivistyméan tyhjennys.

- tarkasta pistehitsauslaitteen ja pihdin virtakaapelin eheys
VAIN versiolle AQUA:

- tarkasta jaksoittain jaédhdytysnesteen taso sailiossa.

- tarkasta jaksoittain, ettei ole minkaanlaisia nesteen vuotoja.

- vaihda jadhdytysneste joka 6 kuukausi.

7.2 ERIKOISHUOLTO.
AINOASTAAN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ASIANTUNTIJA TAI AMMATTILAINEN
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN TAI PIHDIN

PANEELIEN POISTAMISTA JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA

PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA

PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisalla voivat aiheuttaa

vakavan séhkdiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai

vaurioita johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttétiheyden ja ympariston olosuhteiden

mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisapuoli muuntajalle, valodiodimoduulille,

virransyoéttoliitinkotelolle jne. kertyneen polyn ja metallihiukkasten poistamiseksi

kuivalla paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Valta 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 niissé ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

7.2.1 Toimenpiteet nestejaahdytysyksikolle (vain versio AQUA)

Mikali:

- esiintyy liiallista tarvetta tayttda nesteen taso ennalleen sailiossa;

- tapahtuu liian usein halytyksen 9 keskeytys;

- nestettéd vuotaa;

Kannattaa tarkastaa mahdolliset ongelmat jaahdytyslaitteen alueella.

Katso aina neuvoa luvusta 7.2 yleisia huomioita varten sen jalkeen, kun olet irrottanut
pistehitsauslaitteen sahkoverkosta, ja irrota sivupaneeli (KUVA N).

Tarkasta, ettei liitoksissa tai putkistoissa ole vuotoja. Mikali nestetta vuotaa, vaihda
vaurioitunut osa. Poista nestejaamat, jotka ovat mahdollisesti vuotaneet huollon
aikana, ja sulje sivupaneeli.

Palauta pistehitsauslaite ennalleen kappaleessa 6 (pistehitsaus) annettujen ohjeiden
mukaan.

8. VIANETSINTA . . .

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTATAIYHTEYDEN OTTAMISTAPALVELUPISTEESEEN,

TARKASTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen yleiskytkin suljettuna (asento " | ") nayttd on paalla; mikali
nain ei ole, vika on virransyéttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke, sulakkeet,
jannitteen liiallinen putoaminen jne.).

- Naytolla ei nay halytysmerkkeja (katso TAUL 2): halytyksen lakattua paina "START"
pistehitsauslaitteen  kaynnistamiseksi uudelleen; tarkasta jaahdytysnesteen
oikeanlainen kierto ja mahdollisesti vahenna tydjakson pulssitussuhdetta.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitokset - varret - elektrodien
kannattimet - kaapelit) eivat ole tehottomia I8ystyneiden 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 alkuperéiselld tavalla
huolehtien, etta pidat hyvin erilladn niiden valilla korkeajannitteiset ensiopiirin
litokset matalajannitteisista toisiopiirin liitoksista.

Kayta alkuperaisia 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
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med
modstandssvejsningsprocedurerne samt om de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

Punktsvejsemaskinen (kun pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder)
er forsynet med en hovedafbryder med nedfunktioner, som har en hangelas til
blokering i position “O” (aben).

Haengelasens nggle 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 skedeslgs anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position ”O” med
last haengelas uden nggle.

- Den elektriske installation skal udfgres efter de
ulykkesforebyggende normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

- Sorgfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlaegget.

- 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 med trykluftcylinder er det ngdvendigt at spzerre
hovedafbryderen i position “O” med den medfelgende hangelas.

Den samme procedure skal folges ved tilslutning til vandforsyningen eller en
koleenhed med lukket kredslgb (punktsvejsemaskiner afkolet med vaeske)
samt ved hvert reparationsarbejde (ekstraordinzer vedligeholdelse).

- Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
sprangfarlige pa grund af tilstedevaerelse af gas, stov eller tage.

Ve VAN

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet
i nerheden af braendbare stoffer.

- Sorg for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler til
fiernelse af svejsedampene i naerheden af elektroderne; der skal ivaerksattes
en systematisk procedure til vurdering af gransen for udsattelse
for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udsaettelsens varighed

PWOO®

- Beskyt altid gjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.
- Anvend altid beskyttelseshandsker og -klaeder, der egner

gaeldende

sig il

modstandssvejseprocedurerne.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med
serligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler.

™) Q @@@@®

EMF

SAFE

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af punktsvejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel ggres 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 grundlaaggende granser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen
punktsvejsekredsigbet.

- Vikl under ingen omstandigheder
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet.
Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestromreturkablet (safremt det forefindes) til det emne,
der skal punktsvejses, sa tat som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i nerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterladikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslgbet.

- Minimal afstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);
- d=20cm (Fig. R) Studder.

- 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.

sa langt vaek som muligt fra

punktsvejsekablerne (safremt de

FORVENTET ANVENDELSE

Anlagget 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
patankte forarbejdning.

A TILBAGEVARENDE RISICI é

RISIKO FOR MASNING AF DE @VRE LEMMER

LAD VARE MED AT ANBRINGE HAENDERNE | NARHEDEN AF DELE |
BEVAGELSE!

Punktsvejsemaskinens funktionsmade og arbejdsemnernes variable former og
dimensioner gor det umuligt at indrette en integreret beskyttelsesanordning,
der hindrer masning af de gvre lemmer: fingrene, handen, underarmen.
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Risikoen skal formindskes ved at traeffe de fornadne forholdsregler.

Medarbejderen  skal have erfaring eller vare sat ind i
modstandssvejsningsproceduren med denne slags apparatur.

Der skal vaere foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags
arbejde; der skal anvendes udstyr og afskarmninger, der er egnede til at
stotte og lede emnet under forarbejdningen, sa handerne fijernes fra det
farlige omrade rundt om elektroderne.

| tilfaelde af anvendelse af en baerbar punktsvejsemaskine: Hold godt fast i
tangen med begge hander pa de dertil beregnede greb; hold altid handerne
vak fra elektroderne.

Hvis emnets udformning muligger dette, skal man altid regulere elektrodernes
afstand saledes, at vandringen ikke overstiger 6 mm.

Serg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme
punktsvejsemaskine samtidigt.

Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.
Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa ”O” og blokeres
med den medfelgende hangelas, naglen skal fiernes og opbevares af den
ansvarshavende.

Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at @endre pa disses form.

FARE FOR FORBRANDINGER

Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er nedvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.

Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det berores!

FARE FOR VAELTNING OG STYRT

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende bzreevne;
fastgoer punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet
”INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfelde af skra eller
ujaevne gulvflader samt bevaegelige stotteflader, opstar der fare for valtning.
Det er forbudt at have punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet ZINSTALLATION” i denne vejledning.

| tilfelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), far enheden flyttes til
et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder pa
grunden (for eksempel kabler og ror).

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

& BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vare placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgaengelige, bevagelige dele, som for eksempel:

Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne
Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0O” MED LAST HENGELAS OG FJERNET
NOGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

OPBEVARING

Placér maskinen og dens tilbeher (med eller uden emballage) i lukkede rum.
Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.
Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaeske, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostveeske, som producenten
anbefaler, eller tom hydraulikkredslgbet og vaskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler 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. Det er forsynet med lynstikkontakter til svejsekablerne og
letter gjeblikkelig ombytning af udstyret. Dette gor det muligt at udfere adskillige
varmbearbejdninger og punktsvejsning pad metalplader, der typisk foretages pa
bilveerksteder og andre steder, hvor der kraeves lignende bearbejdninger.
Punktsvejsemaskinen findes i to versioner:

Luftkelet version, fortkortet "A.F.”.
Luft- og veeskekglet version (tang), forkortet “AQUA”

Anleeggets hovedegenskaber er som fglger:

automatisk valg af svejseparametrene;

automatisk genkendelse af det tilkoblede veerktgj;

automatisk styring med timerstyret slukning af luftkalingen (veeskekglingen hvis
udstyret dermed);

valg af den optimale punktsvejsestrem afhzengigt af neteffekten, der star til
radighed,;

begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cos¢ ved tilkobling);
LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

Punktsvejsemaskinen kan fungere pa jernplader med lavt kulstofindhold og forzinkede
jernplader.

2 2 STANDARDTILBEH@R

Tang med pneumatisk aktivering med kabler og luftkgling (arme p& 120mm og
standardelektroder): version A.F.

Tang med pneumatisk aktivering med kabler og veeskekgling (arme pa 120 mm):
version AQUA;

Integreret enhed til veeskekgling i lukket kreds: VERSIONEN AQUA;
Trykreduktions-/magnetventiimanometerfilterenhed (trykluftforsyning);

Integreret vogn;

2 3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

Arm- og elektrodepar med forskellig leengde og/eller form til luft-/vaeskekgalet
trykluftstang (jf. reservedelliste).

Tang med manuel aktivering med kabelpar.

Arm- og elektrodepar med forskellig leengde og/eller form til handbetjent tang (jf.
reservedelliste).

"C"-tang med manuel aktivering med kabler.

Komplet studderkit med seerskilt jordledning og tilbehgrsaeske.

3.

Luftafkelet tang til dobbeltpunktsvejsning med kabler.

Studderkit uden aftreekker, komplet med jordledning (svejser ved kontakt uden
brug af trykknappen).

Kit med stettestang og vaegtaflastning til tang.

TEKNISKE DATA

3.1 MAERKEDATA (Fig. A)
De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af punktsvejsemaskinen og dens
preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med fglgende betydning.
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- Forsyningslinjens faseantal og frekvens.

Netspaending.

Netforsyning ved permanent tilfarsel (100%).

Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

Maksimal speending uden belastning ved elektroderne.

Maksimal strem med kortsluttede elektroder.

Sekundeer strgm ved permanent tilfgrsel (100%).

Armens leengde og afstand (standard).

Maksimal styrke ved elektroderne.

Trykluftkildens maerketryk.

Trykluftkildens tryk, kreevet for at opnd maksimal styrke ved elektroderne.
Kalevaesketilfarsel.

Fald i kelevaeskens meerketryk.

Jorforbindelse til apparatur.

Sikkerhedssymboler, hvis betydning fremgar af Kapitel 1 "Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

Bemaerk: Det viste specifikationsmzerkat er et vejledende eksempel, hvis formal
er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige veerdier for jeres
punktsvejsemaskines tekniske specifikationer skal afleeses pa selve punktmaskinens
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
3.2.1 Punktsvejsemaskine
Almene egenskaber

- Netspaending og -frekvens 400 V (£15%) ~ 2f-50/60 Hz
eller 230 V (+15%) ~1f-50/60 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse : |
- Isoleringsklasse : H
- Indkapslingens beskyttelsesgrad : IP 20
- Afkglingstype :A.F. (tvungen luft), med veeske (versionen AQUA)
- ™ Udvendlge mal (LxBxH) : 710 x 450 x 910 mm
(**) Veegt 66 kg A.F., 81 kg AQUA
Input
- Maks. effekt ved kortslutning (Scc) 58 kVA
- Effektfaktor ved maks 0.8
- Forsinkede netsikringer 32 A (400 V)/64 A (230 V)

Automatisk netafbryder 32 Aved 400 V (“C™- IEC60947-2)
63 Aved 230 V (“C"- IEC60947-2)

Forsyningskabel (L<4m) : 3 x4 mm3(400V) - 3 x 6 mm? (230 V)

Output
Sekundzer tomgangsspeending (U, d) oV
Maksimal punktsvejsestrgm (I, max) 7 kA

maks. 3 +3 mm
1.5% A.F., 3% AQUA

Punktsvejsekapacitet
Intermittensforhold

Maskimal styrke ved elektroderne 150 daN
Armenes udspring 120-500 mm
Indstilling af punktsvejsestrgm automatisk

Indstilling af punktsvejsningens varighed automatisk baseret pa metalpladens

tykkelse og den anvendte tangtype.

(*) BEMARK: De ydre mal omfatter ikke kabler og stettebjeelke.
(**) BEMARK: Generatorens veegt omfatter ikke tangen og stattebjeelken.

3.2.2 Afkelingsenhed (GRA)
Almene egenskaber

- Maksimalt tryk (pmax) 3 bar
- Kolestyrke (P @ 1I/min) : 1 kW
- Beholderens rumindhold : 8l
- Kolevaeske : kglemiddel
4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 PUNKTSVEJSEMASKINENHED OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)

Pa forsiden:

1 - Styrepanel:

2 - Tangens kabeltilkobling (ATLAS);

3 - Lynstik til tilkobling af luftrer;

4 - Lynstik til tilkobling af kalerar (versionen AQUA);

5 - 14-bens konnektor;

Pa bagsiden:

6 - Hovedafbryder;

7 - Forsyningskablets indgang;

8 - Trykregulator-, manometer- og luftindstremningsfiltersamling;

9 - Heette pa afkalingsenhedens beholder (versionen AQUA);

10 - Veeskestand i GRA (versionen AQUA);

11 - Luftdbning i GRA (versionen AQUA).

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
4.2.1 Styrepanel (Fig. C)

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":
veelg "impuls"- punktsvejsnmg” m (kan kun aktiveres med trykluftteenger),

eller veelg studder-veerktojet (fig. C-8a/8f kan kun aktiveres med studder-
pistolen).

c) VALG AF MALEENHED:
hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, kan pladens tykkelse indstilles i
“millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

3.7 / + Taster med dobbelt funktion

' a) FUNKTIONEN PLADETYKKELSE:
hvis der trykkes p& tasten [+], @ges pladens tykkelse, hvis der trykkes pa

tasten [-], formindskes den.
b) FUNKTIONEN VALG AF NIVEAU TIME ) eller PoweR [IIED:



hvis tasten [-] holdes nede i 3 sekunder, kan svejsningens varighed gges eller
formindskes i forhold til den veerdi, som maskinen har indstillet automatisk

;

hvis tasten [+] holdes nede i 3 sekunder, kan svejseeffekten @ges eller
formindskes m i forhold til den vaerdi, som maskinen har indstillet

automatisk;
BEMAERK: programmeringen af punktsvejseeffekten ger det muligt at sendre
strgmveerdien, der er programmeret pa fabrikken (5 kA), og som egner sig til en
installeret effekt pa 10 kW.

A VIGTIGT: TAB. 1 viser forbindelsen mellem den valgte strom og den
minimale neteffekt, der skal sta til radighed pa installationsstedet (installeret
effekt) for at undga pludselig udlgsning af linjens beskyttelsesanordning.
Det anbefales at foretage tilpasningen af programmeringen, bade hvis
"standard"-veerdien er utilstraekkelig til at opna en fremragende udferelse
af punktsvejsningen med den valgte tykkelse (den tilsvarende tykkelse
blinker), og hvis den installerede effekt er kompatibel, og der vaiges en
veerdi pa 7 kA, da der derved sikres en bedre driftssikkerhed under alle
anvendelser.

Programmering med lavere stremvardier
maksimale tykkelse, der kan svejses.

begranser dermed den

4. LCD-display
START
B ! START
Giver besked, om at det er ngdvendigt at trykke pa tasten for at stille

maskinen pa svejsning.

-
-

o
i—
-
[
(n

Viser pladens tykkelse og eventuelle alarmkoder.
7 UI
Aktiveres ved at forbinde Studder-pistolen med aftraekker eller uden I
(version, der er aktivérbar ved kontakt).
PAYAYAVAW
8a. Loa
Angiver punktsvejsning af stifter, nitter, underlagsskiver, specielle underlagsskiver
med seerlige elektroder.
24
-
Angiver punktsvejsning af skruer med en diameter pa 4-6 og nitter med en
diameter pa 5 med seerlig elektrode.
8c.
Angiver svejsning af enkelt punkt med seerlig elektrode.
B
Angiver udbedring af metalplader med kulelektrode.
8e.
Angiver stukning af metalplader med szerlig elektrode.
o
Angiver intermitterende punktsvejsning til lapning af metalplader med seerlig
elektrode.
9
Angiver niveauet for svejsningens varighed @ eller IEE‘EE i forhold til den
veerdi, der er indstillet automatisk .
10
Angiver, at impulspunktsvejsningsfunktionen er aktiveret (kun ved tryklufttang).
",

Angiver, at der anvendes en tank med "manuel”, ikke "pneumatisk” aktivering.

Angiver, at den anvendte tang leverer spaending.

131415 F I
@ @ angiver dobbeltpunkttang, @ @ angiver “X"-tang, @ aktiveres

med Studder-pistolen.

16.

)
Viser tykkelsen pa de metalplader, der skal svejses.

17.
Angiver, at maskinen er under termostatbeskyttelse.

,‘.

Angiver, at der anvendes en vamepistol med heefteklammer til svejsning af dele
af plastik.

ga

in

mm

Angiver maleenheden for metalpladens tykkelse.

18.

19.

4.2.2 Trykreguleringsenhed og manometer (fig. B-8)

Den ger det muligt at indstille trykket, der udgves pa tryklufttangens elektroder, ved
hjeelp af reguleringsknappen og eendre pa keleluftstramningen for de teenger, hvor
dette er relevant. Det anbefales at indstille maksimalt tryk uden at overstige 8 bar.

4.3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER
4.3.1 Beskyttelsesanordninger og alarmer (TAB. 2)
a) Varmesikring:
Udlgsesi tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstreekkelig kaleveesketilfarsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den
tilladte maksimalgraense.
Udlgsningen vises ved, at ikonet pa displayet (fig. C-17) teendes, samt ved hjeelp
af:
AL1 = varmealarm for maskine.
AL2 = varmealarm for tang, studder.
VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
spaerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar temperauren
igen befinder sig indenfor det tilladte omrade - ikonet slukker).
b) Hovedafbryder:
- Position "O” = &ben, kan lases med haengelas (se kapitel 1).

A GIV AGT! | position ”O” er der spanding i de interne klemmer

L1+L2 (N) til forbindelse af forsyningskablet.
- Position “I” = lukket: Punktsvejsemaskinen fgdes, men er ikke i funktion (STAND
BY - der skal trykkes pa “START"-knappen).
- Nadfunktion
Hvis punktsvejsemaskinen star pa denne funktion, forarsager abningen (pos.
"I"=>pos "0" ) standsning under sikre forhold:
- strgmmen speerret;
- abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
- automatisk genstart spaerret.

A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN
SIKRE STANDSNING FUNGERER KORREKT.
c) Sikkerhedsanordning for kaleenhed (versionen AQUA)
Udlgses, hvis der er et fald i kaleveeskens tryk eller der ikke er noget tryk;
Pa displayet vises AL 9 = alarm for vaeskemangel for at ggre opmaerksom pa, at
den er udlgst.
VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
speerring af strem (svejsning hindret).
GENOPRETNING: Fyld efter med kglevaeske, og sluk og teend derefter for
maskinen (jaevnfar afs. 5.6 “klargering af keleenheden”).

d) Beskyttelsesanordning over- og underspaending
Udlgsningen vises pa displayet med AL 3 = alarm overspaending og med AL 4 =
alarm underspaending.
VIRKNING: Speerring af bevaegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
spaerring af stram (svejsning hindret).
GENOPRETNING: manuel (tryk p& “START"-knappen).

e) “START"-knap (Fig. C-5).

Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:

- hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos. “O"=>pos “I");

- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;

- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et
tidligere sted eller sammenbrud;

A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE
STANDSNING FUNGERER KORREKT

5. INSTALLATION

A GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATIONSPROCEDURE ELLER FORBINDELSE TIL EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN.

FORBINDELSERNE TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.1 INDRETNING
Udpak punktsvejsemaskinen, foretag monteringen af de lgse dele, der befinder sig i
emballagen, ifglge anvisningerne i dette kapitel (Fig. D).

5.2 HEVEPROCEDURE (FIG. E)

Haevningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge, og man
skal anvende de dertil beregnede ringe M8.

Det er strengt forbudt at spaende punktsvejsemaskinen fast pa anden vis end angivet.

5.3 PLACERING

Sarg for, at der er tilstraeekkelig 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 udstremnings&bningerne,
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 mzaerkedata 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;
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- 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 stikkontakt

Forbind fadeledningen med et standardstik (3F+J : Der anvendes kun 2 poler:
INTERFASE forbindelse!) med en passende kapacitet og der skal indrettes
en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk
sikkerhedsafbryder; den seerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordledning (den gul-grgnne).

Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber
er opfart i afsnittet “TEKNISKE DATA”.

Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stramforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, sdledes at der opnads en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:

Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsidesattes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stad) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

5.5 TILSLUTNING TIL TRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indret en trykluftforsyningslinje med et driftstryk pa 8 bar.

- Seet et af de medfelgende trykluftovergangsstykker pa reduktionsfilterenheden, sa
den passer til forbindelsesstederne pa installationsstedet.

5.6 FORBEREDELSE AF KGOLEENHEDEN (version AQUA)

A GIV AGT! Pafyldningen skal ske, mens apparatet er slukket og

frakoblet elforsyningen.

Der ma under ingen omstaendigheder anvendes polypropylenbaseret frostvaeske.

Anvend kun det kelemiddel, der anbefales af producenten.

- Abn aftapningsventilen (FIG. B-11).

- Fyld tanken med kglemiddel gennem pafyldningsraret (Fig. B-9): Tankens
rumindhold = 8 I; pas pa, at der ikke strammer for meget kglemiddel ud ved
slutningen af pafyldningen.

- Luk tankens heette.

- Luk aftapningsventilen.

5.7 FORBINDELSE AF TRYKLUFTTANG (Fig. F)
- Forbind ATLAS-stikkene med de dertil beregnede stikkontakter.

A GIV AGT! Kablernes “ATLAS”-stik tilsluttes til panelets

stikkontakter med en drejning med uret: Kontrollér, at forbindelsen ikke
losnes, nar kablerne snos; skulle dette vare tilfeldet, skal kablernes
“ATLAS”-stik drejes mod uret, for de isaettes og spaerres i panelet.

- Tilslut de to stik i punktsvejsemaskinens dertil beregnede stikkontakter: lille stik
(kaleluft); stort stik (luft til styring af pneumatisk pistol).

- Kunitilfeelde af versionen AQUA skal tangens kalergr forbindes til maskinens dertil
beregnede lyntilslutninger, idet farverne overholdes: blat rgr pa bla tilslutning, redt
rer pa rad tilslutning.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede 14-bens stikkontakt.

5.8 FORBINDELSE AF HANDBETJENT TANG OG STUDDERPISTOL MED

JORDFORBINDELSESLEDNING (FIG. G)

- Tilslut ATLAS-stikkene i de dertil beregnede stikkontakter: kun i tilfeelde af studder
skal pistolen og jordforbindelsesledningen tilsluttes de dertil hgrende ATLAS-stik
ifalge maskinens serigrafi.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.

Luftudtagene til trykluft skal ikke forbindes.

5.9 FORBINDELSE AF DOBBELTPUNKTSVEJSETANG
- Udfer den samme procedure som for tryklufttangen, kun med anvendelse af
koleluftstikket.

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en reekke

eftersyn og reguleringer, dog farst efter at hovedafbryderen er blevet stillet p& * O ”

med lukket haengelas.

- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

- Kontrollér tilslutningen til  trykluftforsyningen; forbind tilfarselsraret til
trykluftforsyningen, regulér trykket med reduktionsanordningens knap, sa der
afleeses en veerdi pa mellem 4 og 8 bar (60 - 120 psi) pa manometret, alt efter
metalpladens tykkelse.

- Anbring et afstandsstykke mellem elektroderne, hvis tykkelse svarer til
metalpladernes; kontrollér om armene, som er blevet rykket teettere pa hinanden
med handkraft, er parallelle og elektroderne befinder sig pa akse (spidserne ud for
hinanden).

Regulér efter behov ved at lgsne armenes blokeringsskruer, som kan drejes eller
bevaeges i begge retninger langs med deres akse; stram blokeringsskruerne
omhyggeligt igen, nar reguleringen er udfart.

- Arbejdsleengden reguleres pa elektroderne. Man skal altid tage hejde for, at
arbejdsleengden skal veere 6-8 mm stgrre end punktsvejsepositionen, sledes at
der udaves den foreskrevne kraft p& emnet.

P& FIG. | vises "standard"-indstillingen for elektrodernes position med tangen i
hvilefase.

- Hvis der anvendes en manuel tang, skal man tage hgjde for, at reguleringen af
kraften, som elektroderne udgver under punktsvejsningen, foretages ved hjeelp
af den riflede fingermetrik (FIG. L); man skal dreje den med uret (til hajre) for at
gge kraften i takt med forggelsen af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid
veelge reguleringer, som ggr det muligt at lukke tangen (og dermed at aktivere
mikrokontakterne) uden besveer. Hvad angar den rigtige placering af armene og
elektroderne, geelder de samme anvisninger som for den pneumatiske tang.

blevet foretaget rigtigt i

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)
Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og
mekaniske styrke:

- Elektrodernes kraft.

- Punktsvejsestrgmmen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring p& omradet, ber der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pd metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

Tilpas elektrodernes kraft ved hjeelp af trykregulatoren ifglge anvisningerne i 6.1,
hvorved der skal vaelges middelhgije til hgje veerdier.

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).

Tilkobl pulsering , eftersom der skal udfgres punktsvejsning pa metalplader

med en tykkelse pa 0.8+1.2 mm med hgj streekevne.
Pulseringstiden er automatisk og skal ikke indstilles.
VIGTIGT: Hvis den valgte tykkelse "blinker", betyder det, at
standardpunktsvejsestrammen , eller den, der blev programmeret til at

begynde med, er utilstreekkelig til at udfgre punktsvejsningen pa tilfredsstillende vis;
afhaengigt af den effekt, der star til radighed pa installationsstedet, omprogrammeres
punktsvejsemaskinen til den maksimale strgm (se afsnit 4.2.1): der opnas de bedste
punktsvejsningsegenskaber ved at kombinere hgj punktsvejsestramstyrke med kort
varighed.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en traekpreve lykkes at
f& svejsepunktets kerne ud af en af de to metalplader.

6.3 PROCEDURE ﬁ
6 3.1 TRYKLUFTTANG
Tilnaermelsestiden (SQUEEZE TIME) er automatisk, veerdien varierer efter den
valgte metalpladetykkelse.
- Seet en elektrode ned pa overfladen pa en af de to metalplader,
punktsvejsningen skal foretages.
- tryk p& knappen pa tangens greb, hvilket bevirker:
a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke
(aktivering af cylinder).
b) Gennemstrgmning af den fastsatte svejsestnam i det fastsatte tidsrum angives
af teending og slukning af ikonet

hvor

- Slip farst knappen et gjeblik efter slukning af lysdioden (svejsning slut); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

6.3.2 HANDBETJENTE TANGER E EQ

- Seetden nederste elektrode pa metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udfgres.
- Aktivér tangens gverste greb ved endestoppet, hvilket bevirker:
a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke.
b) Gennemstrgmning af den fastsatte svejsestrzm i det fastsatte tidsrum angives
af teending og slukning af ikonet

- Slip ferst tangens greb et gjeblik efter slukning af ikonet (svejsning slut); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

6.3.3 STUDDER-PISTOL uI

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 strombaner ger punktsvejsningen mindre effektiv).

6.3.4 Forbindelse af jordforbindelseskablet

a) Blot metalpladen sa teet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses,
fladens sterrelse skal svare til jordforbindelsens kontaktflade.

Fastger kobberstangen pa metalpladens overflade ved hjeelp af den LEDDELTE
TANG (model til svejsning).

Som alternativ til proceduren i "b1" (hvis den ikke kan udfgres), anvendes denne
lgsning:

Punktsvejs en underlagsskive pa overfladen af den klargjorte metalplade; fer
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen, og spzer den med den
medfglgende klemme.

PAYAYAVAM
Punktsvejsning af underlagsskive til fastgering af jordklemme
Monter den seerlige elektrode (POS. 9, Fig. M) i pistolens spindel,
underlagsskiven i den (POS.13, Fig. M).
Seet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det
samme omrade; tryk pd knappen pa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor
ovenneavnte fastgering skal foretages.

b1)

b2)

og st

24
Punktsvejsning af skruer, spandskiver, sem, nitter F
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.

Punktsvejsning af metalplader fra én side ==
Saet den rette elektrode i pistolens spindel (POS. 6, Fig. M), og pres pa den overflade,
hvor der skal punktsvejses. Tryk p& pistolens knap, slip farst knappen, nar den
indstillede tid er udigbet.

A GIV AGT!

Maksimal tykkelse pa metalplade til punktsvejsning, pa én side: 1+1 mm. Denne

punktsvejsning er ikke tilladt pa baerende karrosseristrukturer.

For at opna gode punktsvejseresultater p4 metalpladerne er det ngdvendigt at traeffe

nogle grundleeggende forholdsregler:

1 - En perfekt jordforbindelse.

2 - Lak eller maling samt fedt og olie skal fiernes helt fra de to dele, der skal
punktsvejses.

3 - De dele, der skal punktsvejses, skal veere i kontakt med hinanden, uden
mellemrum, pres om ngdvendigt med et vaerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der
presses for hardt, opnas der darlige resultater.
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4 - Det gverste emnes tykkelse ma ikke overstige 1 mm.

5 - Elektrodens spids skal have en diameter p& 2,5 mm.

6 - Stram mgtrikken, der speerrer elektroden, omhyggeligt, og kontrollér, om
svejsekablernes konnektorer er speerrede.

7 - Under punktsvejsningen skal elektroden seettes ned, og der skal udgves et let
pres (3-4 kg). Tryk pa knappen, og lad punktsvejsetiden udlgbe, ferst derefter
fiernes pistolen igen.

8 - Man ma under ingen omstaendigheder befinde sig mere end 30 cm fra

fastgarelsen til jordforbindelsen.

FAVAVAVAY
Samtidig punktsvejsning og traekning af specialunderlagsskiver
Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. M) pa udtraekkerens
legeme (POS. 1, Fig. M) og speende spindlen helt i bund, hvorefter udtreekkerens
anden ende seettes pa pistolen og speendes helt i bund. Seet specialunderlagsskiven
(POS. 14, Fig. M) i spindlen (POS. 4, Fig. M), og spaer den med den seerlige skrue
(Fig. M). Punktsvejs pa det relevante sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som
ved punktsvejsning af underlagsskiver, og begynd s& treekningen.
Til slut drejes udtraekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne
punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader

| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret.

Arbejdets varighed reguleres saledes manuelt, eftersom den afhaenger af, hvor lang
tid pistolens trykknap holdes nede.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af den valgte metalplades tykkelse.
Seet kulelektroden (POS. 12, FIG. M) i pistolens spindel, og speer den med lasebolten.
Berar det afdeekkede omrdde med kulspidsen, og pres pa pistolens knap. Start pa
ydersiden, og arbejd indad med en rund bevaegelse, s& metalpladen opvarmes; nar
den heerdes, kommer den tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa sma
omrader ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud
henover omradet, sa det afkgles.

Stukning af metalplader

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale
deformeringer, safremt der arbejdes med den szerlige elektrode.

Intermitterende punktsvejsning \g

Denne funktion er velegnet til punktsvejsning af sma rektangler af metalplader for at

daekke huller, der skyldes rust eller andet.

Placér den serlige elektrode (POS. 5, Fig.M) p& spindlen, stram lasebolten

omhyggeligt. Afdeek det berarte omrade, og serg for, at metalstykket, hvor der skal

punktsvejses, er rent og frit for fedt eller lak/maling.

Placér emnet og seet elektroden ned pa det, tryk derefter p& pistolens knap og hold

den nede, foretag arbejdet rytmisk med de arbejdsintervaller/pauser, som maskinen

bestemmer.

OBS: Udgv et let tryk (3-4 kg) under arbejdet, arbejd ifglge en ideel linje 2-3 mm fra

kanten af det nye emne, der skal svejses.

For at opn& gode resultater:

1 - Man ma ikke befinde sig mere end 30 cm fra fastgerelsen til jordforbindelsen.

2 - Anvend maks. 0.8 mm tykke daekplader, helst af rustfrit stal.

3 - Foretag arbejdet i den takt, som maskinen bestemmer. G& frem i pausen, stands
under punktsvejsningen.

Anvendelse af medfelgende udtraekker (POS. 1, Fig. M)

Sammenkobling og trakning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. M) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. M). Seet den ifglge ovenstdende anvisninger
punktsvejsede underlagskive pa (POS. 13, Fig. M), 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. M)
pé elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. M). Fer stiften (POS.15-16, Fig. M), der er
punktsvejset ifglge overnstdende anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. M), idet
enden treekkes mod udtraekkeren (POS. 2, Fig. M). Nar den er fert ind, slippes
spindlen, og treekningen begyndes. Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for
at tage stiften ud .

STUDDER TOUCH

Studderen kan leveres i versionen uden trykknap.

Punktsvejsningen sker ved ganske enkelt at seette veerktgjet pa det emne, der skal
svejses og som er forbundet til jordforbindelsesledningen: Efter et gjeblik genkender
maskinen kontakten og starter punktsvejsningen automatisk.

A GIV AGT: UNDLAD AT SATTE STUDDEREN PA EMNET, HVIS
SVEJSNINGEN IKKE SKAL STARTES!

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIVAGT!FORMANGARIGANGMEDVEDLIGEHOLDELSESARBEJDET,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hovedafbryderen skal fastlases i position ”O” med den medleverede hangelas.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATJREN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- udskiftning af elektroder og arme;

- kontrol af elektrodernes ligestilling;

- kontrol af afkgling af kabler og tang;

- udledning af kondensat fra trykluftindgangsfiltret.

- kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed
KUN i tilfaelde af versionen AQUA:

- periodisk kontrol af niveauet i kalevaeskebeholderen.

- periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen vaeskeleekager.

- udskiftning af kalevaesken hver 6. maned.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG

MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS

OG TANGENS PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL

MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spaending i punktsvejsemaskinen, opstar der fare

for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med speaending og/eller lesioner

som fglge af direkte kontakt med dele i beveegelse.

Man skal med jaevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhsengigt af

anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen

og tangen indvendigt og fierne stavet og ophobede metalpartikler fra transformeren,

diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med tar trykluft (maks. 5 bar).

Trykstrdlen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt

med en meget blad barste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser
ikke er Igse eller oxiderede.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere til steengerne
/ udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering
eller overophedning.

7.2.1 Indgreb pa vaeskekoleenheden (kun versionen AQUA)

| tilfeelde af:

- behov for at genoprette veeskeniveauet i beholderen for ofte;

- for hyppig udlgsning af alarm 9;

- vaeskelaekage;

bgr man kontrollere, om der er eventuelle problemer inde i kaleenhedsgruppen.
Overhold altid anvisningerne i afsnit 7.2 vedrgrende de almene forholdsregler, sgrg
for, at punktsvejsemaskinen er frakoblet forsyningsnettet, og tag sidepanelet (FIG.
N) af.

Kontrollér, at hverken tilslutningerne eller rarforbindelserne er uteette. | tilfaelde af
vaeskelzekage skal den beskadigede del udskiftes. Ter den veeske, der matte veere
blevet spildt under vedligeholdelsesarbejdet, op, og luk sidepanelet igen.

Foretag derefter genopretningen af punktsvejsemaskinen ifglge anvisningerne i afsnit
6 (Punktsvejsning).

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE

DE NEDENSTAENDE PUNKTER, F@R | UDF@RER MERE OMFATTENDE

KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

- Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. "I") skal displayet lyse; i
modsat fald er der en fejl pa forsyningslinjen (kabler, stik og stikkontakt, sikringer,
for stort spaendingsfald osv.).

- Padisplayet vises der ikke nogen alarmsignaler (se TAB. 2): Nar alarmen ophgrer,
skal der trykkes pa “START” for at aktivere punktsvejsemaskinen igen; kontrollér,
om kegleveesken cirkulerer korrekt, og reducér om ngdvendigt driftscyklussens
intermittensforhold.

- Kontrollér, at det sekundeere kredslgbs komponenter (smeltninger armholder -
arme - elektrodeholder - kabler) ikke fungerer darligt p& grund af lgse skruer eller
oxidering.

- Kontrollér, om svejseparametrene passer til det arbejde, der udfares.

- Nar vedligeholdelsesarbejdet eller reparationen er udfert, skal forbindelserne
og kablerne genoprettes til oprindelig tilstand, og man skal passe p4, at de ikke
kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan nd hgje temperaturer.
Vikl band rundt om alle lederne, som oprindeligt, og serg for, at det primeere
kredslgbs hgjspaendingsforbindelser adskilles omhyggeligt fra det sekundeere
kredslabs lavspaendingsforbindelser.

Anvend alle de originale spaendskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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APPARATER FORMOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT
BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operatgren 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 nokkel 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.

| operategrens fravaer skal bryteren stad pa ”’0” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

- 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 lgsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljeer. Bruk den ikke i
regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer og/eller
elektroder skal utferes med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra
det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt).

- Papunktsveisemaskiner som drives av pneumatisk sylinder er det nedvendig
a lase hovedbryteren i posisjonen “O” med hengelasen som fglger med.
Den samme prosedyren ma overholdes for tilkobling til vannettet eller til en
avkjelingsenhet med lukket krets (punktsveisemaskiner som avkjoles ved
bruk av vaske) og i alle tilfeller ma dette gjeres ved reparasjonsinngrep
(ekstraordinaert vedlikehold).

- Det er forbudt a bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

Vi VAN

- 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 nzere

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 sveisergyken ved elektrodene. Det er ngdvendig a bruke en

systematisk metode for a vurdere grensene for eksponering i sveisergyk i

samsvar med sammensetning, konsentrasjon og eksponeringstid.

VOO®

- Beskytt syene med spesielle vernebriller.

- Bruk hansker og vernekler som er egnet for
motstandssveising.

- Stey: hvis et dagelig stgyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

bearbeidelse med

HOOROG®

- Overgangen av punktesveisestreammen 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 industrimiljo for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar

med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de

elektromagnetiske feltene ved hjemmebruk.

Operatgren ska utfere disse prosedyrer for & minke eksponeringen av
elektromagnetiske felt:
- Fest enheten sa nzre 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 nare, sittende pa eller statt mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).
- Laingen magnetiske jernformal vaere i nzerheten av punktesveiseapparatet.
- Mindste avstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. O);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. P);
- d=30cm (Fig. Q);
- d=20cm (Fig. R) Studder.

- Apparat av klasse A:

Dette punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den
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.

tekniske

FORVENTET BRUK

Systemet 