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» (EN) Spot welder

»(IT) Puntatrice

> (FR) Poste de soudage par points

> (ES) Soldadora por puntos

) (DE) PunktschweiSmaschine

» (RU) Annapam 0na moyeyHol ceapku
» (PT) Aparelho de soldar por pontos
» (NL) Puntlasmachine

» (EL) Moévra

» (RO) Aparat de sudurd in puncte
»(SV) Punktsvets

» (CS) Bodovacka

» (HR-SR) Stroj za tockasto varenje

» (PL) Spawarka punktowa

» (FI) Pistehitsauslaite

» (DA) Punktsvejsemaskine

» (NO) Punktesveiseapparat

» (SL) Tockalnik

> (SK) Bodovacka

» (HU) Ponthegeszté

» (LT) Taskinio suvirinimo aparatas
» (ET) Punktkeevitusseade

» (LV) Punktmetinasanas aparats

» (BG) Anapam 3a moykoeo 3aeapseaHe
» (TR) Punta kaynak makinesi

) (AR) ol _elod 1




((EN)  EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL)  OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. )
(IT)  LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (Fl)  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.
g}%’ T e D T O 1 &) SATIPETA. (SK)  VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(N LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLIgHTING EN VERBOD. (HU)  AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
(EL)  AEZANTA THMATON KINAYNOY, YIOXPEQEHE KAI ANATOPEYEHE. (LT)  PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO)  LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI DE INTERZICE-  (ET)  OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. }
RE. (LV)  BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIETEH/JIA HA 3HALITE 3A OMIACHOCT, 3A'bJDKUTENHI 1 3A 3ABPAHA.
(CS)  VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZOM. (TR)  TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ ACIKLAMASI.
\_(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR)  laxdly sly¥ls shasdl 90y puiilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHWA NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (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) ONTACHOCT OT TOKOB Y/JAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) d_3U ;65| dowall o

N
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(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
EYTKOAAHEHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECIi 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 DUMU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYIWIEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) slslll dssi s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMIO3UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jlaxisyl 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 OJEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTECAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
(LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/IKUTEJIHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKNO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—8lg)l pu—sdlall clayly ol IVl

(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 HAZJEBATb 3ALLUTHBIE MEPYATKMU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YITIOXPEQZH NA OOPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (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) 3AIJIKUTE/THO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULN - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—lgll wljlaill slayb slxdyl

(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 WHTEHCUBHBIX MATHUTHbIX MOJEM - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (NL) GEVAAR INTENSE
MAGNETISCHE VELDEN - (EL) KINAYNOX ENTONON HAEKTPOMATNHTIKON MEAION - (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) OTACHOCT OT CUJTHU MATHUTHU MOJETA - (TR) GUGLU MANYETIK ALAN TEHLIKESI - (AR) d_iS dyubolisie Jg—ii> las

(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 TEHLIKES| - (AR) duje i wlela 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) 3AMNPELLEHO NMOABELIVMBATb CBAPOYHbBIN 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) ANATOPEYETAI H
XPHIH THE XEIPOAABHZ XAN MEXO ANYWQIHE THX IYTKOAAHTHTIKHE IYZKEYHX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT H/AEVE 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 PIFKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E A CE
13M0J13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA ATAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) bWl 8lal Gkl dlumiwgS pamsiiall placvicwl ytozs

@% > ek & QP

(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 3ALUTHbBIE 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/IKUTESTHO 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 JOCTbMbT HA HEYMb/IHOMOLLEHU JIULA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSIiLER GIREMEZ - (AR) o—g) Tro— =3l ol iVl s Jgsul ylasu
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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/PKUTEJIHO A CE HOCAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 33¥1 dwlesu 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) ONTACHOCTb PA3[JABJIMBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEW - (PT) PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS
SUPERIORES-(NL) GEVAARVOORVERPLETTINGBOVENSTELEDEMATEN- (EL) KINAYNOX X YNOAIWHE ANQ MEAQN - (RO) PERICOL DESTRIVIREAMEMBRELORSUPERIOARE-(SV) RISKFORKLAMNING AV
DEOVREEXTREMITETERNA -(CS) NEBEZPECi PRITLACENIHORNICH KONCETIN - (HR-SR) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (F1)
YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (DA) FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (SK) NEBEZPECENSTVO
PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (HU) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV)
AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT NMPEMA3BAHE HA FTOPHUTE KPAVHULIY - (TR) UST UZUVLARIN EZILME TEHLIKESI - (AR) dwglsl Glybo¥l uds ytos

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABWXEHUU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) NMPOXOXH
OPTANA XE KINHZIH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU
- (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIKKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU'
LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUVE [BVXEWM CE MEXAHU3MU - (TR) DIKKAT: HAREKETLi PARCALAR - (AR) d_Syxio sl_,gl 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 ZYEKEYEE 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 50801 834231 ol &V slasiiwl ydasy

(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) UCMO/Ib30BAHUE MALLUHBI 3AMPELAETCANIOAAM, UMEIOLUMM METAJITUYECKUENPOTE3bI-(PT) PROIBIDOOUSODAMAQUINAAOSPORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AIATOPEYETAI 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
0SOBAM 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 INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sua=all ol 8321 (pasiwme e VI plasiiwl ylasy

(EN) DO NOTWEAR 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 MAFNHTIKEE 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 PLOKSTELIVY - (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 MATHUTHW CXEMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dtaison Ol8layg Olelw cddume :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 MON3BAHETO OT HEYMb/JIHOMOLUEHW JINLA - (TR) YETKIiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o) 7 ra—s sl yoli¥l J—d o plasiwdl ytasu

(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 GbITOBOro oTxoAa, a pawarbcsa B
LeHTpbI c6opa oTxoA0B. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacao 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 OTEPEG aoTiKG andPAnTo, aAld va OVETOL OF EYKEKPIY KEVTpa GuAMoyrG. - (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. Uzivatel 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 ovlastenlm centrima za sakupljanje - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako dé h statych, ob ika jest ski i sne do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja elektronukkalalttelden erllllsen kerayksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya I tujen | I eikd valittaa
laitetta kunnallisena sekajétteend. - (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
byaffald der skal rettes henvendelse til et autoriseret |ndsamI|ngscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpllktelsen

a ikke kaste bort dette app. med lig fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznaéuje loéeno zbiranje elektri¢ni
elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodi i trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblasc¢ene centre za zbii - (SK) Symbol oznacu
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' ie likvid f toto zariadenie ako pevny y | al odpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany zber!

y B
- (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgytijtését jelzi. A felk ezt a f nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni,
hanem erre déllyel delkezé hulladékgydij o hoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb dlojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali
|smest| su{ prletalsq kalp misriy kietujy komunallmq atllekq, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Stimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi

ks on poorduda volitatud kogumlskeskuste poole ja mitte kasntleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utili i
javelc atsevnskl no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. L J] ir So aru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu
savaksanas centra. - (BG) Cumeon, Kointo C p Ha enexrpuueckara 1 eneKTpoHHa anaparypa. lonssaTtenar ce 3aab/KaBa 1a He U3XBbPNA Ta3n anapaTypa KaTo cMeceH
TBbPA OTNAaAbK B KOHTEHEpUTE 3a CMeT, no:raserm oT o6wuHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM creynanusmpaHuTe 3a ToBa LeHTpose - (TR) Atik toplama icin elektrikli ve elektronik cihazlarin
ayril belirten bol. Kullanicinin bu cihazlar kati, karisik kentsel atik olarak bertaraf etmesine izin verilmez, bertaraf yetkili ¢cop toplama merkezlerince yapilmalidir. - (AR) M )
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

ﬁ m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 8 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 11 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 14 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ m BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 17 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUUN MO PABOTE U TEXOBCYXUBAHUIO cTp. 20 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTENCAO pag. 23 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGCOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 26 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

f m OAHTIEX XPHXHX KAl XYNTHPHXIHZX oel. 29 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE S| INTRETINERE pag. 32 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 35 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ [I]:D]] NAVOD K POUZITIi A UDRZBE str. 38 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 41 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACIJI str. 44 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 47 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 50 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 53 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 56 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ [[m] NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 59 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 62 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 65 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS lk. 68 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 71 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUW 3A YNOTPEBA U NOAAPDKKA cTp. 74 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL...ccccuveueenrenennen. sayfa 77 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!
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(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITAT
- (RU) TAPAHTUA N COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) EFTTYHXZH KAl ZYMMOP®QZXH XTIZ AIATAZEIX - (RO) GARNTIE
$I CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH GVERENSSTAMMELSE - (CS) ZARUKA A SHODA - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC - (FI) TAKUU JA
VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/RING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (SK) ZARUKA A ZHODA - (HU)
GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET) GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TAPAHUUA N
CbOTBETCTBUE - (TR) GARANTI VE UYGUNLUK - (AR) &Slgdly Hlauddl 87-88
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot welder” will be used.

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 “0”
(open) position.

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

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

/N

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

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

Make sure the power supply outlet is correctly connected to the earth protection.
Do not use cables with worn or damaged insulation or with loosened connections.
Use the spot welder in an ambient air temperature ranging from 5°C to 40°C,
with relative humidity equal to 50% up to a temperature of 40°C, and 90% for
temperatures up to 20°C.

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

The connection of the welding cables and any routine maintenance operations
on the arms and/or electrodes must be carried out with the spot welder switched
off and disconnected from the electric and pneumatic (if present) power supply
networks. Pneumatic cylinder-operated spot welders should be locked with the
main switch in the “0O” position and the padlock closed.

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

When using spot welders operated with pneumatic cylinder, the main switch must
be locked at“0O” using the supplied lock.

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

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

A\ /N /A

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.

LOOAOO®

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 agai
at least 50 cm away fromit).

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

Minimum distance:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

i\

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.
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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.

VAN VAN <,

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

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

RISK OF BURNS

Some parts of the spot welder (electrodes arms and nearby areas) may reach
temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.

Allow newly-welded pieces to cool before touching them.

RISK OF TIPPING AND FALLING

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

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

When using machines on wheels: disconnect the spot welder from the electric
and pneumatic (if present) power supplies before moving the unit to another



work area. Pay attention to obstacles and unevenness on the ground (for
example cables and piping).

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

STORAGE

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

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

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

If the machine has a water cooling unit and the environmental temperature is lower
than 0°C: add the indicated antifreeze liquid or completely empty the hydraulic circuit
and the water tank.

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

Their main characteristics are:

- rapid and intuitive selection of the spot welding program using a potentiometer;

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

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

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Studder gun with trigger.

- Earth cable with earth to spot weld.
- Extractor with blowback.

- Electrode for star washers.

- Star washers for traction.

For further details please consult the latest catalogue.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
- Consumables box.

- Trolley.

- Various tools for traction.

For other accessories please consult the latest catalogue.

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG. A)

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

rating plate and have the following meanings:

1- Number of phases and frequency of power supply.

2- Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

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

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

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

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
General specifications

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

or: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

or: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Electrical protection class: |
- Insulation class: H
- Enclosure protection rating: P22
- Weight: 16kg
Input
- Max spot welding power (S max): 10kVA
- Power factor at Smax (cos): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Delayed mains fuses:
- Automatic mains switch:

- Power cable (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Secondary voltage no load (U, max): 5.6V
- Max spot welding current (I, max): 1.8kA
- Spot welding capacity (steei with low carbon content): max 1.2mm

(*)NOTES:
- The spot welding machine can be supplied with power voltage of 400V, 230V or 110V;
check the correct value in the data plate.

4. DESCRIPTION OF THE SPOT WELDING MACHINE

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

1 - Control panel;

2 - Studder gun cable with trigger;

3 - Earth cable.

At the back:
4 - Power cable input.

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES
4.2.1 Control panel (Fig. C)
1. POTENTIOMETER:
It allows you to select the welding program based on the tool used.
2. YELLOW LED:
It signals intervention of a thermostatic safeguard.
3. GREEN LED:
It signals the machine is powered.

4.3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK
4.3.1 Protection and alarms
a) Thermal protection:
This is triggered by overheating of the spot welding machine due to low capacity or total

lack of cooling fluid, or by a work cycle that exceeds the allowed threshold permitted.
The intervention is signalled by a YELLOW LED switching on (Fig. C-2).

5.INSTALLATION

A ATTENTION! THE SPOT WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY INSTALLATION AND
ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTION OPERATIONS.

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

5.1 SET-UP
Unpack the spot welding machine and assemble the separate parts included in the package
(if present).

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

5.3 POSITION

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

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

5.4 CONNECTION TO THE POWER NETWORK

5.4.1 Warnings

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

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

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

- TypeA( ) for single-phase machines;

- TypeB( ) for three-phase machines.

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

5.4.2 Plug and mains socket

- Version 110V:

Connect a standard plug to the power supply cable with adequate capacity for the mains
fuse indicated in "OTHER TECHNICAL DATA".

- Version 230V:

The power supply cable is supplied with a Schuko (2 poles + earth) plug already assembled.
- Version 400V:

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

- Mains socket

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

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

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

spot welding machine 1: power supply L1-L2;

spot welding machine 2: power supply L2-L3;

spot welding machine 3: power supply L3-L1.

A ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders the safety
system (class 1) ineffective, with resulting serious risks for people (e.g. electric shock)
and for property (e.qg. fire).

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

A ATTENTION!

- AVOID RESTING THE TOOL NOT IN USE ON THE PIECE TO WORK!
- ALWAYS BRING THE TOOL NOT IN USE ON A STABLE AND NON-CONDUCTIVE
SURFACE!

6.2 PARAMETERS ADJUSTMENT (in spot welding)

The parameters that intervene to determine the diameter (section) and the mechanical seal

of the spot are:

- Force exercised by the electrode.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

If lacking specific experience, some spot welding tests should be carried out using sheet

metal thicknesses of the same quality and thickness of the work to carry out.

The current and time parameters of spot welding are adjusted using the potentiometer (Fig.

C-1):

- turn the knob according to the tool you intend using;

- turning clockwise, you obtain longer spot welding times;

- thelonger cycle is obtained for the “sheet metal recalculation” tool A : rotation beyond
this symbol is necessary for the exclusive use of the “sheet metal heating” graphite
electrode e \\ith continuous spot welding time and current limitation.

6.3 PROCEDURE

6.3.1 FASTENING THE EARTH CABLE TO THE SHEET METAL

a) Connect the power cable to the electrical mains to power the machine: the GREEN LED
(Fig. C-3) switches on.

b) Use the potentiometer (Fig. C-1) to select the symbol of the earth to spot weld (Fig.
D-26).



c) Bare the sheet metal as near as possible to the point where you intend to work, for a
surface corresponding to the contact surface of the earth nut.

d) Connect the head of the earth electrode to the eyelet of the earth cable (Fig. I).

e) Rest the tip of the earth electrode (Fig. D-25) on the bare sheet metal previously
prepared and close the circuit resting the tip of the studder gun on the bare sheet
metal, then press the trigger.

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

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

time by rotating the potentiometer clockwise.

6.3.2 SPOT WELDING WITH GUN
Spot welding takes place simply by resting the tool connected to the gun on the part to
weld and pressing the trigger.

A ATTENTION!

- To fasten or dismantle the accessories from the chuck of the gun, use two fixed hex
keys to prevent rotation of the chuck.

- If working on doors or bonnets, it is compulsory to connect the earth bar on these
parts to prevent passage of current through the hinges, and however near the
zone to spot weld (long current paths reduce the efficiency of the spot).

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

Washer spot welding for earth terminal fastening

(fastening the alternative earth to that of the earth nut)

Select the icon of the washer using the potentiometer.

On the chuck of the gun, assemble the specific electrode (POS. 9, Fig. D) and insert the
washer (POS. 13, Fig. D).

Rest the washer in the chosen zone. Place in contact, in the same zone, the earth terminal;
press the gun button implementing welding of the washer on which fastening should be
carried out using the specific stand (see accessories catalogue, on request).

Slotted washers spot welding

Select the icon of the slotted washer using the potentiometer.

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

Spot welding and simultaneous traction of the special washers

Select the icon of the washer using the potentiometer.

This function should be carried out assembling and fully tightening the chuck (POS. 4, Fig.
D) on the body of the extractor (POS. 1, Fig. D), couple and tighten the other terminal of the
extractor on the gun. Insert the special washer (POS. 14, Fig. D) on the chuck (POS. 4, Fig. ),
fastening it with the specific screw (Fig. D). Spot weld the relevant zone, adjusting the spot
welding machine as for spot welding the washers and start traction.

When complete, turn the extractor 90° to detach the washer, which can be spot welded
again in a new position.

Sheet metal heating

Select the icon of the electrode in carbon using the potentiometer.

In this operating mode, the spot welding time is continuous.

Operation duration is therefore manual, being determined by the time for which the gun
trigger is kept pressed.

The intensity of the current is automatically adjusted based on the position of the
potentiometer chosen (current increasing clockwise).

Assemble the carbon electrode (POS. 12, Fig. D) on the gun chuck and block in place with
the ring nut. Touch the area, that was previously bared, with the carbon tip. Work from the
outside to the inside, using a circular movement to heat the sheet which undergoes work
hardening and returns to its original position.

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

Sheet metal recalculation

Select the icon of the electrode for recalculation (POS. 7, Fig. D) using the potentiometer.
This function is executed by assembling and tightening the specific electrode (POS.28, Fig.
D) of the gun.

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

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

Washer coupling and traction

Select the icon of the washer using the potentiometer.

This function is carried out by assembling and tightening the chuck (POS. 3, Fig. D) on the
body of the electrode (POS. 1, Fig. D). Couple the washer (POS. 13, Fig. D), spot welded as
previously described, and start traction. In the end, rotate the extractor 90° to detach the
washer.

A ATTENTION!

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

7. MAINTENANCE

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

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

- check the integrity of the power cable;

- check the integrity of the gun and output cables.

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDING MACHINE OR GUN
PANELS AND ACCESSING THE UNIT, MAKE SURE THE SPOT WELDING MACHINE IS

SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER AND PNEUMATIC

SUPPLIES (if present).

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

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

parts.

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

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

deposited on the transformer, diode module, power terminal board, etc. using a blast of dry

compressed air (max. 5 bar).

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

with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time:

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

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

8.TROUBLESHOOTING

SHOULD MACHINE OPERATION NOT BE SATISFACTORY, AND BEFORE CARRYING OUT MORE

SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR TECHNICAL ASSISTANCE CENTRE, MAKE SURE

THAT:

- With the power cable connected to the mains, the GREEN LED 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 YELLOW LED is off: on the contrary, wait a few minutes for cooling and to reset
functionality of the machine;

- The elements that are part of the secondary circuit (gun - cables) are not inefficient
because of loose screws or oxidation.

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

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring as
they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or parts
that can reach high temperatures. Band all the wires as they were before, being careful
to keep the primary high voltage connections separate from the secondary low voltage
ones.

Use all the original washers and screws when re-closing the structural work.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO PROFESSIONALE E
INDUSTRIALE. (((-)))
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”. A ,
1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA @ ® @ @ @ @
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro della puntatrice ed  rfEm
informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura a resistenza, alle relative - Il passaggio della corrente di puntatura provoca linsorgere di campi

misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

La puntatrice (solo nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico) &
provvista di interruttore generale con funzioni di emergenza, dotato di lucchetto per
il suo bloccaggio in posizione “0” (aperto).

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

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

Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

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

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta
e scollegata dalla rete di alimentazione elettrica e pneumatica (se presente).
Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico & necessario bloccare
I'interruttore generale in posizione “O” col lucchetto in dotazione.

La stessa procedura dev'essere rispettata per I'allacciamento alla rete idrica o ad
una unita di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate ad acqua) ed
in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione straordinaria).

Sulle puntatrici ad azionamento con cilindro pneumatico & necessario bloccare
I'interruttore generale in posizione “O” col lucchetto in dotazione.

La stessa procedura dev’essere rispettata per I'allacciamento alla rete idrica o ad
una unita di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate ad acqua) ed
in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione straordinaria).

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

EVAN/N

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che abbiano
contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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.

YOO®

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.

Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con saldatura a
resistenza.

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

le previste norme e leggi

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 piui vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non puntare vicino, seduti o appoggiati alla puntatrice (minima distanza: 50cm).
Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.
Distanza minima:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

o\

Apparecchiatura di classe A:

Questa puntatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l'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 I'uso domestico

USO PREVISTO

Limpianto 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.

VAN VAN <

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

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

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: & necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

Collocare la puntatrice su una superficie orizzontale di portata adeguata alla
massa; vincolare al piano di appoggio la puntatrice (quando previsto nella sezione
“INSTALLAZIONE” di questo manuale). In caso contrario, pavimentazioni inclinate
0 sC 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 l'unita in
un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperita del terreno (per




esempio cavi e tubi).

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento ad acqua e temperatura
ambiente inferiore a 0°C: aggiungere il liquido antigelo previsto oppure svuotare
completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita, dallo
sporco e dalla corrosione.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice). Limpianto permette I'esecuzione
di numerose lavorazioni a caldo e a punti sulle lamiere che sono specifiche delle
autocarrozzerie e di quei settori con trattamenti analoghi delle lamiere.

Le principali caratteristiche sono:

- selezione rapida ed intuitiva del programma di puntatura tramite potenziometro;

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

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

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Pistola studder con grilletto.

- Cavo di massa con massa a puntare.
- Estrattore con massa battente.

- Elettrodo per rondelle a stella.

- Rondelle a stella per trazione.

Per informazioni dettagliate fare riferimento al catalogo aggiornato.

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA
- Cassetta consumabili.

- Carrello.

- Utensili vari per trazione.

Per altri accessori fare riferimento al catalogo aggiornato.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato.

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

2- Tensione di alimentazione.

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

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

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

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

Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre ; i valori
esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati direttamente
sulla targa della puntatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI
Caratteristiche generali

- (*)Tensione e frequenza di alimentazione: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

oppure: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

oppure: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe di protezione elettrica: |
- Classe d'isolamento: H
- Grado di protezione involucro: P22
- Peso: 16kg
Input
- Potenza max in puntatura (S max): 10kVA
- Fattore di potenza a Smax (cos): 0.8

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

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Cavo di alimentazione (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 5.6V
- Corrente max di puntatura (I, max): 1.8kA
- Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio): max 1.2mm

(*)NOTE:
- La puntatrice puo essere fornita con tensione di alimentazione di 400V, 230V o 110V;
verificare il valore corretto in targa dati.

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

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

1 - Pannello di controllo;

2 - Cavo della pistola studder con grilletto;

3 - Cavodimassa.

Sul lato posteriore:
4 - Ingresso del cavo di alimentazione.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)
1. POTENZIOMETRO:
Permette la selezione del programma di saldatura in funzione dell’utensile in uso.
2. LEDGIALLO:
Segnala l'intervento della protezione termostatica.
3. LEDVERDE:
Segnala che la macchina é alimentata.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi

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.
Lintervento € segnalato dall'accensione del LED GIALLO (fig. C-2).

5.INSTALLAZIONE

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 delle parti staccate contenute nell'imballo
(se presenti).

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

- TipoA( ) per macchine monofasi;

- TipoB( ) per macchine trifasi.

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

5.4.2 Spina e presa di rete

- Versione 110V:

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata di portata adeguata al fusibile di
rete indicato in "ALTRI DATI TECNICI".

- Versione 230V:

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

- Versione 400V:

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

- Presadirete

Predisporre una presa di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico
magnetotermico; l'apposito terminale di terra dev'essere collegato al conduttore di terra
(giallo-verde) della linea di alimentazione.

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

Qualora vengano installate pil 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.

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

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

ATTENZIONE!
- EVITARE DI APPOGGIARE LUTENSILE NON IN USO SUL PEZZO IN LAVORAZIONE!
- RIPORRE SEMPRE LUTENSILE NON IN USO SU UN PIANO STABILE E NON
CONDUTTIVO!

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)

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

- Forza esercitata dall'elettrodo.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

In mancanza di esperienza specifica & opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati agendo sul potenziometro (fig.
C-1):

- ruotare la manopola a seconda dell'utensile che si intende utilizzare;

- ruotando in senso orario si ottengono tempi di puntatura pit lunghi;

- il ciclo pili lungo si ottiene per I'utensile “ricalca lamiere” A : la rotazione oltre tale
simbolo serve per I'utilizzo esclusivo dell'elettrodo in graffite“scalda lamiere” — ——
con tempo di puntatura continuo e limitazione della corrente.

6.3 PROCEDIMENTO
6.3.1 FISSAGGIO DEL CAVO DI MASSA ALLA LAMIERA
a) Collegare il cavo di alimentazione alla rete elettrica per energizzare la macchina: il LED



VERDE (fig. C-3) si accende.

b) Selezionare tramite il potenziometro (fig. C-1) il simbolo della massa a puntare (fig.
D-26).

c) Portare a nudo la lamiera il piu vicino possibile al punto in cui s'intende operare, per
una superficie corrispondente alla superficie di contatto del dado di massa.

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

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

f)  Verificare la tenuta della saldatura dell'elettrodo di massa esercitando una leggera
trazione dell'elettrodo in senso ortogonale rispetto al piano su cui & saldato e quindi
fissare il dado di massa in battuta sulla lamiera (fig. L).

Nota: se l'elettrodo di massa dovesse staccarsi facilmente durante la trazione provare ad

incrementare il tempo di saldatura ruotando il potenziometro in senso orario.

6.3.2 PUNTATURA CON PISTOLA
La puntatura avviene semplicemente appoggiando l'utensile collegato alla pistola sul pezzo
da saldare e premendo il grilletto.

ATTENZIONE!

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

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa

(fissaggio della massa alternativo a quello del dado di massa)

Selezionare I'icona della rondella tramite il potenziometro.

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

Appoggiare la rondella nella zona scelta. Mettere in contatto, sulla stessa zona, il terminale
di massa; premere il pulsante della pistola attuando la saldatura della rondella sulla quale
eseguire il fissaggio tramite 'apposito cavallotto (vedere catalogo accessori a richiesta).

Puntatura rondelle asolate

Selezionare I'icona della rondella asolata tramite il potenziometro.

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

Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

Selezionare l'icona della rondella tramite il potenziometro.

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

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

Riscald to delle lamiere

Selezionare l'icona dell'elettrodo in carbone tramite il potenziometro.

In questa modalita operativa il tempo di puntatura e continuo.

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

Lintensita della corrente & regolata automaticamente in funzione della posizione del
potenziometro scelta (corrente crescente in senso orario).

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

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

Ricalco lamiere

Selezionare l'icona dell’elettrodo per la ricalcatura (POS.7, Fig. D) tramite il potenziometro.
Questa funzione si esegue montando e serrando I'apposito elettrodo (POS.28, Fig. D) sulla
pistola.

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

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

Aggancio e trazione rondelle

Selezionare I'icona della rondella tramite il potenziometro.

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

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

7. MANUTENZIONE

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

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

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

- sostituzione degli elettrodi;

- verifica integrita del cavo di alimentazione;

- verifica integrita della pistola e dei cavi di uscita.

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

MECCANICO.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE O
DELLA PISTOLA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E PNEUMATICA
(se presente).
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione allinterno della puntatrice possono causare
shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organi in movimento.
Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e delle condizioni
ambientali, ispezionare l'interno della puntatrice e della pinza per rimuovere la polvere
e le particelle metalliche depositatesi su trasformatore, modulo diodi, morsettiera
alimentazione, etc, mediante getto d'aria compressa secca (max 5 bar).
Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla loro
eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione:
- Verificare che i cablaggi non presentino danni allisolamento o connessioni allentate-
ossidate.
- Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle barre / trecce
di uscita siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.

8. RICERCA GUASTI

NELLUEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA,

CONTROLLARE CHE:

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

- IILED GIALLO sia spento: in caso contrario attendere alcuni minuti per il raffreddamento
ed il rispristino della funzionalita della macchina;

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

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

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare
tutti i conduttori com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.
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APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE
PROFESSIONNEL.
Note : Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par points ».

INDUSTRIEL ET

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

- Exécuter l'installation électrique selon les normes prévues et d’aprés les lois contre
les accidents.

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

- S'assurer que la prise d’alimentation est correctement branchée a la terre comme
protection.

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

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

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

- La connexion des cables de soudage et toute autre intervention d’entretien

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste de
soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation électrique
et pneumatique (si présent). Sur les postes de soudage par points a actionnement
avec cylindre pneumatique, il faut bloquer l'interrupteur général en position « O »
avec le verrou fourni.
Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique ou
a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par points avec
refroidissement a eau) et dans tous les cas d’interventions de réparation (entretien
extraordinaire).

- Sur les postes de soudage par points a actionnement avec cylindre pneumatique,

il faut bloquer lI'interrupteur général en position « O » avec le verrou fourni.
Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par points
avec refroidissement a eau) et dans toutes les opérations de réparation (entretien
extraordinaire).

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

A/ /A

- 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 l'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.

WOO®

- 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 OORO®

EMEF

SAFE

- Le passage du courant de pointage provoque l'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

I'utilisation exclusive en milieu industriel a but professionnelle. La conformité aux

limites de base concernant I'exposition humaine aux champs électromagnétiques en

milieu domestique n'est pas assurée.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a réduire I'exposition aux

champs électromagnétiques :

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

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

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

- Ne jamais pointer le corps au milieu du circuit de pointage. Tenir les deux cables du
méme coté 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 preés, assis ou appuyé au poste de soudage par points (distance
minimale : 50cm).

- Ne pas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de pointage.

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

0N

- Appareillage de classe A :

Ce poste de soudage par points répond aux qualités essentielles requises par le
standard technique de produit pour Iutilisation 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 I'usage domestique n'est pas assurée.

UTILISATION PREVUE

Linstallation a été concue pour étre utilisée exclusivement dans une carrosserie
pour la réparation des automobiles : elle doit étre utilisée pour le pointage d'une ou
de plusieurs tdles en acier a faible contenu de carbone, de forme et de dimensions
variant selon l'usinage a exécuter.

RISQUES RESIDUELS é

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

Au terme du travail, poser le pistolet sur un plan isolant et éteindre la machine!

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

RISQUE DE RENVERSEMENT ET DE CHUTE
- Placer le poste de soudage par points sur une surface horizontale ayant une
capacité adaptée a sa masse ; attacher le poste de soudage par points au plan
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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 l'unité dans une autre zone de travail. Faire attention aux
obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple cables et tuyaux).

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

EMMAGASINAGE

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

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

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

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

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

circuit hydraulique et le réservoir a eau.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I’humidité,

la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage par résistance (poste de soudage par points). L'installation
permet l'exécution de nombreux usinages a chaud et de soudage par points sur les toles
qui sont spécifiques des carrosseries et des secteurs avec traitements analogues des tdles.
Leurs principales caractéristiques sont :

- sélection rapide et intuitive du programme de soudage par points avec potentiometre ;
- limitation de la surintensité de ligne a I'insertion (contréle cos¢ d'insertion) ;

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

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Pistolet studder avec gachette.

- Céble de masse avec masse a pointer.
- Extracteur avec masse battante.

- Electrode pour rondelles en étoile.

- Rondelles en étoile pour traction.

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Boite de consommables.

- Chariot.

- Outils divers pour la traction.

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

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les informations principales concernant I'utilisation et les performances du poste de

soudage par points sont résumées sur la plaquette caractéristiques avec la signification

suivante.

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

2- Tension d'alimentation.

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

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

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

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

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

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES
Caractéristiques générales

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

ou: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
ou: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de protection électrique: |
- Classe d'isolement: H
- Degré de protection boitier: P22
- Poids: 16kg
Input
- Puissance max en soudage par points (S max): 10kVA
- Facteur de puissance a Smax (cos): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Fusibles de réseau retardés:
- Interrupteur automatique de réseau:

- Cable d'alimentation (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Tension secondaire a vide (U max): 5.6V
- Courant max de soudage par points (I, max): 1.8kA

- Capacité de soudage par points (acier pauvre en carbone): max 1.2mm

(*) NOTES :
- Le poste de soudage par points peut étre fourni avec tension d'alimentation 400V, 230V
ou 110V; vérifier la valeur correcte sur la plaque signalétique.

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

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

Sur le coté antérieur :

1 - Panneau de commande;

2 - Cable du pistolet studder avec gachette ;

3 - Cable de masse.

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

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1Tableau de controéle (Fig. C)
1. POTENTIOMETRE :
Permet de sélectionner le programme de soudage en fonction de I'outil utilisé.

2. LEDJAUNE:

Signale le déclenchement de la protection thermostatique.
3. LEDVERTE:

Signale que la machine est alimentée.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Protections et alarmes

a) Protection thermique:
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le
mangque ou l'insuffisance de débit du fluide de refroidissement ou causée par un cycle
de travail supérieur a la limite admise.
Le déclenchement est signalé par la LED JAUNE qui s'allume (fig. C-2).

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION ET DE
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, procéder au montage des piéces détachées contenues dans
I'emballage (si prévues).

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

5.3 POSITIONNEMENT

Réserver a la zone d'installation une aire suffisamment ample et sans obstacles capable de
garantir '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 poussiéres conductrices, des
vapeurs corrosives, de I'hnumidité, etc.

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA () pour machines monophasées;

- TypeB ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

- Version110V:

Raccorder au céble d'alimentation une fiche normalisée de portée adaptée au fusible de
réseau indiqué dans « AUTRES CARACTERISTIQUES TECHNIQUES ».

- Version 230V :

Le cable d'alimentation est fourni avec une fiche Schuko (2 poles + terre) déja montée.

- Version 400V :

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

- Prise de réseau

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

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

Si on installe plusieurs postes de soudage par points, il faut distribuer I'alimentation
cycliquement entre les trois phases de fagon a réaliser une charge plus équilibrée ; exemple :
poste de soudage par points 1 : alimentation L1-L2;

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

poste de soudage par points 3 : alimentation L3-L1.

ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées plus haut annule le
systéme de sécurité prévu par le fabricant (classe 1) et comporte des risques graves
pour les personnes (ex. choc électrique) et les appareils (ex. incendie).

6. SOUDAGE (par points)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

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

. ATTENTION!! .

- EVITER DE POSER L'OUTIL NON EN COURS D'UTILISATION SUR LA PIECE EN
USINAGE !

- TOUJOURS DEPOSER L'OUTIL NON UTILISE SUR UN PLAN STABLE ET NON
CONDUCTEUR!

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES (en soudage par points)

Les parameétres qui se déclenche pour déterminer le diametre (section) et la tenue
mécanique du point sont :

- Force exercée par |'électrode.

- Courant de soudage par points.

- Temps de soudage par points.

En l'absence d'expérience en la matiére, il est conseillé d'effectuer quelques essais de
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soudage par points avec des épaisseurs de tole de la méme qualité et épaisseur que le
travail a exécuter.

Les parameétres Courant et Temps de soudage par points se réglent sur le potentiometre
(Fig. C-1):

- tourner la molette en fonction de l'outil a utiliser;

- larotation de la molette en sens horaire donne des temps de soudage plus longs ;

- lecyclele plus long s'obtient pour le I'outil « refouler téles » A :la rotation au-dela de ce
symbole sert exclusivement pour l'utilisation de I'électrode en graphite « chauffage
toles » avec temps de soudage par points continu et limitation du courant.

6.3 PROCEDE . . .

6.3.1 FIXATION DU CABLE DE MASSE A LA TOLE

a) Brancher le cable d'alimentation au réseau électrique pur mettre la machine sous
tension : la LED VERTE (fig. C-3) s'allume.

b) Avec le potentiométre (fig. C-1) sélectionner le symbole de la masse a souder par
points (fig. D-26).

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

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

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

f)  Vérifier la tenue de la soudure de I'électrode de masse en exercant une légere traction
de I'électrode dans le sens orthogonal par rapport au plan sur lequel elle est soudée,
puis fixer I'écrou de masse en butée sur la téle (fig. L).

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

le temps de soudage en tournant le potentiométre en sens horaire.

6.3.2 SOUDAGE PAR POINTS AU PISTOLET
Le soudage par points s'effectue simplement en posant I'outil raccordé au pistolet sur la
piéce a souder et en appuyant sur la gachette.

ATTENTION!

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

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

- EVITER DE POSER LE STUDDER SUR LA PIECE SANS INTENTION DE DEMARRER LE
SOUDAGE!

Soudage par points d’'une rondelle pour fixation du terminal de masse

(fixation de la masse alternative a celle de I'écrou de masse)

Sélectionner l'icone de la rondelle avec le potentiométre.

Monter I'électrode prévue a cet effet sur le mandrin du pistolet (POS. 9, Fig. D) ety insérer la
rondelle (POS. 13, Fig. D).

Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur la méme
zone ; appuyer sur le bouton du pistolet en réalisant le soudage de la rondelle sur laquelle
exécuter la fixation avec la manille (voir catalogue des accessoires sur demande).

Soudage par points de rondelles fendues

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

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

Soudage par points et traction simultanée de rondelles spéciales

Sélectionner l'icone de la rondelle avec le potentiométre.

Cette fonction s'exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS. 4, Fig. D) sur
le corps de l'extracteur (POS. 1, Fig. D), et en accrochant et serrant a fond l'autre terminal
de l'extracteur sur le pistolet. Insérer la rondelle spéciale (POS. 14, Fig. D) dans le mandrin
(POS. 4, Fig. D), en la bloquant avec la vis prévue a cet effet (Fig. D). La pointer dans la zone
concernée en réglant le poste de soudage par points comme pour le soudage par points
des rondelles et commencer la traction.

A la fin, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre repointée dans
une nouvelle position.

Chauffage des tdles

Sélectionner l'icone de I'électrode en carbone avec le potentiometre.

Dans ce mode de travail, le temps de soudage par points est continu.

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

L'intensité du courant se régle automatiquement en fonction de la position du potentiométre
choisie (courant croissant en sens horaire).

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

Déformation par écrasement des téles

Sélectionner I'icdne de I'électrode pour le refoulement (POS.7, Fig. D) avec le potentiométre.
Cette fonction s'exécute en montant et en serrant |'électrode (POS. 28, Fig. D) sur le pistolet.
Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut aplatir des toles qui ont
subi des déformations localisées.

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

Accrochage et traction des rondelles

Sélectionner l'icone de la rondelle avec le potentiometre.

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

ATTENTION!
Le travail terminé, poser les outils sur un plan isolant et éteindre la machine !
7.ENTRETIEN

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,

S’ASSURER QUE LE POSTE A SOUDER PAR POINTS EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

7.1 ENTREIEN ORDINAIRE ) ) i i

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES PAR LOPERATEUR.
- adaptation / rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode ;

- substitution des électrodes et des bras ;

- vérifie l'intégrité du cable d'alimentation ;

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

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

ATTENTION ! AVANT D'ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE POINTAGE
OU DU PISTOLET ET D'ACCEDER A LINTERIEUR, S'ASSURER QUE LE POSTE EST ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (s'il est
présent).
D'éventuels contrdles 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.
Périodiquement 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 poussiére et les particules métalliques qui se sont déposées sur le transformateur,
module des diodes, boite de connexions alimentation, etc., a I'aide d’un jet d'air comprimé
sec (max 5 bars).
Eviter de diriger le jet d"air comprimé sur les cartes électroniques ; pourvoir éventuellement
a les nettoyer avec une brosse trés douce ou des solvants appropriés.
Al'occasion :
- Vérifier que lisolation des cablages n'est pas endommagée ou leurs connexions
desserrées ou oxydées.
- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres / fils de
sortie sont bien serrées et qu'il n'y a pas de signes d'oxydation ou de surchauffe.

8. RECHERCHE DES AVARIES

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

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S’ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,

CONTROLER QUE :

- Avec le cable d'alimentation branché au secteur, la LED VERTE doit étre allumée ; dans le
cas contraire, le probléme vient de la ligne d'alimentation (cables, prise et fiche, fusibles,
chute de tension excessive, etc.).

- LaLED JAUNE doit étre éteinte : dans le cas contraire, attendre quelques minutes pour le
refroidissement et le rétablissement du fonctionnement de la machine ;

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

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

- Apres avoir exécuté l'opération d'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et
les cablages comme ils étaient a l'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 ayant
soin de bien séparer les branchements du primaire a haute tension des branchements
secondaires a basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer la charpente.
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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 versi de acci to con cilindro
neumatico) se ha equipado con interruptor general con funciones de emergencia,
equipado con candado para su bloqueo en la posicion “O” (abierto).

La llave del candado puede entregarse exclusivamente a un operador experto o

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

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

instruido acerca de las tareas que se le han asignado y acerca de los peligros posibl
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 “0”
bloqueandolo con un candado cerrado y sin llave.

- 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°Cy 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.

- Laconexion de los cables de soldadura y cualquier intervencién 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 hay que bloquear el interruptor general en la posicién “0” con
el candado entregado.
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracién con el circuito cerrado (soldadoras por
puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de reparaciéon
(intervenciones de mantenimiento extraordinario).

- En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico hay que

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

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

Ve VNN

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

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

- No soldar en recipientes presurizados.

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

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

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

VO®®

- Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccion correspondientes.
- Ponerse guantesy ropa de proteccion adecuados a las elaboraciones con soldadura
de resistencia.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos (por
ejemplo Marcador de pasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los portadores
de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea 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
delos limites de base relativos a la exposicion humana alos campos electromagnéticos
en ambiente doméstico.

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

exposicion de campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

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

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

- Distancia minima:

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

- d=20cm (Figura H) Studder.

AN

- 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 alimentacion de
baja tension que alimenta los edificios residenciales.

USO PREVISTO

La instalacion se ha disefiado para ser utilizada exclusivamente en carroceria para
la reparacion 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 funcion de la elaboracién que hay que ejecutar.

RIESGOS RESIDUALES

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

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

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas adyacentes)
pueden alcanzar temperaturas superiores a 65°C: hay que ponerse ropa de
proteccion adecuada.
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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
moviles, existe el peligro de vuelco.

- Seprohibeellevantamiento delasoldadora 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 atencién a los obstaculos y a las irregularidades del
suelo (por ejemplo cables y tubos).

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

ALMACENAMIENTO

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

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

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

En caso de maquina equipada con unidad de refrigeracion con agua y temperatura
ambiente inferior a los 0°C: aiadir el liquido anticongelante previsto o bien vaciar
completamente el circuito hidraulico y el tanque del agua.

Siempre utilizar medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos). La instalacion
permite la ejecucion de numerosas elaboraciones en caliente y por puntos en chapas que
son especificas de los talleres de carroceria y de los sectores con tratamientos analogos de
las chapas.

Las principales caracteristicas son:

- seleccion rapida e intuitiva del programa de soldadura por puntos con potenciémetro;
- limitacién a la subida de corriente de linea en la conexién (control cos¢ de insercién);
La soldadora por puntos puede trabajar en chapas de hierro con bajo contenido de carbono
y en chapas de hierro zincado.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
Pistola studder con gatillo.
- Cable de masa con masa para soldar por puntos.
- Extractor con masa batiente.
- Electrodo para arandelas de estrella.
- Arandelas de estrella para traccion.

Para informacion detallada, consulte el catélogo actualizado.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Cajade consumibles.

- Carro.

- Utensilios varios para traccion.

Para los otros accesorios, consulte el catdlogo actualizado.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora por puntos se

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

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

2- Tensién de alimentacion.

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

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

5- Tensién maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y de las

cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos en su posesion

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora por puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
Caracteristicas generales

- (*) Tension y frecuencia de alimentacién: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

o: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

o: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Clase de proteccion eléctrica: |
- Clase de aislamiento: H
- Grado de proteccion del involucro: P22

Peso: 16kg
Entrada
- Potencia max. en soldadura por puntos (S max): 10kVA
- Factor de potencia a Smax (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Fusibles de red retrasados:
- Interruptor automatico de red:

- Cable de alimentacién (L<3m): 3Gx 1,5mm?
Salida

- Tensién secundaria en vacio (U, max): 5.6V
- Corriente maxima de soldadura por puntos (I, max): 1.8kA

- Capacidad de soldadura por puntos (acero de baJo contenido de carbono): maéx. 1,2 mm

(*) NOTAS:

- La soldadora por puntos puede suministrarse con tension de alimentacion de 400V, 230V
o 110V; comprobar el valor correcto en la placa de datos.

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y COMPONENTES (Fig. B)
En el lado anterior:

1 - Cuadro de control;

2 - Cable de la pistola studder con gatillo;

3 - Cable de masa.

En el lado posterior:
4 - Entrada del cable de alimentacion.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION
4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)
1. POTENCIOMETRO:
Permite la seleccién del programa de soldadura en funcion del utensilio en uso.
2. LED AMARILLO:
Senala la intervencion de la proteccion termostatica.
3. LEDVERDE:
Senala que la maquina esta alimentada.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas

a) Proteccion térmica:
Interviene en caso de subida de temperatura de la soldadora por puntos provocada
por falta de agua o por caudal insuficiente del fluido de enfriamiento o por un ciclo de
trabajo superior al limite térmico.
La intervencion se senala mediante el encendido del LED AMARILLO (Fig. C-2).

5.INSTALACION

iATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y DE CONEXION ELECTRICA Y NEUMATICA CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes separadas que
contiene el embalaje (si estan presentes).

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

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y libre de obstaculos,
apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al drea 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 conexién 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 instalacién.

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

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

- TipoA () para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

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

5.4.2 Clavija y toma de red

- Version 110V:

Conectar al cable de alimentacién una clavija normalizada de capacidad adecuada al fusible
de red indicado en "OTROS DATOS TECNICOS".

- Version 230V:

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

- Version 400V:

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

- Tomadered

Prepare una toma de red protegida por fusibles o por un interruptor automatico
magnetotérmico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacién.

La capacidad y la caracteristica de intervencién de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se indican en el parrafo «<DATOS TECNICOS».

Si se instalan varias soldadoras por puntos, distribuya la alimentacion ciclicamente entre las
tres fases de manera que se consiga una carga mas equilibrada; ejemplo:

soldadora por puntos 1: alimentacién L1-L2;

soldadora por puntos 2: alimentacién L2-L3;

soldadora por puntos 3: alimentacién L3-L1.

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz
el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase 1) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

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

{ATENCION! .
- EVITARAPOYAREL UTENSILIO QUE NO SE USA EN LA PIEZA EN ELABORACION.
- GUARDAR SIEMPRE EL UTENSILIO QUE NO SE USA EN UN PLANO ESTABLE Y NO
CONDUCTIVO.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

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

- Fuerza ejercida por el electrodo.

- Corriente de soldadura por puntos.
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- Tiempo de soldadura por puntos.

Si no se posee experiencia especifica es conveniente realizar algunas pruebas de soldadura
por puntos utilizando espesores de chapa con la misma calidad y espesor que el trabajo
que se desea realizar.

Los pardmetros de corriente y tiempo de soldadura por puntos se regulan utilizando el
potencidometro (Fig. C-1):

- girar el mando dependiendo del utensilio que se desee utilizar;

- girando en sentido contrario se obtienen tiempos de soldadura por puntos mas largos;

- el ciclo mas largo se obtienen para el utensilio de “recalcado de chapas” A : la rotacion
mas alla de este simbolo sirve para la utilizacion exclusiva del electrodo de grafito de
“calentamiento de chapas” ~ = o tiempo de soldadura por puntos continuo y
limitacién de la corriente.

6.3 PROCEDIMIENTO

6.3.1 FIJACION DEL CABLE DE MASA A LA CHAPA

a) Conectar el cable de alimentacion a la red eléctrica para dar energia a la maquina: el
LED VERDE (fig. C-3) se enciende.

b) Seleccionar con el potencidometro (fig. C-1) el simbolo de la masa que se debe soldar
por puntos (fig. D-26).

c)  Eliminar cualquier revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del punto en el que
se desea trabajar, en una superficie que corresponda a la superficie de contacto de la
tuerca de masa.

d) Conectar el cabezal del electrodo de masa a la argolla del cable de masa (fig. I).

e) Apoyar la punta del electrodo de masa (fig. D-25) en la chapa desnuda preparada
anteriormente y cierre el circuito apoyando en la chapa desnuda la punta de la pistola
studder entonces apretar el gatillo.

f)  Comprobar la sujecion de la soldadura del electrodo de masa ejerciendo una ligera
traccion del electrodo en sentido ortogonal respecto al plano en el que esta soldado y
después fijar la tuerca de masa hasta que toque en la chapa (fig. L).

Nota: si el electrodo de masa se separa facilmente durante la traccion intente aumentar el

tiempo de soldadura girando el potenciémetro en sentido horario.

6.3.2 SOLDADURA POR PUNTOS CON PISTOLA
La soldadura por puntos se realiza simplemente apoyando el utensilio en la pieza que se
quiere soldar y apretando el gatillo.

{ATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola utilizar dos llaves
fijas hexagonales de manera que se impida la rotacion del mandril mismo.

- En caso de operacion en puertas o capos es obligatorio conectar la barra de masa
en estas partes para impedir el paso de corriente por las bisagras, y en cualquier
caso cerca de la zona que se debe soldar por puntos (los recorridos largos de
corriente reducen la eficiencia del punto).

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

Soldadura por puntos para fijacion del terminal de masa

(fijacion de la masa alternativa a la de la tuerca de masa)

Seleccionar el icono de la arandela con el potenciémetro.

Montar en el mandril de la pistola el relativo electrodo (POS. 9, Fig. D) e introducir la arandela
(POS. 13, Fig. D).

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el terminal de
masa; apretar el pulsador de la pistola ejecutando la soldadura de la arandela en la cual
efectuar la fijacion con el relativo caballete (véase catalogo de accesorios bajo solicitud).

Soldadura por puntos de arandelas ranuradas

Seleccionar el icono de la arandela ranurada con el potenciémetro.

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

Soldadura por puntos y tracciéon contemporanea de arandelas especiales

Seleccionar el icono de la arandela con el potenciémetro.

Esta funcion se realiza montando y ajustando a fondo el mandril (POS. 4, Fig. ) en el cuerpo
del extractor (POS. 1, Fig. I), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal del extractor en
la pistola. Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. D) en el mandril (POS. 4, Fig. D),
bloqueandola con el relativo tornillo (Fig. D). Apuntarla en la zona interesada regulando
la soldadora de puntos como para la soldadura de puntos de las arandelas y comenzar la
traccion.

Al final, girar el extractor 90° para separar la arandela, que puede volver a soldarse por
puntos en una nueva posicion.

Calentamiento de las chapas

Seleccionar el icono del electrodo de carbén con el potenciémetro.

En esta modalidad operativa el tiempo de soldadura por puntos es continuo.

Por lo tanto, la duracién de las operaciones es manual y esta determinada por el tiempo que
se mantiene apretado el gatillo de la pistola.

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcién de la posicion elegida
del potenciémetro (corriente en aumento en sentido horario).

Montar el electrodo de carbono (POS. 12, Fig. D) en el mandril de la pistola bloquedndolo
con la abrazadera. Tocar con la punta del carbono la zona en la que anteriormente se han
eliminado las sustancias. Actuar desde el exterior al interior con un movimiento circular,
de manera que se caliente la chapa que, al no tener sustancias de proteccion, volverd a su
posicién original.

Para evitar que la chapa se ablande demasiado, tratar pequeias zonas y justo después de la
operacién pasar un pano himedo, de manera que se enfrie la parte tratada.

Recalcado de chapas

Seleccionar el icono del electrodo para el recalcado (POS. 7, Fig. D) con el potenciémetro.
Esta funcion se efectiia montado y apretando el relativo electrodo (POS. 28, Fig. D) en la
pistola.

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

Utilizacion del extractor incluido (POS. 1, Fig. D)

Enganche y traccion de arandelas

Seleccionar el icono de la arandela con el potenciémetro.

Esta funcion se realiza montando y ajustando el mandril (POS. 3, Fig. D) en el cuerpo del
electrodo (POS. 1, Fig. D). Enganchar la arandela (POS. 13, Fig. D),soldada por puntos como
se ha descrito anteriormente, e iniciar la traccion. Al final girar el extractor 90° para sacar la
arandela.

{ATENCION!
Al final del trabajo colocar los utensilios en un plano aislante y apagar la maquina.

7. MANTENIMIENTO

{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.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER REALIZADAS POR EL
OPERADOR.

- adaptacion/restablecimiento del didmetro y del perfil de la punta del electrodo;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de la integridad del cable de alimentacion;

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

{iATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA POR
PUNTOS O DE LA PISTOLA Y ACCEDER A SU INTERIOR COMPROBAR QUE LA MISMA
SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION ELECTRICA Y
NEUMATICA (si esta presente).
Los posibles controles realizados con la alimentacion eléctrica conectada en el interior
de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucion grave originada por contacto
directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al contacto directo con
componentes en movimiento.
Periédicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcion del uso
y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora por puntos
y de la pinza para remover el polvo y las particulas metélicas que se han depositado en
el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion, etc., utilizando un
chorro de aire comprimido seco (maximo 5 bar).
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electrénicas; proceder a su
posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.
En esa oportunidad:
- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.
- Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a las
barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de oxidacion y
recalentamiento.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR CONTROLES MAS

SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE ASISTENCIA DE REFERENCIA, COMPROBAR

QUE:

- Con el cable de alimentacion conectado a la red el LED VERDE esta encendido; en caso
contrario, el defecto reside en la linea de alimentacién (cables, toma y enchufe, fusibles,
caida de tension excesiva, etc).

- El LED AMARILLO estd apagado: en caso contrario esperar unos minutos para el
enfriamiento y el restablecimiento de la funcién de la maquina;

- Los elementos que pertenecen al circuito secundario (pistola - cables) no tienen que ser
ineficientes a causa de tornillos aflojados u oxidaciones.

- Los pardmetros de soldadura tienen que ser adecuados para el trabajo que se esta
ejecutando.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que los
mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las conexiones del
primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carpinteria
metalica.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR GEWERBE UND BERUF.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ,PunktschweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muss eingehend in den sicheren Gebrauch der PunktschweiBmaschine
eingewiesen und zu den bei WiderstandsschweiBverfahren auftretenden Risiken, zu
den entsprechenden SchutzmaBnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert
worden sein.

Die PunktschweiBmaschine (nur in den Ausfithrungen mit Druckzylinderbetétigung)
ist mit einem im Notfall auslosenden Hauptschalter ausgestattet, der mit einem
Vorhéngeschloss in der Stellung,, 0" (offen) verriegelt werden kann.

DerSchliissel desVorhangeschlosses darfausschlieBlich einem Bedienerausgehandigt
werden, der erfahren oder in die ihm iibertragenen Aufgaben eingewiesen und zu
den moglichen Gefahren unterrichtet worden ist, die von diesem SchweiBverfahren
oder dem fahrldssigen Gebrauch der PunktschweiBmaschine ausgehen.

In Abwesenheit des Bedieners muss sich der Schalter in der Stellung ,,0” befinden
und durch SchlieBen des Vorhdngeschlosses verriegelt worden sein. Der Schliissel ist
abzuziehen.

/N

- Die Elektroinstallation ist nach den
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.

- Verwenden Sie die PunktschweiBmaschine bei einer Umgebungslufttemperatur
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 SchweiSkabel muss ebenso wie jede ordentliche Wartung

an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und vom Strom- und
Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter PunktschweiBmaschine
erfolgen. Auf den durch Druckluftzylinder betétigten PunktschweiBmaschinen
muss der Hauptschalter mit dem beigestellten Vorhdngeschloss in der Stellung
»0" verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf ( gekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsitze
(auBerordentliche Wartung).

- Auf den durch Druckluftzylinder betéitigten PunktschweiBmaschinen muss

der Hauptschalter mit dem beigestellten Vorhdngeschloss in der Stellung , 0"
verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder an eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihite
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsitze
(auBerordentliche Wartung).

- Untersagt ist der Gebrauch des Gerates in Umgebungen mit Bereichen, die wegen
vorkommender Gase, Staube oder Nebel als explosionsgefahrdet eingestuft sind.

e WAV

- Nicht auf Behdltern, GefaBen oder Rohrleitungen schweiBlen, die entziindliche
flissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Materialien zu arbeiten, die mit chlorierten Losungsmitteln
gesaubert worden sind. Ebenfalls zu vermeiden ist das Arbeiten in der Nahe dieser
Stoffe.

- Nicht auf GefaBen schweiflen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entziindlichen Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz, Papier,
Lappen).

- Lassen Sie das frisch geschweif3te Werkstiick abkiihlen! Das Werkstiick nicht in der
Né&he von entziindlichen Stoffen ablegen.

- Vergewissern Sie sich, dass ein ausreichender Luftaustausch besteht
oder Mittel vorhanden sind, die sich eigenen, die Schweidémpfe aus
Elektrodenndhe abzufiihren. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der Schweidampfe in Abhéngigkeit von ihrer
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

einschldgigen Vorschriften und

POO®

- Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an, die fiir
WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
téaglicher personlicher Expositionspegel (LEP,d) von mindestens 85db(A) zustande
kommt, ist der Gebrauch sachgerechter personlicher Schutzausriistungen
vorgeschrieben.

()

A

2 @

SAFE

- Beim Ubergang des PunktschweiBlstroms entstehen in der Umgebung des
PunktschweiB3stromkreises elektromagnetische Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medizinische Hilfsmittel stéren (etwa

Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trdger dieser Gerdte miissen angemessene SchutzmaBnahmen

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

héuslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten,

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

- Die beiden Punktschwei3kabel (falls vorhanden) sind méglichst nahe beieinander
zu fixieren.

- Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Korpers mdglichst weit vom
PunktschweiBstromkreis entfernt.

- Die PunktschweiB3kabel (falls vorhanden) diirfen niemals um den Korper gewickelt
werden.

- Es darf nicht punktgeschwei3t werden, wihrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben Seite
des Korpers.

- SchlieBen Sie das Riickleitungskabel fiir den PunktschweiB3strom (falls vorhanden)
madglichst nahe der ausgefiihrten Naht an das Werkstiick an.

- Es darf nicht in der Ndhe der Maschine, auf der PunktschweiBmaschine
sitzend oder an die PunktschweiBmaschine gestiitzt punktgeschweif3t werden
(Mindestabstand: 50cm).

- Lassen Sie keine ferromagnetischen
PunktschweiBBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

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

- d=30cm (Abb. G);
- d=20cm (Abb. H) Studder.

- Gerite der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke.

Nicht sichergestellt ist die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&duden und
in solchen Gebduden, in denen die Geréte direkt an ein fiir Wohngebé&ude typisches
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird.

um die Einwirkung

Gegenstdnde in der N&he des

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Die Anlage ist ausschlieBlich fiir den Gebrauch an Karosserien fiir die Reparatur
von Kraftfahrzeugen konstruiert worden: Sie muss zum Punktschwei3en einer oder
mehrerer Bleche aus kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren Form und
Abmessungen von der auszufiihrenden Bearbeitung abhéngen.

VNIV <,

Im Betrieb der PunktschweiBmaschine wird der Schweilvorgang nicht mit einem
Bedienknopf veranlasst, sondern durch einfachen Kontakt der Pistolenelektrode mit
dem an die M hic 1 Werkstiick. Es besteht dabei die Gefahr, dass der

Y
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Schwei3vorgang versehentlich gestartet wird, wenn namlich die Pistolenelektrode
auf der Masse oder auf damit verbundenen Teilen aufgesetzt wird!

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

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist sachgerechte
Schutzkleidung zu tragen.
Lassen Sie das frisch geschwei3te Werkstiick abkiihlen, bevor Sie es beriihren!

KIPP- UND STURZGEFAHR

- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Fliche stellen, deren
Tragfdhigkeit dem Gewicht angepasst ist; die PunktschweiBmaschine an der
Auflagefldache verankern (falls laut Abschnitt,, INSTALLATION” in diesem Handbuch
erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder holprigen Béden und
beweglichen Auflageflichen Kippgefahr.

- Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, es sei denn, es ist im
Abschnitt,, INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdriicklich vorgesehen.

- Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine von der
Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor die Einheit in
einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf Hindernisse und
UnregelméBigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel und Rohre).

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

EINLAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor ist (mit oder ohne Transportverpackung) in
geschlossenen Raumlichkeiten aufzustellen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht iiberschreiten.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.

Liegt bei Maschinen mit Wasserkiihleinheit die Umgebungstemperatur unter 0°C;

fiigen Sie bitte die vorgesehene Frostschutzfliissigkeit hinzu oder entleeren Sie den

Wasserkreislauf und den Wassertank vollstindig.

Treffen Sie stets sachgerechte MaBnahmen zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit,

Schmutz und Korrosion.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage zum Widerstandsschweif3en (PunktschweiSmaschine). Mit der Anlage lassen
sich zahlreiche Hei- und Punktschwei3bearbeitungen auf Blechen ausfiihren, wie sie
typisch fiir Karosseriebetriebe und &hnliche Bereiche sind.

Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- schnelle und intuitive Auswahl des Punktschwei3programms mittels Potenziometer;

- Begrenzung des Leitungsiiberstroms beim Einschalten (cos-Einschaltkontrolle);

Die PunktschweiBmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf verzinkten
Eisenblechen eingesetzt werden.

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Studderpistole mit Ausléseabzug.

- Massekabel mit zu punktender Masse.
- Schlagzuggerat.

- Elektrode fiir Sternscheiben.

- Zugsternscheiben.

Ausflhrliche Informationen entnehmen Sie bitte dem aktuellen Katalog.

2.3 SONDERZUBEHOR

- Verbrauchsmaterialkasten.

- Wagen.

- Verschiedene Zugwerkzeuge.

Weiteres Zubehor finden Sie in unserem aktuellen Katalog.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB. A)

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und zu den Leistungen der Punktschweif8maschine sind

im Datenschild zusammengefal3t. Die Angaben haben folgende Bedeutung.

1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.

2- Versorgungsspannung.

3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (100%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei ElektrodenkurzschluB.

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

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

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

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

Besitz befindlichen Punktschweimaschine missen unmittelbar vom Typenschild der

PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften

- (*) Versorgungsspannung und -frequenz: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

oder: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

oder: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrische Schutzklasse: |
- Isolierungsklasse: H
- Schutzart der Hille: P22
- Gewicht: 16kg
Input
- Max. PunktschweiBlleistung (S max): 10kVA
- Leitungsfaktor bei Smax (cos®): 0.8

- Trage Netzschmelzsicherungen:
- Automatischer Netzschalter:

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Versorgungskabel (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Sekundare Leerlaufspannung (U max): 5.6V
- Max. Punktschweif3strom (I, max): 1.8kA
- Punktschwei3kapazitat (niedrig legierte Kohlenstoffstahle): max. 1.2mm

(*) ANMERKUNGEN:
- Die PunktschweifSmaschine kann mit einer Spannungsversorgung von 400V, 230V oder
110V geliefert werden. Den korrekten Wert auf dem Typenschild tiberprifen.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND  HAUPTKOMPONENTEN IN
GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

2 - Studderpistolenkabel mit Ausloseabzug;

3 - Massekabel.

DER

Riickseite:
4 - Eingang des Stromversorgungskabels.

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
1. POTENZIOMETER:
Maoglichkeit zur Auswahl des Schwei3programms basierend auf dem verwendeten
Werkzeug.
2. GELBELED:
Gibt an, dass der Thermostatschutz eingesetzt hat.
3. GRUNELED:
Gibt an, dass die Maschine mit Strom versorgt wird.

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme

a) Thermischer Uberlastschutz:
Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiBmaschine aufgrund fehlender
oder unzureichender KihImittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung beim
Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).
Die Auslosung ist erkennbar am Aufleuchten der GELBEN LED (Abb. C-2).

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! ALLE TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS
AN DIE STROMVERSORGUNG UND DRUCKLUFTVERSORGUNG SIND AUSSCHLIESSLICH
BEI AUSGESCHALTETER UND VOM VERSORGUNGSNETZ ~ GETRENNTER
PUNKTSCHWEISSMASCHINE DURCHZUFUHREN.

DIE ANSCHLUSSE FUR STROM UND DRUCKLUFT DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL VORGENOMMEN WERDEN.

5.1 HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES
Die PunktschweiBmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen (falls vorhanden).

5.2 ANHEBEN
VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen PunktschweiBmaschinen
verfligt Uiber Hebevorrichtungen.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss gerdumig genug sein, auBerdem muss er frei von
Hindernissen sein und den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter und
zum Arbeitsbereich garantieren.

Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Priifen Sie auBerdem, ob leitende Staube, korrosiv wirkende
Déampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kdnnen.

Stellen Sie die PunktschweiBmaschine auf einer ebenen Fldche aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen (siehe
JTechnische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder gefahrlicher Verschiebungen
nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Spannung und der Frequenz des am
Installationsort verfligbaren Netzes tibereinstimmen.

Die Punktschwei3maschine darf ausschlieBlich an ein geerdetes Versorgungssystem mit
Nullleiter angeschlossen werden.

Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewdhrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:

- TypA () fur einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Die PunktschweiBmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm I[EC/EN 61000-3-
12.
Wenn sie an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der Installierende
oder der Betreiber pflichtgemaRl unter seiner Verantwortung zu prifen, ob die
PunktschweilBmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den
Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Netzstecker und -Dose

- 110V-Ausfiihrung:

An das Versorgungskabel einen Standardstecker mit Stromfestigkeit an die
Schmelzsicherung des Stromnetzes anschlieBen (Angaben hierzu unter ,SONSTIGE
TECHNISCHE DATEN").

- 230V-Ausfiihrung:

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

- 400V-Ausfiihrung:

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

- Netzdose

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

Die Stromfestigkeit und die Ausléseeigenschaft der Schmelzsicherungen und des
magnetothermischen Schalters werden im Abschnitt, , TECHNISCHE DATEN” angegeben.
Sollten mehr PunktschweiBmaschinen installiert werden, die Stromversorgung zyklisch
zwischen den drei Phasen verteilen, sodass sich eine symmetrischere Belastung ergibt.
Beispiel:

PunktschweiBmaschine 1: Stromversorgung L1-L2;

PunktschweiBmaschine 2: Stromversorgung L2-L3;

PunktschweiBmaschine 3: Stromversorgung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam. Schwere Gefahren fir die
beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.
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6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE

Vor jedem Punktschwei3vorgang muss mit vom Netz getrenntem Stromversorgungskabel
geprift werden, ob der Stromanschluss nach der vorstehenden Anleitung korrekt
ausgefiihrt worden ist.

A ACHTUNG!

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

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

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER (beim Punktschweien)
Folgende Parameter bestimmen den Durchmesser (Querschnitt) und die mechanische
Festigkeit des Schweipunktes:

- Von der Elektrode ausgeubte Kraft.

- Punktschweil3strom.

- Punktschweilzeit.

Wenn konkrete Erfahrung fehlt, sollten besser einige Probeschweiungen mit Blechen
durchgefiihrt werden, die die gleiche Beschaffenheit und Dicke wie die zu schweif3enden
Bleche haben.

Die Parameter Punktschwei3strom und -zeit werden Uber das Potenziometer eingestellt
(Abb. C-1):

- den Knopf je nach Werkzeug drehen, das verwendet werden soll;

- durch Drehen im Uhrzeigersinn werden die Punktschweif3zeiten langer;

- den langsten Zyklus erhélt man fiir das Werkzeug ,Einzug Bleche” A : die Drehung wird
abgesehen von diesem Symbol fiir die ausschlieBliche Verwendung der Grafitelektrode
4Erhitzen Bleche” ~— = mjt der kontinuierlichen Punktschwei3zeit und der
Begrenzung des Stroms benotigt.

6.3 VERFAHRENSWEISE

6.3.1 BEFESTIGUNG DES MASSEKABELS AM BLECH

a) Das Versorgungskabel an das Stromnetz anschlieBen, um die Maschine mit Strom zu
versorgen: die GRUNE LED (Abb. C-3) geht an.

b) Mit dem Potenziometer (Abb. C-1) das Symbol der Masse zum Punktschweif3en (Abb.
D-26) auswahlen.

c) Das Blech méoglichst nahe des SchweiBbereiches auf einer Flache blanklegen, die der
Kontaktfliche der Massemutter entspricht.

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

e) Die Spitze der Masseelektrode (Abb. D-25) auf das vorher blank gelegte Blech aufsetzen
und den Kreislauf schlieen. Hierzu die Spitze der Studderpistole auf das blanke Blech
aufsetzen, dann den Ausléseabzug driicken.

f)  Die Dichtheit der Schweilung der Masseelektrode Uberprifen und dabei einen
leichten Zug in rechtwinkliger Richtung auf die Fldche, auf der geschweif3t wird, durch
die Elektrode ausiiben. Daher die Massemutter am Blechanschlag (Abb. L) befestigen.

Anmerkung: Sollte sich die Masseelektrode wéhrend des Ziehens leicht 16sen, versuchen,

die Schweif3zeit durch Drehen des Potenziometers im Uhrzeigersinn zu erhdhen.

6.3.2 PUNKTSCHWEISSEN MIT PISTOLE
Das Punktschweif3en erfolgt durch einfaches Ansetzen der mit dem Werkzeug verbundenen
Pistole am zu schwei8enden Werkstiick und durch Driicken des Ausléseabzugs.

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 Motorhauben muss die Masseschiene an diesen Teilen
befestigt werden, um zu verhindern, dass Strom die Scharniere durchflieit.
Die Masseschiene ist in der Ndhe der PunktschweiBstelle zu befestigen (lange
Strecken, die der Strom zuriicklegen muss, wirken sich nachteilig auf die Qualitat
des SchweiBpunktes aus).

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

Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung des Masse-Endes
(Alternativbefestigung der Masse im Hinblick auf die Massemutter)

Das Symbol der Unterlegscheibe mit dem Potenziometer auswahlen.

Die entsprechende Elektrode (POS. 9, Abb. D) in der Pistolenspindel montieren und dort die
Unterlegscheibe einfiigen (POS. 13, Abb. D).

Die Unterlegscheibe im gewiinschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit dem Masse-
Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf driicken und dadurch die Unterlegscheibe
anschweilen, an der mit einem geeigneten Gestell die Befestigung erfolgt (siehe den auf
Anfrage erhéltlichen Zubehorkatalog).

PunktschweiBen Langlochscheiben

Das Symbol der Langlochscheiben mit dem Potenziometer auswéhlen.

Diese Funktion wird durch Montieren und Befestigen des Elektrodenhalters (POS. 28, Abb.
D) an der Pistole ausgefiihrt. Die Langlochscheibe (POS. 27, Abb. D) in den Elektrodenhalter
einfiihren und wie vorab beschrieben das Punktschwei3en vornehmen.

Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben

Das Symbol der Unterlegscheibe mit dem Potenziometer auswahlen.

Fur diese Funktion wird die Spindel (POS. 4, Abb. D) auf den Korpus des Zuggerates (POS. 1,
Abb. D) montiert und dort sicher befestigt. Das andere Ende des Zuggerates auf die Pistole
kuppeln und sicher festziehen. Die Spezialscheibe (POS. 14, Abb. D) in die Spindel (POS. 4,
Abb. D) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. D) blockieren. Die Scheibe
im gewinschten Bereich aufpunkten. Dazu die Punktschweif8maschine wie fiir das Punkten
von Unterlegscheiben einstellen. Danach mit dem Ziehen beginnen.

Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzul6sen, die an einer
anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

Erhitzen der Bleche

Das Symbol der Kohlenstoffelektrode mit dem Potenziometer auswdhlen.

In dieser Betriebsart ist die Punktschweif3zeit kontinuierlich.

Die Dauer der Vorgange ist daher manuell und hdangt davon ab, wie lange der Ausléseabzug
der Pistole gedriickt gehalten wird.

Die Stromintensitat wird automatisch basierend auf der gewéahlten Potenziometerposition
eingestellt (Stromzunahme im Uhrzeigersinn).

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

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, sind jeweils nur kleine

Bereiche zu bearbeiten. Sofort danach mit einem feuchten Tuch dartiber wischen, um den
behandelten Bereich abzukihlen.

Einziehen von Blechen

Das Symbol der Elektrode fuir das Einziehen (POS. 7, Abb. D) mit dem Potenziometer
auswahlen.

Diese Funktion wird durch Montieren und Befestigen der entsprechenden Elektrode (POS.
28, Abb. D) an der Pistole ausgefiihrt.

In dieser Position kdnnen mit der entsprechenden Elektrode Bleche wieder flach gezogen
werden, die stellenweise verformt waren.

Verwendung des zum Lieferumfang gehdrenden Zuggerites (POS. 1, Abb. D)
Einhd@ngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Das Symbol der Unterlegscheibe mit dem Potenziometer auswahlen.

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

A ACHTUNG!

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

7.WARTUNG

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

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG 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;

- Prifung des Versorgungskabels auf seinen intakten Zustand.

- Prifung der Pistole und der Ausgangskabel auf ihren intakten Zustand.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG N

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 PISTOLE ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND

VOM STROM- UND DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GENOMMEN

IST.

Maogliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fiihrenden Punktschweimaschine

durchgefiihrt werden, konnen zu schweren Stromschldgen durch den direkten Kontakt mit

unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten Kontakt mit

sich bewegenden Elementen fiihren.

In regelmaBigen Zeitabstdanden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen

abhéngen, ist das Innere der PunktschweiBmaschine 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 Lésemitteln zu sdubern.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung, gelockerte oder oxidierte Anschlisse
aufweisen.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundérwicklung des Transformators an den
Schienen / Geflechten am Ausgang befestigt ist, richtig festgezogen sind und keine
Oxidations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR ERBRINGT,

SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHREN

KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN: .

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

- Die GELBE LED muss aus sein. Ist dies nicht der Fall, einige Minuten fiir das Abktihlen und
die Instandsetzung der Maschinenfunktionen warten.

- Die zum Nebenstromkreis geh6renden Elemente (Pistole - Kabel) diirfen nicht wegen
gelockerter Schrauben oder Oxidationsvorgdngen unwirksam sein.

- Die Schwei3parameter miissen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen in den
urspriinglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht mit sich
bewegenden Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter sind in ihren urspriinglichen Zustand zu biindeln. Dabei
sind die Anschlisse des primdren Hochspannungsstromkreises von den Anschliissen
der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu halten.

Verwenden Sie alle urspriinglichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Chassis
wieder zu schlieBen.
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OBOPYOAOBAHUE [/11 KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTUBNEHUEM) ANA

MPOMbILLIEHHOIO U MPO®ECCUOHAJIbHOIO UCMOJZIb3OBAHUA.
MpumeyaHue: [lanee B TeKcTe GyAeT MCNONb30BaTbCA TEPMUH <annapar 1A TO4eYHo
cBapKu».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU KOHTAKTHO CBAPKE

Onepa'rop AOJKeH 6bITb O3HaKOMNEeH ¢ 6e3onacHbIM MCNONIb30BaHNEM annaparta
ANA TOYEYHOIN CBapKu U NPouHGOpMNpPOBaH O puUcKax, CBA. X C BbINC
KOHTaKTHOM CBapKKN, € COOTBETCTBYOLWMMN MepaMi 3alinTbl 1 NopAfKOM AEI‘I'ICTBI/II‘I'I
B X CUTY

P

Annapat ana To4Ye4Hoii CBapKu (TONbKO BapyaHTbl C NPUBOAOM OT MHEBMaTNYeCKOro
UMNMHAPa) OCHalleH rNaBHbIM BbIKJlOYaTenem, o6GnajalWMmM aBapuiiHbIMK
dyHky 4 AnA 6 POBKM B NC «O» (pa3OMKHYT).

Kniou oT 3amKa paspeliaetca nepepjaBaTb TOJIbKO OMbITHOMY omnepaTopy wunm
COTPYAHUKY, OGYYeHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHbIMU eMy 3ajayamu un
03HaKOMJIEHHOMY C BO3MOXXHbIMMN ONMACHOCTAMM, CBA3aHHbIMU C JaHHBIM METOA0M
CBapKM WM ¢ He6peXHbIM NCNONIb30BaHMEM annapaTta ANA TOYeUHO CBapKn.

B oTcyTcTBUM onepaTopa nepeknioyaTesib AOMMKEH HAXOAUTLCA B MONOXKeHUN «O»,
npu 3TOM OH fOMKeH 6bITb 3a6710KMPOBaH 3aMKOM, a KNioY J0JKEH 6bITb N3BNEYeH.

- BbINoNHMTe 3neKTpUYecKoe coeANHEHMEe B COOTBETCTBME C [eiCTBYIOWMMN
" ny TeXHUKN 6e3onacHocTh.

- Annapa'r Ana TOYEUHON CBapKW pa3spellaeTcA MOAKAIUYATL TONLKO K cucTeme
NUTaHWA € 3a bIM HelTp npoBoaom.

- Y6epuTecb, YTO po3eTKa CeTW MUTAHWA NPaBUIbHO coep
3asemneHnem.

- He ncnonb3oBaTb Ka6enu ¢ NoBpeXAeHHON n3onAuneil UNn ¢ ocnabneHHbIMmn
coefiHEHNAMMN.

- Wcnonb3yiiTe annapat ANA ToOYe4YHOI cBapKun npu Temnepartype ot 5°C go 40°C n
Npy OTHOCUTENbHON BIAXXHOCTN Bo3Ayxa 50% po Temnepatypbl 40°C u 90% po
Temnepatypbi 20°C.

- He wucnc yinTe T ANA TOYEYHON cBap BO
nomeLleHUAX, a TaKKe Nog AoKaAeMm.

- MNpn noacoeanHeHnn cBapouHbiX Kabeneii 1 N1060M NIAHOBOM TeXo6CnyKNBaHNN

KPOHLITEAHOB 1/UNW 31EKTPOAOB, annapar ANA TOYeYHON CBapKu AO/MKEH 6bITb
BbIK/IIOYEH 1 OTCOEAVHEH OT CETU NUTAHNA N OT NHeBMaTN4YecKol ceTu (ecnmn oHa
umeetcs). Ha annapatax AnA KOHTaKTHOM CBapKu CIPYBOAOM OT THEBMATM4eCKOro
uunuHapa Heo6xopgumo 6. poBaTtb T peKniovaTenb B NONOXeHne
«O» Npn NomMoLwWM NpUNaraeMmoro B KOMNJeKTe 3aMKOM.
ToT Xe NOpPAROK AOMKEH co6n0AaTbCA NPU NOACOeAVHEHUN K BOAONPOBOAHON
ceTm uan K oxnaxpaiowemy 650Ky C 3aKpbiTbiM KOHTYpoM (annmapaTtbl ana
TOYEYHOI CBapKM C BOAAHbLIM OXJNaXAeHWeM) W Bceraa npu npoBeAeHUN
PEMOHTHbIX paboT (BHennaHoBOE Texo6cnyKuBaHme).

- Ha annapatax AnA KOHTaKTHOW CBapku C NPUBOAOM OT MHEBMaTU4YeCKoro

yunuHapa Heobxoaumo 6 p Tb T 7 peKnioyaTenb B MONOXeHne
«O» Npyn NomoLwwn NpUNaraemMmoro B KOMNAeKTe 3aMKOM.
ToT Xe NOPAROK AOMKEH co6noaaTbcA NPU NoAcoeAVHEHUN K BOAONPOBOAHON
ceTm UAn K oxnaxpaiowemy 650Ky C 3aKpbiTbiM KOHTYpoM (annapaTtbl Ana
TOYEYHOI CBapKM C BOAAHbLIM OXNa)KpAeHWeM) W Bceraa nNpu npoBeAeHUN
PEMOHTHbIX paboT (BHennaHoBOE TeXo6cnyKuBaHme).

- 3anpewaerca ucnonbsoBaTb 060pyAoBaHue B MecTaX, KnaccupuLmpoBaHHbIX Kak
B3pPbIBOONAacHble 30HbI U3-3a NPUCYTCTBUA Fasa, NbUIN UAN MUKPOCKONMYECKNX
YyacTuy.

e WAV

- He npoBoauTb cBapouHble pab6oTbl Ha KOHTellHepaxX, eMKOCTAX unmu Tpy6ax,
KOTopble copepXaT Wi cOfepXKanu XuAkue unuM rasoobpasHbie roproune
BelyecTsa.

- HenpoBoauTb cBapouHble paboTbl Ha MaTepuanax, YnCcTKa KOTOpbIX NpoBoAnnach
X/iopocoaepKalmMmn pacTBOPUTENAMN WAV B6/IM3K yKa3aHHbIX BelecTB.

- He ocyujectBnsiiTe cBapKy pesepByapoB, Haxo, XCA noA A

- Ouuctute pab6oyee MecTo OT BOC A Martep
AepeBa, 6ymaru, TpANoOK u T.4.).

- TMocne cBapku nosBonbTe AeTanu ocTbiTb! He pasmewaiite petanb B6AM3N
BOC| [111 XcAa MaTﬂ:_

- O6ecneubTe [OCTaTOYHYI0 BEHTUNALMIO pabouyero mecta WM BOCNONb3yilTech

a C 3aWMTHbIM

IX WIN CbIpbIX

(Hanpumep,

POO®

Bcerga 3awmwaiiTe rnasa cnewy 3aWmT ouKamm.

- 06s3aTenbHO Mcnonb3yiiTe cneuynasbHble 3alUTHble MepuyaTkn n opexnay,
noaxoaALMe ANA BbINOJIHEHNA KOHTAKTHOI CBapKu.

- YposeHb wyma: Ecnn BcnefcTeme BbiNONHEHUA 0CO6€HHO MHTEHCUBHONM CBapKun
eXe[JHeBHbI1 YypOBeHb BO3AecTBUA Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH unmn npeBbiwaeT
85db(A), Heo6xoAMMO NCNONb30BaTb UHAUBUAYANbHbIX CPEACTB 3alUTbI.

L OOROO®

EMEF

SAFE

icnowgenc

- TlpoxoxpeHne ToOKa KOHTAKTHON CBapku np ANT K 06pasc pyr
CBapO4YHOro KOHTYpa 3/1eKTPOMarH1THbIx none (3MM).

dNeKTPOMarHuTHble MOMA MOryT B3aMmopeiicTBOBaTb WAM MelwaTb pabote

HEeKOTOpbIX MeAVLMHCKUX YCTPOWCTB (Hanpumep, 3/1eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB,

AbIXaTe/IbHbIX annapaTos, MeTaNnYeckux NnpoTesos U T.4.).

Heo6xoaumo npeanpuHATL Hapgnexawe Mepbl 3aWuUTbl MO OTHOWEHUIO K

nonb3oBaTeNAM 3TUX YCTPOICTB. Hanpumep, 3anpeTute UM HaxoAuTbCA B 30He

ncnonb3oBaHWUA annaparta AnsA TOYeYHON CBapKu.

3TOT annapaT ANA TOYEYHOI CBapKM COOTBETCTBYeT TPe6GOBaHUAM TeXHMYeCKuX

CTaH[APTOB ANA U3fenni, npes X NCKNTIOYUTENbHO AJIA NCNOJIb30BaHNA

B MpPOMbBIWIEHHOW cpefe M B npodeccmoHanbHbix uenax. He rapaHtmpyertca

COOTBETCTBUE TPe60BaHMAM O NpeAe/ibHOM BO3AeliCTBUMN 3N1eKTPOMarH1THbIX nonei

Ha nioeil B XKUNbIX 34aHNAX.

[Ansa CHWXKeHNA BO3AENCTBUA 3NEKTPOMArHWTHbIX Moneii onepaTrop AOMKeH

MCNonb30BaTh yKa3aHHbIe HUXKe Mepbl:

- MMopcoeguHuTe ABa Kabens TOYeUHOU CBApPKM (€C/IM OHM MMEIOTCA) KaK MOXHO
6nuKe Apyr K Apyry.

- CnepuTe 3a TeMm, YTOGbI Ballia roJsI0Ba 1 TYNOBHLE HAXOAWIOCh KaK MOXKHO flaniblue
OT KOHTYpa TO4YeYHOI CBapKu.

- KaTeropuuecku 3anpeiyaerca o6opaumBaTb Kabenu ToueyHoi CBapKu (ecnm oHn
MeloTCA) BOKpYr Tena.

- He ocywecTBnaiTe ToueuHyio CBapKy, HaxoAAcb BHYTPU CBapO4YHOro KOHTypa.
CnepuTe 3a TeM, YTO6bl 06a Kabena HaxoAVINCH C OfHOIA CTOPOHDI Ballero Tena.

- TMopcoeguHnte paTHbIil Kab TOKa TOYeYHOli CBapKu (eCn OH MMeeTcsA) Kak
MOXXHO 6nKe K BbINo y coep

- He ocywecrTBnsaiite cBapKy cuaa unmn oGnOKOTMBUMCb Ha annapar /1A TO4YeYHOW
cBapKu (MMHMManbHoe paccroaHme: 50 cm).

- Cnepute 3a Tem, uTOGbI BO6GNM3M KOHTYpa TOYEYHON CBapKu He 6bino
¢peppomarHuTHbIX NpeMeTOB.

- MwuHumanbHoe pacctosiHne:
-d=3cm, f=50 cm (puc. E);
-d=3cm, f=50 cm (puc. F);
-d=30cm (puc. G);
-d =20 cm (puc. H) Studder.
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- O6opynoBaHue Knacca A:

3TOT anmapaTt ANA TOYEYHOIl CBapKN COOTBETCTBYET TPeGOBaHUAM TeXHUYECKNX
CTaHAAPTOB U3, /i, npeAHasHa X WCKNIOUUTENbHO ANA UCNONb30BaHUA B
NPOMbILLIEHHO cpefie U B NPo¢peccioHanbHbIX Liensx.

He rapaHTupyeTca 3neKTpOMarHuTHaA COBMECTUMOCTDb B XKWIbIX 3[JaHUAX, a TaKXkKe B
CTPOEHUAX, HaNpPAMYIO MOACOEAVNHEHHDbIX K JIMHUMA NUTAHUA HU3KOrO HanpsKeHus,
npeAHasHauYe€HHOW ANA XKWIbIX 34aHNNA.

MPEAMNOJIATAEMbI/ BUA, UCMOJIb3OBAHUA

O6opyaoBaHWe MpPeAyCMOTPEHO [ANA  WCMONb30BaHUA  WCKIIOYMTENbHO B
aBTOMAacCTepCKNX ANA NPOBefleHNA KY30BHbIX pPaboT: ero MOXHO MCNonb3oBaTb
ANA TOYeYHOIl CBapKmn ofgHoro unu 6onee NCTOB M3 CTany C HU3KMM cofiepKaHNeM
yrnepopa pasnu4Hbix $opm 1 pasmepoB B 3aBMCUMOCTU OT BbINONHAEMOIi pa6oTbl.

/\ OCTATOYHbIE PUCKU

cneynanbHbIMU  BbITAXKaMU  ANA  yaaneHuAa AbiMa, OGPBBYIOI.I.IEFOCH B
npouecce CBapKm pAAoM C 3neKTpoaamwu; Heob6xoanmo perynapHo oueHuBaTb
cTeneHb BO3[ENCTBUA AbIMOB B 3aBMCUMOCTW OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauvun n
NPoOAOCIKNTENIbHOCTN BO3JeNCTBUA.

Pa6ouuii pexxum annapata Afns TOYEYHOU CBapKM He NpeAycmaTpuBaeT KHOMOYHOe
ynpaB/ieHMe Ha4ya/loMm CBapKW, ANA 3TOro Heo6XoAMMO NPOCTO NPUKOCHYTbCA
3NeKTPOAOM nucTonera K ob6pabaTbiBaemoil AeTanu, COeAUHEHHOM C Maccoii:
MIMeeTCcA PUCK BK! CBapKu npu cnyuaii KacaHMM N1eKTPOAOM nucToneTa
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Macchbl UM COeAVNHEHHbIX C Hell YyacTei!
Mocne paboTbi nc Te NUCTONET Ha N30NMPOBAHHYI0 MOBEPXHOCTb N
BbIK/lOuMTE annapar!

- OMACHOCTb NOJIYYEHUA OXKOroB
HekoTopble yacTu annaparta AnA TOYEUYHOWN CBapKu (3N1eKTPoAbl, KPOHLITENHbI 1
npuneratowme y4yacTku) MoryT focturaTb Temnepatypbi Bbilwe 65°C: Heo6xoaumo
HOCMTb CneLuanbHyIo 3alyTHYIO OAeXAY.
Mocne cBapKu No3BONbTE fleTaNN OCTITh, MPeX/e Yem ee KacaTbea!

PUCK ONPOKUAbIBAHMA U NAAEHUA
YcTaHOBMTE annapat AnA TOYEUHOII CBAPKM Ha rOPU3OHTa/IbHOI NOBEPXHOCTY C
COOTBETCTBYIOLEN rpysonoa TbiO; NPUKP Te annapart AfiA TOuYe4Hoi
CBapKM K ONOPHOI NOBEPXHOCTU (COrnacHo yka nN3nC B pasgene
«YCTAHOBKA» HacToswero pykosoacTsa). B npotmBHom cnyuyae, ecnu non
HaK/MOHHbBII WY HePOBHbIN UK B C/TyYae MCNONb30BaHUA NePEHOCHbIX ONMOPHbIX
NOBEPXHOCTAX, CYLeCcTBYeT PUCK ONPOKNAbIBaHUA.

- 3anpewjaerca NOAHMMAaTb annapat AfA TOYEYHOUW CBapKW, 3a UCKIOYeHnem
cny4yaes, KOra 3To B ABHOM Buje yKkasaHo B pasgene «YCTAHOBKA» HacTosauwero
PYKOBOACTBa.

- Mpn ucnonbsc pata gna T i cBaf YCTaHC 0 Ha
Tenexke: nepep nepemelleHneM annapara A8 TOYEYHOW CBapKku Ha HOBoe
pabouee mecTo, OTCOeANHUTE €ro OT CeTU NUTaAHUA U OT NMHeBMaTU4eCKO ceTn
(ecnu oHa umeeTtcA). O6paTuTe 0cO60€ BHUMaHNE Ha NPENATCTBUA N HEPOBHOCTN
noBepxXHOCTH (Hanpumep, NpoBoAa 1 TPy6bI).

- MCNOJZIb30OBAHUE HE NO HABHAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh anmnapaTr ANA TOYeYyHoll CBapku AnA No6bix BUAOB
pa6oT, oTAMualWMXCA OT npegycMoTpeHHbix (cm. «MPEAMOJIATAEMbIA BUA
MUCNoJib30BAHUA»)

CKNAANPOBAHUE

- PacnonoxuTe cBapouHblii annapart n NpuHaANeKHOCTU K HeMy (B ynakoBKe unm
6e3 Hee) B 3aKpPbITOM NOMeLeHUN.

- OTHOCUTenbHas BNa)XHOCTb BO3JlyXa He J0/KHa npeBbiwaTtb 80%.

- Temnepartypa Bo3fayxa AomkHa 6bITb B Auana3oHe ot -15°C go 45°C.

Ecnn annapat ocHalleH cCcTeMoil BOAAHOTO OXMNa, nT paTypa Bo3fiyxa

onyckaerca Hmke 0°C: fo6aBbTe nNoAXoAAWMIA KUAKUA aHTUGPU3 UNN NONHOCTbIO

OMNOPOXKHUTE rMAPaBNNYECKNii KOHTYpP 1 BoAAHON 6aK.

Bceraa ncnonb3yiitTe Hapnexawme cpefcTBa ANA 3alyMTbl annapara oT Bnaru, rpsasm

1 Koppo3unm.

2. BBEJEHUE U OBLLEE ONUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepepBuKHOI annapart Ans CBapKW COMPOTMBMIEHMEM (anmapar AiA TOYEUHON CBapKW).

Annapat no3BossieT OCYWeCTBAATb MHOTOYUCIEHHbIE BUAbl ropsavein ob6pabotku, a

TaKKe TOUeUHYl0 CBapKy JIMCTOBbIX MaTepuasnos, WCMONb3yeMblX MpU MPOU3BOACTBE

aBTOMOGWNbHbIX KY30BOB U B OTPACIsAX, CBA3AHHBIX C aHANOMMUHON 06paboTKOM NNCTOBbIX

matepuanos.

Hwxe npuBefeHbl OCHOBHbIE XapaKTePUCTUKN:

- BbICTPbIN N MHTYUTUBHO MOHATHBIN BbIGOP NPOrpamMmbl TOUEYHO CBAPKM C MOMOLLbIO
NoTeHUNOMETPa;

- OrpaHuyeHvie neperpysKu no ToKy Npw BKOYEHNN (KOHTPOSIb COSE BKIIOUYEHUS);

Annapat Ans TOYEYHOW CBAapKU Mo3BonisieT paboTatb C NNCTaMM U3 XKenesa C HWU3KUM

cofepKaHem yrnepoga v IMCTamu 13 OLMHKOBAaHHOIO XKesnesa.

2.2 MPUHAJQNEXXHOCTU, BXOAALWME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
MucTonet Studder ¢ Kypkom.

- Kabenb c maccoit ana ToueyHoW CBapKu.

- CbeMHUK C oTAayen.

- DNeKTPOoA ANA 3Be3A4aTbIX Wanb.

- TaroBble 3Be344aTble WabbI.

Bonee I'IOﬂpOGHaFI led)opmauvm n3n0XeHa B nocnegHem nsfaHnun Katanora.

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAAJIEXKHOCTU
- AWK C pacxofHbIMY MaTepuanamu.

- Tenexka.

- Pa3nuuHble TAroBble NHCTPYMEHTbI.

l/IHd)opmauvm O Apyrmnx NPVHaANeXXHOCTeN N3N0XKeHa B NOCNeAHEM U3aHNN KaTanora.

3. TEXHUYECKUE JAHHbIE

3.1 TABJINYKA JAHHDIX (PUC. A)

OCHOBHble  AaHHble, OTHOCALMECA K  WCMONMb30BaHUIO U 3KCMAyaTaLVIOHHbIM

XapakTepuCTKaM TOUYEUHOW KOHTAaKTHOW CBapOYHOW MalUWHbl 0606LieHbl Ha Tabnuuke

[laHHbIX, CO CNIeAYIOWNMI 3HAYEHNAMU.

1- KonuyectBo ¢a3 1 yactoTa MMHUM MUTaHWA.

2- HanpskeHve nutaHua.

3- HomwuHanbHaa MOLWHOCTb CeTU C COOTHOLEHUEM NpepbIBUCTOCTN 50 %.

4- MOLLHOCTb CETU NpY NOCTOAHHOM pexkume (100 %).

5- MaKkcvmanbHoe HanpseHue Ha anekTpogax 6e3 pabotbl.

6- MaKkcumanbHbIN TOK C 911eKTPOAamMu NPY KOPOTKOM 3aMblKaHWW.

7- CMMBONbI, OTHOCALLMECA K 6@30MacHOCTW, YUbe 3HaueHne nprBeaeHo B rnase 1“0O6was
6e30MacHOCTb 1A CBAPKM NEeKTPOCONPOTUBIIEHEM".

8- BTOpUWUHBIN TOK NpU NocToAHHOM pexxume (100 %).

MpumeyaHve: Ha npviBeaeHHON Ans npumepa Tabnuuyke ykasaHbl NpubAM3MTENbHble
3HaYeHNA CUMBONOB W LMGP; TOUHblE BENNUMHBI TeXHWYecKMX napameTpos Balei
TOYEYHOI KOHTaKTHON CBApOYHOW MalUMHbI JO/MKHbI OblTb B3ATbI C Tabnuuku camon
TOYEYHOW KOHTaKTHOWN CBapPOYHO MaLUMHBbI.

3.2 MPOYME TEXHUYECKUE AAHHDIE
0O6Lme XxapakTepucT1Km

- (*)HanpsxxeHue 1 yactoTa NUTaHWA: 400 B ~ 2 ¢paza-50/60 Iy

unu: 230 B ~ 1 ¢paza-50/60 Iy

unu: 110 B ~ 1 paza-50/60 Iy
- Knacc anektpuyeckoii 3aluTbl: |
- Knacc nsonauun: H
- CreneHb 3aWunTbl KOpyca: P22
- Bec: 16 kr
Bxon

- MakKc. MOLHOCTb NpK ToYeyHoN cBapke (S max): 10 KBA
- KoadduumeHt mowHocTn npu Smax (cose): 0,8
- CeTeBble NpefoOXPaHNTENN 3aMeAIEHHOTO eiCTBUA:
- ABTOMaTMYeCKUii CeTeBOW BblKtoYaTesb:

- Kabenb nutaHus (L<3 m):

Bbixon

- BropunuHoe HanpskeHue 6e3 Harpysku (U max):

10A (400B) / 16A (230B) / 35A (110B)
10A (400B) / 16A (230B) / 35A (110B)
3+3emna x 1,5 mm?

56B

1,8 KA
Makc. 1,2 mm

- Makc. Tok ToueuHom csapkum (I, max):
- TonwwyHa ToueyHol CBapKU (CTanb C HU3KUM COAEPXKaHNEM Yrnepoaa):

(*) IPUMEYAHWUE:

- Annapat AnA TOUEUHOW CBAPKM MOXeT ObiTb MOCTaBMIEH B VCMOIHEHWW ANA NMUTaHUA OT
400 B, 230 B vnun 110 B; npoBepbTe NpaBusibHOE 3HaueHne Ha TabnyKe ¢ TEXHUYECKUMU
JaHHbIMU.

4. OTIUCAHME AMNMAPATA A1 TOYEYHOW CBAPKU

4.1 OB BUA AMMNAPATA A1 TOYEYHOW CBAPKMU U OCHOBHbBIE COCTABHbIE
YACTU (puc. B)

MNepepHAA cTopoHa:

1 - MaHenb ynpasneHus;

2 - Kabenb nuctoneta Studder ¢ Kypkom;

3 - Kabenb maccbl.

3apHAA CTOpOHa:
4 - Bxop kabens nutaHuA.

4.2 YCTPOVICTBA YNPABJIEHUA U PETYJINPOBKU
4.2.1 NaHenb ynpasnenus (puc. C)
1. MNOTEHLMOMETP:
MosBonseT BbIGMPaTb NPOrpaMMy CBapKU B 3aBUCMMOCTU OT WCMOJSIb3yeMOro
MNHCTPYMEHTa.
2. KENTbIV CBETOAUONA;
OnogellaeT o cpabaTbiBaHNV TEPMOCTATUYECKON 3aLLUTbI.
3. 3E/IEHbIV CBETOAUONA;
YKa3blBaeT Ha BKJIIOUEHVe NUTaHKA annaparta.

4.3 NPEAOXPAHUTENIbHbIE ®YHKLIUN N B3BAMMHAA BJIOKUPOBKA

4.3.1 3aWMTHbIE YCTPOINCTBA N CUTHalNbl TPEBOIN

a) TennosasA 3awuTa:
CpabaTblBaeT B Clyyae neperpeBa annaparta AfA TOYEYHOW CBapKW, BbI3BaHHOTO
OTCYTCTBMEM WSIN HEJOCTaTOYHbIM MOTOKOM OXMaXKAaloLen »KMAKOCTM Unn pabounm
LMKIOM, MPEeBbILIALWUM AOMYCTUMbIA Npegen.
Ha cpabaTbiBaHyie yka3biBaeT BKtouyeHvie XEITOTO CBETOANOMA (puc. C-2).

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKM WU  OCYLLECTBJIEHUA
SNEKTPUYECKNX N NTHEBMATUYECKUX COEAMHEHUWM ANMNAPATA oA TOYEYHOU
CBAPKW, OH JAOMKEH BbiTb MOJIHOCTbIO BbIKNOYEH W OTKIIOYEH OT
SNEKTPOCETW.

SNEKTPUMECKUE n MHEBMATUYECKUE COEAVHEHNA PA3PELIAETCA
OCYLLECTBNATb TO/IbKO OMbITHbIM WU KBAJINGULIMPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

5.1 OCHACTKA
PacnakyiiTe annapat A8 TOYeUHOI CBapKu, cobepuTe OTAENbHbIE YacTy, CoAepalimecs B
ynakoBKe (ecniv numetotca).

5.2 NOPAAOK MOABEMA
BHUMAHMUE: Bce ToyeuHble CBapOYHble MallVHbl, ONCaHHbIE B HACTOALLEM PYKOBOACTBE,
He MMeloT YCTPONCTB Nofgbema.

5.3 PACMONNOXKEHUE

Heob6xoanmo BblAenvTb [/ MOHTa)Ka AOCTaTOYHO MPOCTOPHbIVA YYaCTOK, CBOGOAHbIN
OT MNPenATcTBUiA, ANA Toro, uto6bl 06ecneunTb BO3MOXHOCTb YMNPABAATb MaHENbo
ynpaBneHus, rMaBHbIM BbIK/lOUaTENEM, @ TakKe rapaHTUPOBaTh AOCTYMN K pabouei 30He B
YCIIOBUAX NOSTHOM 6€30MacHOCTU.

Y6eanTbca, uTobbl He GbINO NPENATCTBUN B MeCTax OTBEPCTMIA BXOAA U BbIXOAa BO3AyXa
OXNaX[eHWs; MPOBEPUTb TaKXKe, YTO He MPOUCXOAWT BCACbiBaHWE MPOBOAALEN Mbiw,
KOPPO3WIHbBIX MAPOB, BNATU U T. ...

MomecTuTb annapaTt TOYEeYHOW CBAapKM Ha MIOCKYI MOBEPXHOCTb M3 OBHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOrO MaTepuana C COOTBETCTBYIOLIEN TPY30MOABEMHOCTBIO, BblAEPXKMBaloLLeit
BecC 6n10Ka (CM. «TeXHUYeCKMe XapaKTepUCTUKMY), YToObl 136exaTb ONPOKUAbIBAHWIA UK
OMacHbIX CMeLLEHWIA.

5.4 COEQUHEHUE C CETbIO

5.4.1 NpepynpexaeHna

Mepep BbINONHEHMEM JIIOGOTO 3NEKTPUYECKOTO COEANHEHUA, MPOBEPUTD, UTO HaMpsXXeHne
M yYacToTa CeTu, VMeloWMecs B MecTe YCTaHOBKM, COOTBETCTBYIOT TabiMuke [aHHbIX
annapara TOYeYHOW CBapKU.

AnnapaT ToYeYHO CBapKM AOMKEH ObiTb COEANHEH TONBKO C CUCTEMO MUTAHUA C HYNEBbIM
NPOBOAHUKOM, CO@AVHEHHBIM C 3a3eMIEHVEM.

[inA 3aWwmuThl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa HeOGXOAMMO MCMOoNb3oBaTb AvddepeHumanbHble
BbIKNOYATENN CIeAYIOLLEro Tuna:

- TunA () A 0fHO(A3HbIX MaLLNH;
- TunB ( ) N TpexdasHbIX MaLuviH.

- CBapouHbIl annapaT TOUeYHON CBaPKM He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/
EN 61000-3-12.
Ecnn annapat coearHAeTCA C 0OLLEeCTBEHHOMN CETbIO SNEKTPONUTaHUA, MOHTaXXHUK UK
nonb3oBaTesib 06f3aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAVHEHMA amnmnapaTta ToYeyHOM
cBapkn (ecnn TpebyeTcs, MPOKOHCYNbTUPOBATLCA C KOMMaHWel, ynpasnswLLein
pacnpenennTenbHON CeTbio).

5.4.2 CeTeBas BuKa 1 po3eTka

- Mogenb 110B:

MopcoeanHUTe K Kabento NUTaHUA CTaHAAPTHYIO BUSIKY, MOLHOCTb KOTOPOIi COOTBETCTBYET
ceTeBOMY NpefoxpaHuTento, ykazaHHomy B pasgene «[MPOYNE TEXHUYECKUE JAHHDIE».

- Mogpenb 230 B:

Kabenb nuTaHUA NOCTaBNAETCA C YCTAHOBNEHHOW ceTeBOM BunKom Tnna Schuko (2 wrbips
+ 3a3emsieHune).

- Mogenb 400 B:

MopcoeanHuTe K Kabenio NWTaHUA 3a3eMNIEHHYI0 PO3eTKy (3 LWTbIpA + 3asemieHue:
NCMONb3yTCA TONbKO 2 WTbipa: MEX®OA3HOE nogkntoueHue!) noaxoasaLlen MOLWHOCTH.

- CerteBan poseTka

MoproToBbTe PO3ETKY CeTU NUTaHUA, 3aLLMLLEHHYIO MPeJoXPaHUTeNeM NN aBTOMaTUYeCKUM
TEPMOMArH1THbIM BbIK/lOUaTeNeM; COOTBETCTBYHOLLMI 3a3eMNAIOLMIA KOHTAKT [JOMKEH ObiTb
COeAVHEeH C 3a3eMNAILLIMM NPOBOAOM (KenTo-3eM1eHbl NPOBO/) CeTV NUTaHWA.

MoLWHOCTb 1 xapaKTepucTKa cpabaTbiBaHUA MpefoxXpaHUTENel U TePMOMarHUTHOrO
BblKNloyaTena npusefeHbl B naparpadpe «TEXHUYECKVE JAHHDIE».

Mpn ycTaHOBKE HECKONbKMX annapaToB ANA TOYEUYHOW CBapKu, cneayeT pacnpefenvtb
NUTaHVe LMKINYHO MeXAy TpemaA $pazamu, obecneums paBHOMEPHYIO HarpysKy, HanpumMep:
annapar Ana ToyeyHol ceapku 1: nutaHue L1-L2;

annapar Af1A TOYeYHOW CBapKM 2: NuTaHue L2-L3;
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annapar Ana ToyeyHou cBapku 3: nutaHue L3-L1.

BHUMAHME! Heco6niog npusep X Bbile NpaBu fieNlaeT cmcremy
6e30MacHOCTL, NpeAoCTaBNEeHHYIO Mpou3BoaunTenem, HepencTBeHHoi (knacc 1) c
BbITEKaIOLWMM 13 3TOFO Cepbe3HbIM PUCKOM ANA Niofei (Hanpumep, 3NeKTPOLLOK) 1
npeaMeToB (Hanpumep, noxap).

6. CBAPKA (ToueuHas cBapKa)

6.1 NIOArOTOBKA

Mepen BbiMONHeHVEM MO6bIX PaboT MO TOUEYHOW CBapke Heobxoaumo YybeauTbcs,
4To Kabenb MWUTaHUA OTKJIIOYEH OT CETU, YTO SNEKTPUYECKMe COeAMHEHNS BbIMOHEHbI
NPaBWIbHO COTMACHO NPUBEAEHHbIM BbiLLE YKa3aHUAM.

BHUMAHUE! } 3

- HE MPUCOHAWTE HEWUCMOMb3YEMbIA WHCTPYMEHT K OBPABATbIBAEMOI
BETANM! .

- BCEFOA KJIAQWUTE HEWCMOMb3YEMbI WHCTPYMEHT HA TJIOCKYIO U
YCTOUYMBYIO MOBEPXHOCTb, HE IPOBOAALLYIO TOK!

6.2 PETYINPOBKA NMAPAMETPOB (ToueuHoli cBapKu)

Ha guametp (ceueHne) 1 MexaHMYecKyto MPOYHOCTb CBAPHON TOUKM BAMAIOT crefyiowme

napameTpbl:

- Cwvina, npunaraemas 31eKTpoLOM.

- ToK TOYeYHOI CBapKM.

- [AnuTenbHOCTb TOYEYHOW CBAPKU.

B cniyuyae oTcyTCTBUA OMbITa B 3TOM 0611aCTU, PEKOMEHAYEM BbIMOMHUTD HECKONBbKO MPOGHbIX

CBapHbIX TOYEK, NCMONb3YA NNCTbl TAKOTO »Ke KauecTBa U TOSMLUVHBI, Kak U Te, Ha KOTOPbIX

npeanonaraeTca NPoBOAUTb PaboThl.

MNapameTpbl TOKa W ANUTENBHOCTM TOYEYHOW CBapKU PEerynmpylotca C MOMOLLbo

noteHyunometpa (puc. C-1):

- MOBEPHWUTE PYYKy B COOTBETCTBAM C WHCTPYMEHTOM, KOTOPbIN npeanonaraerca
1CMosb30BaTh;

- BpalleHne No YacoBOW CTPENKe NPUBOANT K YBEIMYEHMNIO BPeMeHV TOYeUHO CBapKU;

- bonee LONIVIHHBIA UWKN Ncnonb3yeTca AnA MHCTPyMeHTa AN «O0CadKu JINCTOB» A @
BpalleHne 3a npegesnbl 3TOr0 CMMBOJIA NPefycMOTPEHO TOJIbKO ANnA Fpad)VITOBbIX
3N1EKTPOAO0B A1 «HAarpeBa INCTORy ~— === C HenpepbiBHbIM BPEMEHEM TOYeyHom
CBapKW 1 OrpaHnyYeHnem Toka.

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 KPEMJIEHUE KABEIA MACCbI K TIUCTY

a) TMopkniounte Kabenb NUTAHWA K 3NEKTPOCETM, YTOBbI BKAKUNTL NUTaHMe annaparta:
3aropaetca 3EJIEHbIV CBETOAMOL (puc. C-3).

b)  Mpwv nomowym noteHymromeTpa (puc. C-1) BbiGepute CUMBON CBAapKBAEMOI Macchl (puc.
D-26).

c) Ha nucTte, Kak MOXHO 6nvxe K pabouel 30He, 3a4MCTUTE YYaCTOK pa3mep KOTOporo
COOTBETCTBYET KOHTAaKTHOW MOBEPXHOCTM ralikn Maccbl.

d) MopcoenmHuTe roNoBKY 3N1eKTPOAa Macchl K YLKy Kabens maccol (puc. ).

e) [lpucnoHute HaKOHEUYHWK 3NeKTpoaa Macchl (puc. D-25) K ounweHHomy u
npefBapuTENIbHO NMOATOTOBIEHHOMY NINCTY, MOC/E Yero 3aMKHUTE LieMb, MPUCTIOHNB K
OUMLLIEHHOMY YYaCTKy JIMCTa HAKOHEUYHWK nucToneTa Studder, v HaXXMuTe KypoK.

f)  TpoBepbTe HaAEXHO NV NMPKBAPEH 3NEKTPOA MACChI, CJIErKa MOTAHYB ero Nof NPAMbIM
YIIOM OTHOCUTENIbHO NMOBEPXHOCTH, K KOTOPOIA OH NPUBAPEH, MOC/e Yero 3akpenute
rafiky Maccbl Tak, UTobbl OHa Kacanacb nucta (puc. L).

MpuyMeyaHme: ecnu Npy NOTArMBaHWM SNEKTPOA MAaCCbl JIETKO OTCOEANHAETCA, NonNpobyiTe

YBENMNYUTb BPEMA CBAPKW, MOBEPHYB NOTEHLMOMETP MO YaCOBOW CTPenKe.

6.3.2 TOYEYHAA CBAPKA, UCNOJb3YyA NUCTONET

Mocne 3aBepLieHNA pacno3HaBaHWA, AN1A OCYLIECTBIEHUA TOUEUHON CBAapKM AOCTAaTOYHO
NpPOCTO MPUKOCHYTbCA WHCTPYMEHTOM K CBapvBaeMOW [eTain U HaxaTb KypoK.
[inA ocyuiecTBieHnA TOUEUHON CBAPKM OCTaTOUYHO NPUXKaTb NHCTPYMEHT, CO@AMHEHHBI C
NMCTONETOM, K CBap1BaeMON ieTain 1 HaxKaTb Ha KPIOYOK.

BHUMAHME!

- [AnAa KpenneHma wnum n A npuHapg Tell U3 nNaTpoHa nucroneta
ncnonbsyiTe ABa GNKCUPOBaHHBIX WECTUTPaHHbIX KNIo4a, YTo6bl NpeAoTBpaTUTL
BpalleHue naTpoHa.

- Bcnyyae npc pa6oT Ha ABepAX UNK KanoTax o6a3aTeNnbHO NogcoeANHUTE
WWHY 3a3eM/IeHNA K 3TUM 4acTAM, YTo6bl n36exKaTb NPOXOXKAEHNA TOKa Yepes
neTnu, NoAcoeAnHNTe ee BOGNM3M 06NacTN OCYLIECTB/IEHNA TOYEYHOI CBapKmn
(npu yBenu paccrc npc 0 TOKOM, CHUXKaeTcs 3¢ppeKTUBHOCTb
CBapHOI1 TOYKN).

- HE MPUC/IOHAWTE STUDDER K [OETAJIA, EC/IA Bbl HE COBUPAETECb EE
NPUBAPUBATD!

ToueyHan cBapKa Waiibbl ANA KpenieHnA 3a3eMIAIoLLEero KOHTaKTa

(KpenneHne Maccbl, anbTepHaTUBHOE ralike Macchl)

BbibepuTe 3HaUOK Waiibbl C MOMOLLbIO NOTEHLMOMETPA.

YcTaHOBWTE B MaTPOH NuUcToneTta cootseTcTByowumin anektpog (MO3. 9, puc. D) n BcTaBbTe B
Hero wanby (NO3. 13, puc. D).

MpucnoHmTe Wanby B BbIGPaHHOM MecTe. B 3Toii e 30He NPUNoXuTe 0 CONPUKOCHOBEHUA
3a3eMNIALLYMIA KOHTAKT;, HAXXMUTE KHOMKY MMCTOMEeTa, YTobbl MprBapuThb wWwaiiby, nocne
4ero MCnonb3ynTe ee ANA KPernneHua npy nomoLm creuymanbHOro xomyTta (CM. Katanor
[IOMONMHUTENbHbBIX MPUHAANIEXHOCTEN).

ToueuHas cBapKa nep$popupoBaHHbIX Waii6

BbibepuTe 3HaUOK NepPOopMpPOBaHHON Walibbl C MOMOLLbIO NOTEHLMOMETPA.

[nA BbINONHEHMA 3TOW QYHKUMM Ha MNWUCTONET HeOOXOAVWMO YCTaHOBWTb W 3aTAHYTb
nepxatens anektpoga (MO3. 28, puc. D). BctaBbTe nepdopupoBaHHyto waiby (MO3. 27,
puc. D) B fepxaTenb 3n1eKTPoAa 1 BbIMOHUTE TOYEYHYIO CBaPKY, Kak OMMCaHO Bbilue.

OfHOBpeMeHHasA ToYeyHas CcBapKa U BbITArMBaHMe cneLynanbHbIX Wailb

Bbi6epuTe 3HaUOK WWalbbl C MOMOLLbIO MOTEHLMOMETPA.

[inA BbINOMHEHNA 3TON GYyHKLMUN HEOOXOAMMO YCTAaHOBUTbL M A0 Yropa 3aTAHYTb MaTPOH
(MO3. 4, puc. D) Ha kopnyce n3enekatena (M0O3. 1, puc. D), npukpenuTe K nuctonety n Ao
yrnopa 3aTAHUTe BTOPOW KOHeL, u3Bnekatens. BctaBbTe cneumanbHyto waiby (MO3. 14,
puc. D) B natpoH (MO3. 4, puc. D), 3a610KMpPOBaB ee C NMOMOLLbI0 CNEeLnanbHOro BUHTa
(pwic. D). MpriBapuTe ee B HEO6XOANMOW 30He, OTPEryNMPOBaB CBAPOYHbIN annapar TakK e,
KaK AnA TOYeYHOW CBapKK LWaiib, N MPUCTYNINTE K BbITATMBAHMIO.

Mocne 3aBepLueHUA NOBEPHUTE M3BNIeKaTeNb Ha 90°, UTOObI OTCOEANHUTD LWaiby, KOTOPYO
MO>HO NPUBApPUTL B APYroM MecTe.

Harpes nucros

BbibepuTe 3HAYOK YroNibHOrO 31EKTPOAA C MOMOLLbIO MOTEHLYIOMETPA.

B 3ToM pabouem pexrme NCNonb3yeTcs HeNpepbIBHOE BPeMsA TOUEYHOW CBAPKU.

Takum 06pasom, ANUTENbHOCTb OMEPaLW PEerynvMpyeTca BPYYHYlO W OnpeaenseTcs
BPEeMeHeM, KOTOpoe KypOoK MICTONETa YAePKMBAETCA B HAXKaTOM COCTOAHMN.
MHTEHCMBHOCTb MOAABAaEMOro ToKa Perynupyetcd aBTOMAaTUYecKW B 3aBUCMMOCTU OT
BbIGPAHHOTO MONOXEHUA NOTEHLMOMETPA (TOK YBENMUMBAETCA MO YAaCOBOW CTPESIKE).
YctaHoBwuTe yronbHbiii anektpog (MO3. 12, puc. D) B naTpoH nucTtoneTa, 3adprnKcMpoBas ero
C nomoLyblo Konbua. KOCHUTECHb YronbHbIM KOHLIOM NPeABapUTENbHO OYULLEHHYIO 30HY.
OcyuwjecTBnante 06paboTKy CHapyun BHYTPb KPYroBbiM [BUXEHMEM, YTOObl pa3orpeTb
JINCT, KOTOPbIV NPV 3aTBEPAEBAHUN BEPHETCA B UCXOAHOE MONOXKEHME.

[ina n3bexxaHna YpeamepHOro paclMpeHna NncTa, obpabatbiBaiTe HeboMbLINE YHaCTKN U
cpasy nocne 06paboTKM NPOTUPaNTE UX BAXKHOW TPAMKON, UTOObI OCTYANTb 06paboTaHHyI0
4acTb.

Ocapka nucToB

BblbepuTe 3HaYoK anekTpoaa ana sbicaaku (MO3. 7, puc. D) ¢ nomoLybo NoTEHUMOMETPA.
[InA BbINONHEHUA 3TOM QYHKUMM Ha MNUCTONET HeobXOAVMMO YCTaHOBUTb U 3aTAHYTb
cooTBeTcTBYlowWMin anekTpoa (MO3. 28, puc. D).

B 3TOM NONOXeHNK, NCNonb3ya COOTBETCTBYIOLLMI SN1EKTPOS, MOXHO BbIPaBHUBATb NCTbI C
NoKanbHbIMU aedopmaLuaMn.

Ucnonb P aemoro n
3auenneHue N BbITArMBaHue Wanb
Bbi6epuTe 3HaUOK LWaibbl C MOMOLLbIO MOTEHLMOMETPA.

[1nA BbINONHEHWA 3TON GyHKLMN HEOOXOAMMO YCTaHOBUTb 1 3aTAHYTb NaTpoH (M03. 3, puc. D)
Ha Kopnyce anektpoga (MO3. 1, puc. D). 3auenute wairby (MO3. 13, puc. D), npuBapeHHyio
COrNacHo NPeAoCTaBNeHHbIM Bbllle YKasaHWaM, M NPUCTYyNuUTe K BbiTArMBaHuto. Mocne
3aBepLUeHNA NoBepHUTE n3BneKaTenb Ha 90°, YToObl OTCOEANHUTD LIANBY.

Tena (MO3. 1, puc. D)

BHMMAHME!
Mocne 3aBepweHnAa pa6oTbl MONOKUTE WHCTPYMEHTbI
NOBEPXHOCTb U BbIKNOYMTe annapart!

Ha M30MNPOBaHHYIO

7. TEXHUWYECKOE OBC/TYXKUBAHUE

BHUMAHME! NEPE/ BbINOIHEHUEM TEXOBCJTY XKUBAHUA YBEQUTECH B
TOM, YTO AMMNAPAT AJ1 TOYEYHOU CBAPKW BbIK/TIOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU
MUTAHUA.

7.1 MIAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE

MNAHOBOE TEXOBC/TYKMBAHWE MOXKET OCYLLEECTB/IATb OMEPATOP.

- MpaBKa/BOCCTaHOBJEHVE AaMeTpa U NPodUNA HaKOHEUHMKa 3N1eKTPoAa;
- 3aMeHa 3/1eKTPOJOB 1 PblYaros;

- MpoBepKa LieNIoCTHOCTU Kabena nuTaHms;

- MpoBepKa LieNIoCTHOCTU MICTOSETa U BbIXOAHbIX Kabenei.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBC/Y>KUBAHUE
BHEMIAHOBOE TEXOBCJTYXMBAHWE JOJIXHO OCYLECTB/IATLCA TOJIbKO OMbITHBIM
N KBANIMOULIMPOBAHHbBIM B JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJTACTU MEPCOHAJIOM.

BHVMAHWE! NEPE[ TEM KAK CHATb MAHE/IN ANMAPATA [1J19 TOYEYHOW
CBAPKW UNN NUCTONETA N NMPOBOAUTb PABOTbl B EFO BHYTPEHHEN YACTH,
YBEOQUTECH, YTO AMMAPAT BbIK/IIOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUA U OT
MHEBMATUYECKOW CETU (ecnn nmeeTtca).
MpoBepKkn BHYTPEHHE YacTy annapaTta [Aff TOYEYHON CBapKW, HaxoAsAwerocs nog
HanpsXXeHrem, MOTyT MPUBECTU K CEepbe3HOMY MOPAKEHUIO 3SNEeKTPUYECKUM TOKOM
BCIEACTBME MPAMOrO KOHTaKTa C 4acTAMM, HaXOAAWMMUCA MO HamnpsXeHuem, u/vunm
TpaBMaMm BCNeLCTBIE NPUKOCHOBEHUA K MOABUXHbBIM YacTAM.
Mepuroanyecku, C YacToTOW, 3aBUCALLEN OT YCIIOBUIA SKCMITyaTaLymn U OKPY»KatoLLeil cpefbl,
npoBepsiiTe BHYTPEHHIO YacTb annapaTta Ans TOYeYHOW CBApKM U 3aXumMa 1 yaansante
Nbifb 1 MeTaNNMUYeckme YacTuLbl, CKOMMBLUMECA Ha TpaHChopmaTope, ANOLHOM Mogyne,
KNeMMHOM MaHenv NuTaHua u ap., NCNonb3ysa CTPYIO CyXOro CKatoro Bo3ayxa (Makc. 5 6ap).
He HampaBnsiTe CTpylo CKaToro BO3f4yXa Ha 3MEKTPOHHble MnaTbl; ANA KX OYUCTKU
Heo6XOAVMMO UCMOSb30BaTh OYEHb MATKYIO WETKY UV NOAXOAALLME PACTBOPUTENN.
3aopHo:
- Y6eputecb, YTo M30NAUMA Kabenen He MOBPEeXAeHa, COeAVHeHUA He ocnabnu u He
3apxaBenu.
- Y6epmtecb, YTO BUHTbI, KOTOPbIMM BTOPMYHaA 06MOTKa TpaHcpopmMaTopa coearHeHa C
BbIXO[JHbIMYI LUTaHramu/OMNNeTKOW, XOPOLLO 3aTAHYTbl 1 YTO Ha HUX OTCYTCTBYIOT Clefpbl
OKMCNIEHNA UNW Neperpesa.

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B CJIYYAE HEYOBJIETBOPUTE/IbHOM PABOTbl W MEPEL TMPOBEJEHWEM BOJEE

CEPbE3HbIX MPOBEPOK W MPEXOE YEM OBPATUTbCA B CEPBMCHBIA LIEHTP,

MPOBEPBTE, YTO:

- Toka kabenb NuTaHWA NoaKnoyeH k cetu, 3ENIEHbIV CBETOAMO/: ropuT; B NPOTUBHOM
cllyyae MoBpeXAeHne cnepyeT UCKaTb B JIMHUM NUTaHUA (Kabenw, BUNKa U po3eTKa,
npefoxpaHnTeny, n36bbITOYHOE NafeHVe HaNpSXXeHNA 1 T.4.).

- KENTbI CBETOAMO/: BbikntoyeH: B MPOTUBHOM Cilyyae NoAoXKAUTE HECKONIbKO MUHYT,
No3BOJIMB anmnapaTy oCTbiTb U BEPHYTbCA B paboyee COCTOAHUE;

- O¢$deKTMBHOCTb AeTaneil BTOPUYHOrO KOHTYpa (MCTONET - NPoBO/a) He CHIKeHa 13-3a
0CNabeHHbIX BUHTOB U PXKaBUMHbI.

- [MapameTpbl CBapKM COOTBETCTBYIOT BbINONIHAEMOW paboTe.

- Tlocne BbINONHEHUA TEXOOCNYKMBAHWA WAN PEMOHTa MOACOeAMHUTE 06pPaTHO
COeAVHUTENU 1 Kabenu TaK, Kak OHW 6blin NOACOEAVHEHBI 3HAYANBHO, CNeAA 3a TeMm,
YTOObl OHM He CompuKacanucb C MOABUXHBIMA YacTAMW UM YacTAMM, TemnepaTypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUNTEeNIbHO NOBbICUTHLCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAXKKAMU, BEPHYB
MX B NepBOHaYaNbHbI BUA, CNeaa 3a TeM, YTobbl COeAVHEHUA NepBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpsKeHus 6biin 6Gbl JOMKHBIM 00pa3oM OTAEeNEHbl OT COeAUHEHUN
BTOPUYHOW OOMOTKM HU3KOTO HanpaXeHNs.

Mpw cbopke annapata ycTaHOBKTE 0OPATHO BCE raviku 1 BUHTbI.
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APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho de
soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos para
soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protecao 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 fun¢des de emergéncia, com trava
para o seu bloqueio na posicao“0” (aberto) .

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado
ou instruido sobre as tarefas que lhe sdao confiadas e sobre os possiveis perigos
decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente do aparelho de
soldar por pontos.

Na auséncia do operador o interruptor deve ser colocado na posicao “O” bloqueado
com a trava fechada e sem chave.

N

- [Executar a instalacido elétrica segundo as normas e leis previstas de proteciao
contra acidentes.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentac¢éo com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente ao terra de
protecao.

- Naéo utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes 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 bi
chuva.

- A conexao dos cabos de soldadura e qualquer operagao de manutengao ordindria

nos bracos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho de soldar por
pontos desligado e desconectado da rede de alimentacgao elétrica e pneumatica
(se presente). Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro
pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral na posi¢ao “0” com a trava
fornecida.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligacao a rede hidrica ou
em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de soldar por
pontos resfriados a agua) e no caso de operacdes de reparacao (manutencao
extraordinaria).

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro pneumatico é

necessario bloquear o interruptor geral na posicao “0O” com a trava fornecida.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligacao a rede hidrica ou
em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de soldar por
pontos resfriados a dgua) e no caso de opera¢oes de reparacao (manutencao
extraordinaria).

- Eproibida a utilizacao do aparelho em ambientes com areas classificadas a risco de
explosao pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

e WAV

- 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 préoximo 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 peca acabada de soldar! Nao colocar a peca préximo de substancias
inflamaveis.

- Garantir uma circulacao de ar adequada ou de meios apropriados para remover
os fumos de soldadura préximo dos elétrodos; é necessaria uma verificacao
sistematica para avaliar os limites a exposicao dos fumos de soldadura em funcao
da sua composicao, concentracao e duragao da propria exposicao.

POO®

Proteger sempre os olhos com os 6culos de protecdo apropriados.
- Usar luvas e roupas de protecdo apropriados para os processamentos com

P

1ites h >s ou molhados ou sob

soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao didria pessoal (LEP,d) igual ou maior de 85db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecéo individual adequados.

L OORO®

EMEF

SAEE

- Apassagem 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 protecao adequadas para com os portadores desses

aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao 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 exposicio 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 cabeca 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 juncao em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar por
pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por pontos.

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

AN

- 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.
Néao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos edificios
residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentacao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

O equipamento foi projetado para ser usado exclusivamente na carrocaria para
a reparacao de veiculos: deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou
mais chapas de aco com baixo contetuido de carbono, de forma e dimensdes variaveis
conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS A & @

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

- 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!
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RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA
Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa: prender o aparelho de soldar por pontos na
superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGAO” deste manual).
Caso contrario, sobre pawmenta;oes inclinadas ou desniveladas, superficies de
apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- Eproibidaaelevagio doaparelho de soldar por pontos, salvo o caso expressamente
previsto no capitulo ”INSTALAgAO" deste manual.

- No caso de utilizacdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de soldar por
pontos da alimentacao elétrica e pneumatica (se presente) antes de deslocar
a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atencdo nos obstaculos e nas
asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizacao do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a dgua e temperatura
ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou esvaziar totalmente o
circuito hidraulico e o reservatério da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade, a
sujeira e a corrosao.

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento mével para soldadura de resisténcia (aparelho de soldar por pontos). O

equipamento permite a realizagdo de inimeros processamentos a quente e por pontos

sobre chapas que sdo especificas das carrocarias de automoveis e dos setores com

tratamentos similares das chapas.

As principais caracteristicas sao:

- selecdo rapida e intuitiva do programa de soldadura por pontos através de
potenciémetro;

- limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introdugédo (controlo cosp de
introdugao);

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

carbono e em chapas de ferro zincado.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
Pistola Studder com gatilho.
- Cabo de massa com massa a soldar.
- Extrator de impacto.
- Elétrodo para anilhas estrela.
- Anilhas estrela para tracéo.

Para informagdes pormenorizadas consulte o catalogo atualizado.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Caixa de consumiveis.

- Carro.

- Ferramentas vdrias para tragdo.

Para outros acessdrios, consulte o catalogo atualizado.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos a utilizagéo e as performances do aparelho para soldar por

pontos sdo recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

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

2- Tensao de alimentacéo.

3- Poténcia nominal de rede com relagao de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5- Tensdo maxima a vacuo aos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Simbolos referidos a seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1 “Seguranca
geral para a soldadura de resisténcia”.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;

os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés

possuem devem ser detectados directamente na propria placa do aparelho para soldar por

pontos.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
Caracteristicas gerais

- (*)Tensao e frequéncia de alimentagéo: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

ou: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

ou: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de proteccdo eléctrica: |
- Classe de isolamento: H
- Grau de protecc¢ao do invélucro: P22
- Peso: 16 kg
Input
- Poténcia maxima em soldadura por pontos (S méx): 10kVA
- Fator de poténcia em Smax (cosg): 0.8

- Fusiveis de rede lentos:
- Interruptor automatico de rede:

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Cabo de alimentacao (L<3m): 3Gx 1,5 mm?
Output

- Tensao secundaria em vazio (U, max): 5.6V
- Corrente max de soldadura por pontos (I, max): 1.8kA
- Capacidade de soldadura por pontos (ago baixo teor de carbono): méx 1,2 mm

(*)NOTAS:
- Oaparelho de soldar por pontos pode ser fornecido com tensao de alimentagao de 400V,
230V ou 110V; verificar o valor correto na placa de dados.

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 - Cabo da pistola studder com gatilho;

3 - Cabo de massa.

No lado traseiro:
4 - Entrada do cabo de alimentacao.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
1. POTENCIOMETRO:
Permite a sele¢ao do programa de soldadura em funcédo da ferramenta em uso.
2. LED AMARELO:
Indica a intervencao da protecdo termoestatica.
3. LEDVERDE:
Indica que a méaquina esta a ser alimentada.

4.3 FUNCOES DE SEGURANCA E TRAVAMENTO

4.3.1 Protegbes e alarmes

a) Protecédo 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.
A intervencao é indicada pelo acendimento do LED AMARELO (fig. C-2).

5.INSTALACAO

ATENCAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E
LIGAGOES ELETRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELETRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 PREPARACAO
Desembalar o aparelho de soldar por pontos, efetuar a montagem das partes soltas contidas
na embalagem (se presentes).

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO
CUIDADO: Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual sao
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 ASSENTAMENTO

Para o lugar de instalagao reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos capaz
de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a area de trabalho
com total seguranga.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada e de saida
do ar de resfriamento, controlando que nao 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 inclinagao ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligacéo eléctrica, verificar que os dados da placa do aparelho
de soldar por ponto correspondam a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar
da instalagdo.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protec¢ao 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 I[EC/EN 61000-3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo publica, o instalador ou o utilizador sao
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuicao).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

- Versao 110V:

Ligue ao cabo de alimentacdo uma ficha normalizada de capacidade adequada para o
fusivel de rede indicado em "OUTROS DADOS TECNICOS".

- Versao 230V:

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

- Versao 400V:

Ligar ao cabo de alimentacao uma ficha normalizada (3P + T: sdo utilizados apenas 2 polos:
ligacdo INTERFASICA!) de capacidade adequada.

- Tomada derede

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

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

Caso sejam instalados varios aparelhos de soldar por pontos, distribuir a alimentagao
ciclicamente entre as trés fases de forma a realizar uma carga mais equilibrada; por exemplo:
aparelho de soldar por pontos 1: alimentagéao L1-L2;

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

aparelho de soldar por pontos 3: alimentagao L3-L1.

CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o
sistema de seguranga previsto pelo construtor (classe I) com consequentes graves
riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex. incéndio).

6. SOLDADURA (Por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de efetuar qualquer operagao de soldadura por pontos é preciso controlar, com o
cabo de alimentacao desligado da rede, que a ligacdo elétrica esteja corretamente efetuada
conforme as instrucoes anteriores.

ATENGAO!

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

- COLOCAR SEMPRE A FERRAMENTA QUE NAO ESTA A SER USADA SOBRE UMA
SUPERFICIE ESTAVEL E NAO CONDUTIVA!
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6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que determinam o diametro (seccao) e a retengdo mecanica do ponto sao:

- Forca exercida pelo elétrodo.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Na falta de experiéncia especifica, é recomendado efetuar alguns testes de soldadura por
pontos utilizando chapas com a mesma qualidade e espessura de trabalho a executar.

Os parametros corrente e tempo de soldadura por pontos sdo regulados agindo no
potenciometro (fig. C-1):

- rodar o manipulo conforme a ferramenta que se pretende utilizar;

- rodando no sentido horério, obtém-se tempos de soldadura por pontos maiores;

- o ciclo mais longo é obtido para a ferramenta de "decalque das chapas" A : a rotagao
além deste simbolo serve para o uso exclusivo do elétrodo em grafite de "aquecimento
das chapas” com tempo de soldadura por pontos continuo e limitacdo da
corrente.

6.3 PROCEDIMENTO .

6.3.1 FIXACAO DO CABO DE MASSA A CHAPA

a) Ligar o cabo de alimentacao a rede elétrica para ligar a maquina: o LED VERDE (fig. C-3)
acende-se.

b) Selecionar através do potencidmetro (fig. C-1) o simbolo da massa a soldar por pontos
(fig. D-26).

c) Colocar a chapa a nu o mais préximo possivel do ponto onde se pretende operar, para
uma superficie correspondente a superficie de contacto do cubo de massa.

d) Ligar a cabeca do elétrodo de massa ao olhal do cabo de massa (fig. I).

e) Apoiaraponta do elétrodo de massa (fig. D-25) na chapa nua preparada anteriormente
e fechar o circuito apoiando na chapa nua a ponta da pistola studder e, em seguida,
pressionar o gatilho.

f)  Verificar a retencéo da soldadura do elétrodo de massa exercendo uma ligeira tragdo
do elétrodo no sentido ortogonal em relagao ao plano onde é soldado e depois fixar o
cubo de massa em batente na chapa (fig. L).

Nota: se o elétrodo de massa se soltar facilmente durante a tracao, experimentar aumentar

o tempo de soldadura rodando o potenciémetro no sentido horario.

6.3.2 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA
A soldadura por pontos é feita simplesmente apoiando a ferramenta ligada a pistola sobre
a peca a soldar e pressionando o gatilho.

ATENGAO!

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

- No caso de operagao em portas ou capés 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).

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

Soldadura por ponto anilha para a fixa¢ao do terminal de massa

(fixacdo da massa alternativa a do cubo de massa)

Selecionar o icone da anilha através do potenciémetro.

Montar no mandril da pistola o elétrodo especifico (POS. 9, Fig. D) e inserir a anilha (POS.
13, Fig. D).

Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contacto, na mesma area, o terminal de
massa; carregar no botao da pistola efetuando a soldadura da anilha na qual executar a
fixagdo através do respetivo cavalete (consultar o catédlogo de acessoérios opcionais).

Soldadura por pontos anilhas com abertura

Selecionar o icone da anilha com abertura através do potenciémetro.

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

Soldadura por pontos e tragao simultanea de anilhas especiais

Selecionar o icone da anilha através do potenciémetro.

Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. D) no corpo
do extrator (POS. 1, Fig. D), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do extrator na
pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. D) no mandril (POS. 4, Fig. D), bloqueando-a
com o parafuso apropriado (Fig. D). Soldar por ponto na érea interessada regulando o
aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por ponto das anilhas e iniciar a tragao.
No fim, rodar o extrator de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente soldada
por ponto huma nova posigao.

Aquecimento das chapas

Selecionar o icone do elétrodo de carvéo através do potenciémetro.

Nesta modalidade operacional o tempo de soldadura por pontos é continuo.

A duracédo das operacdes, portanto, € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual se
mantém carregado o gatilho da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungdo da posicao do
potenciémetro escolhida (corrente crescente em sentido horario).

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

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

Decalque das chapas

Selecionar o icone do elétrodo para decalque (POS. 7, Fig. D) através do potenciémetro.
Esta funcdo é executada montando e apertando o respetivo elétrodo (POS. 28, Fig. D) na
pistola.

Nesta posicao operando com o elétrodo apropriado as chapas de aco que sofreram
deformagdes localizadas podem ser achatadas.

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

Engate e tragao das anilhas

Selecionar o icone da anilha através do potencidometro.

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

ATENGAO!
No final do trabalho guarde as ferramentas sobre uma superficie isolante e desligue
amaquina!

7. MANUTENGAO

ATENGCAO ! ANTES DE EFETUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO OPERADOR.
adaptacao/restauracdo do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- substituicao dos eléctrodos e dos bracos;

- verifique a integridade do cabo de alimentacéo;

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

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELETRICO E MECANICO.

ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE SOLDAR
POR PONTOS OU DA PISTOLA E ACEDER NO SEU INTERIOR, VERIFIQUE QUE O
APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE
DE ALIMENTACAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).
Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar por pontos
podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto com partes sob tensdo
e/o lesées devidas ao contato direto com 6rgaos em movimento.
Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fun¢ao da utilizacdo e das
condi¢des ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por pontos e da
pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram no transformador,
madulo diodos, régua de bornes de alimentacéo etc, com um jacto de ar comprimido seco
(max 5 bar).
Deve ser evitado dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
Na oportunidade:
- Verificar que as fiagbes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas -
oxidadas.
- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras / trangas
de saida estejam bem apertados e nédo haja sinais de oxidagdo ou sobreaquecimento.

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR CONTROLOS MAIS

SISTEMATICOS OU CONTATAR O PROPRIO CENTRO DE ASSISTENCIA, VERIFICAR QUE:

Com o cabo de alimentagéo ligado a rede, o LED VERDE esta aceso; caso contrario, a
avaria reside na linha de alimentagéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva quebra
de tensao, etc).

- O LED AMARELO esta desligado: caso contrdrio, aguardar alguns minutos para o
arrefecimento e o restabelecimento da funcionalidade da maquina;

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (pistola - cabos) nao sejam
ineficientes por causa de parafusos afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugdo.

- Depois de ter efetuado a manutengao ou a reparagao restaurar as conexdes e as fiagoes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas nao entrem em contato com
partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas elevadas. Colocar
abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente tomando o cuidado
de manter bem separadas entre si as ligagdes do primério em alta tensao daqueles
secunddrios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da caldeiraria.
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

INDUSTRIEEL EN

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.

- Depuntlasmachine 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
puntlasmachinedielosgekoppeldisvan hetnetvandeelektrische en pneumatische
(indien aanwezig) voeding. Op de puntlasmachines met in werkingstelling met
pneumatische cilinder moet de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand
“O” met het meegeleverde hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder moet

de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het meegeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

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

& WAV

- 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.

- Nietlassen 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.

POO®

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.

LOROO®

- 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 bscher de 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 puntl. ig) 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.

- Deretourkabel 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).

- Geenferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van puntlassen
laten.

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

e\

- 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.

(indi

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie werd ontworpen om uitsluitend gebruikt te worden op de carrosserie
voor de reparatie van auto’s: ze moet gebrwkt 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 bewerklng

VANV

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

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

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en aangrenzende
plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men moet een geschikte
beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!
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RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN

- De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen (indien
voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet, bij hellende of
loszittende vloeren, beweeglijke steunvlakken, bestaat het gevaar voor kantelen.

- Hetis verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk voorzien is
in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en de
onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

OPSLAG

- De machine en haar toebehoren (met of zonder verpakking) in gesloten lokalen
plaatsen.

- Derelatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

- De milieutemperatuur moet liggen tussen -15°C en 45°C.

Indien de machine is uitgerust met een koelunit met water en een milieutemperatuur

lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen ofwel het hydraulisch circuit

en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen vochtigheid,

vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobiele installatie voor weerstandslassen (puntlasapparaat). Met de installatie kunnen
veel verschillende warme bewerkingen en puntlasbewerkingen worden uitgevoerd op
metaalplaat, met name in de carrosseriesector en sectoren met vergelijkbare bewerkingen
van metaalplaat.

De belangrijkste kenmerken zijn:

- snelle en intuitieve selectie van het puntlasprogramma met potentiometer;

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

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

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Studder-pistool met trekker.

- Massakabel met puntlasmassa.

- Extractor met terugslag.

- Elektrode met stervormige ringen.
- Stervormige ringen voor tractie.

Raadpleeg voor gedetailleerde informatie de bijgewerkte catalogus.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Lade voor verbruiksartikelen.

- Wagen.

- Verschillende gereedschappen voor tractie.

Raadpleeg voor andere accessoires de bijgewerkte catalogus.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine staan

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

4- Vermogen van net aan permanent regime (100%).

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1“ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen .

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van
de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de
puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de kentekenplaat
van de puntlasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
Algemene kenmerken

- (*)Voedingsspanning en -frequentie: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

ofwel: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

ofwel: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasse van elektrische bescherming: |
- Klasse van isolering: H
- Beschermingsgraad omhulsel: P22
- Gewicht: 16kg
Input
- Max. vermogen bij puntlassen (S max): 10 kVA
- Vermogensfactor bij Smax (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Vertraagde netzekeringen:
- Automatische netschakelaar:

- Voedingskabel (L<3 m): 3Gx1,5mm?
Output

- Secundaire nullastspanning (U max): 5.6V
- Max puntlasstroom (I, max): 1.8kA
- Puntlasvermogen (staal met laag koolstofgehalte): max 1,2 mm

(*) OPMERKINGEN:
- Het puntlasapparaat kan worden gevoed met een voedingsspanning van 400V, 230V of
110V; controleer de juiste waarde op het serieplaatje.

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT

4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE ONDERDELEN
(Fig. B)

Op de voorkant:

1 - Bedieningspaneel;

2 - Kabel van het studder-pistool met trekker;

3 - Massakabel.

Op de achterkant:
4 - Ingang van de voedingskabel.

4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN
4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)
1. POTENTIOMETER:
Hiermee kan het lasprogramma worden geselecteerd op basis van het gebruikte
gereedschap.
2. GELELED:
Geeft de inschakeling van de thermostaatbeveiliging aan.
3. GROENE LED:
Geeft aan dat het apparaat gevoed is.

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES

4.3.1 Beveiligingen en alarmen

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.
Het inschakelen van de beveiliging wordt aangegeven doordat de GELE LED (fig. C-2)
gaat branden.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET PUNTLASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PERSLUCHTAANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

5.1 VOORBEREIDING
Pak het puntlasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten
(indien aanwezig).

5.2 MANIEREN VAN OPHIJSEN
OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding hebben geen elementen
voor het ophijsen.

5.3 PLAATSING

Aan de zone van installatie een voldoende ruime zone zonder hindernissen voorbehouden
die in staat is om in volle veiligheid de toegankelijkheid te garanderen naar het
bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de werkzone .

Controleren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koelingslucht, en hierbij verifiéren dat er geen geleidend stof,
bijtende dampen, vocht enz. kan aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat “technische
gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens op de
plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem met
geleider van neutraal aangesloten op de aarde.
Omdebeschermingtegeneenonrechtstreekscontacttegaranderen, 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).

5.4.2 Stekker en stopcontact

- Versie 110V:

Sluit een gestandaardiseerde stekker aan op de voedingskabel met een geschikt vermogen
voor de zekering die staat aangegeven in de "ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS".

- Versie 230V:

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

- Versie 400V:

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

- Stopcontact

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

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

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

lasapparaat 1: voeding L1-L2;

lasapparaat 2: voeding L2-L3;

lasapparaat 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met consequente
zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

6. LASSEN (puntlassen)

6.1 VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

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

A OPGELET!

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

- LEGHET GEREEDSCHAP DAT NIET WORDT GEBRUIKT ALTIJD OP EEN STABIELE, NIET
GELEIDENDE ONDERGROND!
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6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (voor puntlassen)

De parameters die de diameter (doorsnede) en de mechanische weerstand van de puntlas

bepalen zijn:

- Door de elektrode uitgeoefende kracht.

- Puntlasstroom.

- Puntlastijd.

Als u geen specifieke ervaring heeft, raden we aan enkele puntlastests uit te voeren op

metaalplaat met dezelfde dikte en kwaliteit als waarop het werk moet worden uitgevoerd.

De parameters stroom en puntlastijd worden geregeld met de potentiometer (fig. C-1):

- draai de knop op basis van het gereedschap dat u wilt gebruiken;

- door de knop rechtsom te draaien, worden de puntlastijden langer;

- de langste cyclus wordt verkregen voor het gereedschap voor het uitdeuken van
metaalplaten l : verder draaien dan dat symbool is nodig als alleen de elektrode van

Fa¥

grafiet voor het opwarmen van metaalplaten ~ = \\ordt gebruikt, met continue
puntlastijd en beperking van de stroom.

6.3 PROCEDURE

6.3.1 DE MASSAKABEL AAN DE METAALPLAAT BEVESTIGEN

a) Sluit de voedingskabel aan op het elektriciteitsnet om de machine te voeden: de
GROENE LED (fig. C-3) gaat branden.

b) Selecteer met de potentiometer (fig. C-1) het symbool van de te puntlassen massa (fig.
D-26).

c¢) Leg de metaalplaat zo dicht mogelijk bij het punt waarop u wilt werken bloot. Het
blootgelegde stuk moet overeenkomen met het contactoppervlak van de massamoer.

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

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

f)  Controleer de sterkte van de las van de massa-elektrode door licht aan de elektrode
te trekken in loodrechte richting ten opzichte van het vlak waarop deze is gelast en
bevestig dan de massamoer in de aanslag op de metaalplaat (fig. L).

Let op: als de massa-elektrode makkelijk loskomt tijdens het trekken, probeer dan de lastijd

te verlengen door de potentiometer rechtsom te draaien.

6.3.2 PUNTLASSEN MET PISTOOL
Het puntlassen wordt uitgevoerd door het met het pistool verbonden gereedschap gewoon
op het te lassen werkstuk te houden en op de trekker te drukken.

A OPGELET!

- Om de accessoires te verwijderen van of te bevestigen aan de spil van het pistool,
moeten twee vaste zeskantsleutels worden gebruikt zodat de spil zelf niet kan
draaien.

- Bij werkzaamheden aan portieren of motorkappen moet de massabalk op deze
onderdelen worden aangesloten zodat er geen stroom door de scharnieren kan
lopen. De balk moet in ieder geval in de buurt van de te puntlassen zone worden
aangesloten (als stroom een lange afstand moet afleggen, wordt de puntlas
minder efficiént).

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

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem

(alternatieve bevestiging van de massa voor de massamoer)

Selecteer het pictogram van de ring met de potentiometer.

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

Leg de ring neer in het uitgekozen gebied. Breng op hetzelfde gebied de massaklem in
contact; druk op de knop van het pistool om de ring vast te lassen waarop de bevestiging via
de speciale brug moet worden uitgevoerd (zie de catalogus met accessoires op aanvraag).

Puntlassen met ringen

Selecteer het pictogram van de ring met de potentiometer.

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

Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen

Selecteer het pictogram van de ring met de potentiometer.

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

Draai aan het einde de extractor 90° om de ring los te maken; deze kan op een andere plek
opnieuw worden gepuntlast.

De metaalplaten verwarmen

Selecteer het pictogram van de koolstofelektrode met de potentiometer.

In deze bedrijfsmodus is de puntlastijd continu.

De duur van de bewerkingen is dus handmatig en wordt bepaald door hoe lang de trekker
van het pistool ingedrukt wordt gehouden.

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld afhankelijk van de gekozen
positie van de potentiometer (rechtsom neemt de stroom toe).

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, fig. D) in de spil van het pistool en blokkeer deze
met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan. Werk van
buiten naar binnen met een rondgaande beweging om de metaalplaat te verwarmen, die
verhardt en terugkeert in zijn oorspronkelijke positie.

Om te voorkomen dat de metaalplaat te veel vervormt, moeten er kleine gedeelten worden
behandeld en moet er meteen na het verwarmen een vochtige doek overheen worden
gehaald om het behandelde gedeelte af te koelen.

Uitdeuken van metaalplaten

Selecteer het pictogram van de elektrode voor stuiken (POS.7, fig D) met de potentiometer.
Deze functie wordt uitgevoerd door de speciale elektrode op het pistool aan te brengen en
te bevestigen (POS. 28, Fig. D).

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

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

Vasthaken en tractie van ringen

Selecteer het pictogram van de ring met de potentiometer.

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 3, Fig.
D) op de elektrode (POS. 1, Fig. D). Haak de ring vast (POS. 13, fig. D), die is gepuntlast zoals
eerder is beschreven, en begin de tractie. Draai de extractor aan het einde 90° om de ring
los te maken.

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

7.ONDERHOUD

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE ONDERHOUDSHANDELINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD

DE HANDELINGEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE BEDIENER
WORDEN UITGEVOERD.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de elektrode;

- vervanging van de elektroden en de armen;

- controleer of de voedingskabel onbeschadigd is;

- controleer of het pistool en de uitgangskabels onbeschadigd zijn.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-
MECHANISCH GEBIED.

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN HET LASAPPARAAT
OF VAN HET PISTOOL VERWIJDERT ZODAT U BlJ DE BINNENKANT KUNT KOMEN, OF
HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN
PERSLUCHTVOEDINGSNET (indien aanwezig).
Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant van het
lasapparaat, leveren gevaar op voor ernstige elektrische schokken door direct contact met
onder spanning staande delen en/of verwondingen door direct contact met bewegende
onderdelen.
Inspecteer regelmatig en hoe dan ook met een geschikte frequentie voor het gebruik
en de omgevingsomstandigheden de binnenkant van het lasapparaat en de tang
om stof en metaaldeeltjes te verwijderen van de transformator, de diodemodule, het
voedingsklemmenbord, etc. met een straal droge perslucht (max 5 bar).
Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel schoon met
een zeer zacht borsteltje of daarvoor geschikte oplosmiddelen.
Voer dan meteen ook het volgende uit:
- Controleer of de isolatie van de kabels niet is beschadigd en of de verbindingen niet zijn
losgeraakt/geoxideerd.
- Controleer of de verbindingsschroeven van de secundaire zijde van de transformator
aan de uitgangsstaven/-vlechten goed vastzitten en geen tekenen van oxidatie of
oververhitting vertonen.

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, CONTROLEERT U VOORDAT U

MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW

ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE:

- Of met de voedingskabel aangesloten op het voedingsnet de GROENE LED brandt;
als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, te veel spanningsverlies, etc.).

- Of de GELE LED uit is: als dat niet het geval is, wacht u enkele minuten totdat de machine
is afgekoeld en de werking weer wordt hersteld;

- Of de elementen van het secundaire circuit (pistool - kabels) niet slecht werken vanwege
losgeraakte schroeven of oxidatie.

- Of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de kabels zoals
ze oorspronkelijk waren. Let erop dat deze niet in contact komen met bewegende delen
of met delen die hoge temperaturen kunnen bereiken. Klem alle geleiders weer vast
zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat de aansluitingen van de primaire zijde met
hoogspanning goed worden gescheiden van de aansluitingen van de secundaire zijde
met laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven om de behuizing weer te sluiten.
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Inpeiwon: I1o Keipevo mouv akoAouBei Oa xpnaoipomnorgitat o 6pog “movra”

1.TENIKH AZQAAEIATIA TH ZYTKOAAHXZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTIG TIPETIEL VA €ival EMAPKWG KATAPTIOHEVOG WG TIPOG TNV AG@alr Xprion
TNG TOVTAG KAl EVNHEPWHEVOC OGOV APopd Toug Kiv8Uvoug mou oxetilovral pe
TG S1adikacieg GUYKOAANONG HE AVTIOTACN, TA GXETIKA HETPA MPOOTACIAG KAl TIG
Sradikaocieg dpeong emépfaonc.

H moévrta (pévo ot mapallayég MOU EVEPYOTIOIOUVTAL ME AUTOMATO KUAvEpo)
TPOPAETEL éva YEVIKO S10KOTITH pE AEITOUPYieg apueong eméppaong, EQodSiaouévo pe
AOUKETO yia ToV armoKAEIOHO TG AetToupyiag Tou o Béon “O” (avolkTo).

To kA&18i Tou AouKkEéTou pmmopei va mapadoOei amMOKAEIOTIKA GTO XEIPIOTH KATAPTIOHEVO
) EVNHEPWHEVO V1A TIG APHOSIOTNTEC TTOU TOU £XOUV AvaTEDE( KAl Yia TOUC EVEEXOHEVOUG
KIvéUVou¢ Tou IpoépyxovTal amd autiv Tn Siadikacia GUYKOAANoNG 1 amd tTnv apeln
XPRon TG mévrag.

Anoucia Tou XeIpioTH 0 SlakomTNG Mpénel va tomoBeteitan oe Béon “O” Kat va
AKIVITOTIOLEITAl PE KAEIGTO AOUKETO Kot Xwpi KA&LSi.

-  EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN) EYKATAOTACH OUM@WVA ME TOUG TPOPAEMOUEVOUG
KOAVOVICHOUG Kol TN VOHoBEGia mpoAnyng atuxnuatwv.

- Hmnévra npémel va cuvdéeTal AMOKAEICTIKA € OUCTNHA TPOPOSOTiag pe YEiwpévo
aywyo oudétepou.

- BefaiwBeite 6Tt n mpila Tpopodociag givar cwotd cuvdedepévn oTn yeiwon
npooTtaociag.

- Mnv xpnotpomnotgite KaAwSia pe aAAoiwpévn povwon 1 xahapwpéveg CuVSECELC.

- Xpnowpomotgite TV mMévta oe Oeppokpacia mepiBailovrog aépa petady 5°C kat
40°C Kat GXETIKN uypacia 50% péxpt Oeppokpacieg 40°C Kat OXETIKN vypacia 90%
Yia Ogppokpacieg péxpt 20°C.

- Mnv Xpnowpomnoleite TNV OvTa G€ Vypd mepiBdailovra i Bpeypéva i KATw amod
Bpoxn.

- H ouvéeon tTwv KaAwSiwv GUYKOAANONG Kal OMOLOSATOTE EVEPYEIA TAKTIKAG
ouvTtpnong oe Bpaxioveg Kai/| NAeKTPOSIa MPEMEL VA EKTEAOUVTAL ME TNV TIOVTA
oBNOoTA Katl anmocuvdedepévn anod o SikTuo TPoPodociag NAEKTPIGHOU Kal aépa
(av umapxet). TG MOVTEC TTOU EvEpyomotloUvTal HE KUAIVSPO aépa gival avayKkaio va
akivnromoin0si o yevikog S1akomtng o Oéon “O” pe To mpopunOgvopEVO AOUKETO.
H idia S1adikacia mpémel va Thpeital Kat yia Tn cUvSeon oTo USPIKG SikTuo K O
Hia povada PoEng KAEI0TOU KUKAWUATOG (MOVTEG e YPOEN VEPOU) Kal O KAOE
MEPIMTWON EVEPYELAG EMOKEVNG (EKTAKTN ouvTripnon).

- ITG MOVTEG TIOU EvepyomoloUuvTal ME KUAIvEpo aépa eival avaykaio va
akwvnromoin0si o YeviKOG S1akomtng o Béon “O” pe To mMpounOgvoEVO AOUKETO.
H idi1a Siadikacia mpémel va Tnpeital Kat yia Tn oUv8eon oto udpiko SikTuo 1 o¢ pa
Hovada PuEng KAEIOTOU KUKAWHATOG (MOVTEG PUENG VEPOU) Kal O KAOE EpimTwon
EVEPYELOG EMOKEVNG (EKTAKTN GuvTipnon).

- AmayopgUeTal | XPoN TG CUGKEVNG O TEPIBANAOVTA TTOU AVIIKOUV OE KATNYOPIES
MEPLOXNG MOV XapakTtnpilovral emkivduveg amd amoyn Kivduvou ékpnéng Aoyw
Tapouaoiag agpiwv, oKovNng f opixAng.

A\ /N /A

- Mnv cuykoMAAeite o Soxeia I} CGWANVWOELC TOU MTEPIEXOLV 1) TIEPLEIXAV EVPAEKTA
uypd 1 aépla UAIKA.

- Amo@eUyete va epyaleote og UNIKA Tou KaBapiotnkav pe xXAwplovxoug S1aluTeg i
KOVTA O€ AUTEC TIG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite og Soxeia umo migon.

- ATOPAKPUVETE AN TNV MEPIOXN E£PYAciag OAEG TIC EVPAEKTEG ovuaigg (my. VMo,
XaPTi, Tavid KAm).

- A@NOTE va KPpuwoel To pétallo mou pOAiG Katepydotnke! Mnv tomoBeteite To
KOMMATL KOVTA O EVPAEKTEC OVUTIEG.

- Efao@aliote évav KatdAAnAo agpiopd 1| KatdAAnAa péca yla TV a@aipeon Twv
KAmVWV GUYKOAANONG Kovtd ota hAektpddia. Eival avaykaia pia cuoTnHaTIKR
TIPOGEYYLON YO TOVTIPOCSI0PpIOHS TWV 0piwv EKOECNG GTOUG KATTVOUG GUYKOAANGNG
avdaloya pe tn oUVOEON, TNV MEPIEKTIKOTNTA Kal TN SidpKela TG éKOeonc.

YOO®

- MpooTateveTe MAVTA TA HATIA ME TA E1GIKA YUaALd mpooTaciag.

- @opdte ydvtia Kat gvéupara mpootaciag KATAAAnNAa yia TIC KATEPYACiEg
GUYKOAANONG HE avTtioTaon.

- OopuBotnta: Av eaitiag EvepyEIWV GUYKOAANONG 181aitepa évtoveg emalnBevetat
éva eminedo nuepnolag atopikng ékBeong (LEP,d) ico i avitepo Twv 85db(A), givan

UTTIOXPEWTIKI N XPrioNn KATAAANAwV HEGWV ATOHIKIG TpooTadiag.

L OORO®

EMEF

SAFE

- To mépaopa ToU PEUHATOG TTOVTAPICHATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOUAYVNTIKA TESia
(EMF) otnv mepioxn yUpw amé 1o KUKAwpA ToVTapiopatoc.

Ta NAEKTPONAYVNTIKA TTESia PTOPOUV va TTaPEUPBOUV LE OPICHEVEG LATPIKEG CUCKEVES

(mX. BNHaTod6TNG, AVATIVEVOTHPEC, HETAANIKEG TIPOBEGEIG KATT.).

Mpénetl va vioBeTouvTal KATAAANAQ TTIPOGTATEVUTIKA HETPA GE OXEON HE ATOpA TTOU

PEPOUV OUOKEVEG aUToL ToV €idoug. MNa mapadeiypa va amayopeveTal i) €i0080¢ oThv

TEPLOXN OTTOU XPNGIHOMOIEITAL N TOVTA.

AUTH n TOVTA IKAVOTIOLE( Ta TEXVIKA GTAVTAPVT MPOIGVTOC Yia AMOKAEIOTIKN XPRON O

Bropnxaviko mepiBailov yia emayyeAHATIKO OKOTIO. A€V eyyudTal ) aVTanoKpion ota

Bacika 6pia mov apopouvV TV EKOESN TOU avOPWITOV OTA NAEKTPOMAYVNTIKA Media o

OIKIaKO ePIBANAOV.

&

O XEIPIOTHG MPEMEL VA TNPE( TIG AKOAOVOEC &

oTa NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia:

- XZtepewote pali 600 To Suvatov mo Kovtd ta Suo KaAwdia movtapioparog (av
unapyouv).

- AlaTNPROTE TO KEPAAL KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 000 TO Suvatov mo HaKpud and
TO KUKAWHA TIOVTAPIGHATOG.

- Mnv Tuliyete moTé Ta KAAWSIa MOVTAPIoHATOG (av UTIAPXOUV) YUPW amd TO CWHA.

- Mnv MOVTAPETE ME TO CWHA AVAMESA OTO KUKAwpa movtapioparog. Kpatiote
ApPOTEPA TA KAAWSIA TNV iS1a TAEUPA TOU CWHATOC.

- ZuvdéoTE TO KOAWSIO EMOTPOPIG TOU PEVHATOG TTIOVTAPIGHATOG (aV UTTAPXEL) GTO
HéTAaANO TTPOG TOVTAPIGHA 6GO TO SUVATOV MO KOVTA OTH GUVEECH UMO EKTENEDN.

- MnvmovtapeTe Kovtd, KaO10Toi I} OKOUMMICHEVOL 0TV MOVTA (EAGXIGTN andoTaon:
50cm).

- Mnv a@iVEeTE CIGNPOPAYVNTIKA AVTIKEIHEVA KOVTA GTO KUKAWHA TIOVTAPIGHATOG.

- EAaxiotn anéotacn:
- d=3cm, f=50cm (Ek. E),
- d=3cm, f=50cm (E. F),
- d=30cm (Ek. G),
- d =20cm (Ewk. H) Studder.

AN

- Zuokeun katnyopiag A:

AuTI] N TOVTA QVTATIOKPIVETAL OTIG ATTANTIOEIG TOU TEXVIKOU GTAVTAPVT MPOIGVTOG yia
amokA£LOTIKN Xpion o€ BlropnXaviko mepiBAailov yia emayyeAHATIKE Xprion.

Agv gyyvdtal n avtamokpion 0TV NAEKTPOHAYVNTIKH CUMBATOTNTA GE OIKIAKOUG
XWPOUG Kal G KTipla Tou ouvSéovtanl dpeca og SiKTuo TpoPodoaiag XapunAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KTipla TOU MPoopilovTal GE KATOIKIEC.

ieq wote va meplopilel Tnv €kBeon

MPOBAEMOMENH XPHZH

H gykatdotaon OXeSIGAOTNKE yla va XPNGILOTIOIEITAl AITOKAEICTIKA G€ apafwpata
Yla TNV EMOKEVN QUTOKIVATWV: TIPEMEL VA XPNOIHOTOLEITAL AMOKAEIOTIKA yid TO
TIOVTAPIGHA EVOG 1) TTIEPICOOTEPWV EAACHATWV amd XAAuBa XapnARG MePIEKTIKOTNTAG
avOpaka, S10QopwV SIACTACEWV KAl GXNHATOG avAloya HE TNV KATEpyacia mpog

eKTéleon.
YMOAOIMNOI KINAYNOI é

O Tpomog AetToupyiag TNG MOvVTag SV MPoPAEMEL XEIPIGHO piE MARKTPO Yid va EEKIVAGEL
n ouykOAANnon aAld anmAwg TRV ema@r METagy Tou NAEKTPOSiov MOTOAMOU Kal TOU
YEwpévou UAIKOU OF Katepyaoia: umdpxet o Kivduvog va EEKIViGEL n GUYKOAANGN
akoupunwvtag adéAnta to NAeKTpdSi0 Tou MOTOMOU OTH yeiwon i 0 pépn mouv
ouvdéovtal pue avth!

270 TEAOG TNG EPYACIaC TOMOOETHOTE TO MOTON O€ MO HOVWTIKH EM@PAVELD KAl OBAOTE
™ pnxavn!

- KINAYNOZX EFKAYMATQN
Opiopéva pépn NG mMovrag (NAekTpodia - Bpaxioveg Kat MOPAKEINEVG TEPIOXEC)
HUmOPOUV Va @TACOUV Ot Beppokpacieg mavw amd 65°C: ival avaykaio va @opdate
KAatdAAnAa MpOGTATEVTIKA EVUpATA.
A@ROTE TO PETANAO TTOU POAIG CUYKOAARONKE Va KPUWOEL TPV TO ayyiete!

KINAYNOX ANATPOMHZ KAI NITQZHZ
- TomoBetiioTe TNV Mévta o€ opildvtia em@daveia KAtdAAnAng Kavotntag mpog
™ pala. Agopevote otV EM@AvEId OTHPIENG TNV TOvTa (6Ttav mpoPAémetat
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oto kepalaio “ETKATAITAIH” autoU tou gyxeipidiov). L& avtibetn nepintwon,
KekAtpéva i avpala dameda, Kivntég emeaveieg otipéng, undapyet o Kivéuvog
aAvatTpomnG.

- AmayopsgUeTal n avOPwon TG MOVTAG, EKTOG TG MEPIMTWONG MOV TpofAémeTat
pnta oto kepdlaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou gyxeipidiov.

- It mepimTwon XPoNG GUPOUEVWV HNXAVWV: AmMOGUVSECTE TNV TOvVTa amd TV
TPOPoSocia NAEKTPIGHOU Kat aépa (av UTTAPXEL) TPV HETAKIVGETE TN Hovada o
AaAAn meployn epyaciac. Mpooégte Ta eumodia kat T avwpalieg Tov ddgoug (yia
mapadeiypa KaAwdia Kat GWARVEC).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emkivéuvn n Xprion tng mévrag yia omoladmoTe Katepyacia SiagpopeTikn
anod tnv npoBAenopevn (BAémere MPOBAEMOMENH XPHXZH).

AMNOOHKEYZH

- TomoBetiote T pnXavi kai ta eaptipard g (He | Xwpic ocuokevacia) oe
KAE10TOUG XWPOUG.

- Hoxetikn vypacia Tou aépa dev mpémnel va Eenepvast To 80%.

- HOgppokpacia mepiBallovrog mpémel va Kupaivetat petav -15°C kan 45°C.

e mepimTwon pnxavig pe povada Yoéng vepol kat Ogppokpacia mepiBallovrog

Katwtepn amd 0°C: mpooBiote To MPOPAEMOPEVO avTIPUKTIKOG Lypd N adsidote

EVTEAWG TO USPAUAIKO KUKAwpA Kat Tn de§apevi) vepou.

Xpnowpomnotgite mavra KatdAAnAa PETPaA yia va TTPOCTATATEPETE TN HNXAV) A6 TV

vypaocia, ané akadapaieg kat pOopad.

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPIFPAOH

2.1 EIZATQrH

KivnTr gykataotaon yia cuykdAAnon e avtiotaon (movta). H eykatdotaon emrtpénel tnv
EKTENEON TTOANATAWVY KATEPYACIWV €V BEPUW KAl KATA ONMEI0 O ENACUATA TTOU AVijKOUV
£161KA OTOV TOUEQ TWV AUAEWHATWY KAl OE TOUEIG UE TTAPOUOLEG KATEPYATIEG EAACHATWV.
Ta KUpla XapaKTNPLOTIKA givat:

- ypriyopn Kat AUEC EMAOYK TOU TTPOYPAUUATOG TTOVTAPIOHAOG HECW TIOTEVOIOMETPOU,

- TIEPIOPIOHOG UTIEPEVUATOG YPAUUNG 0TV évTagn (EAeyxog ouvnu @ évtagéng),

H mévta punopei va katepyaletat ENdopata o18ipou XapnAig mePLEKTIKOTNTAG AvOpaKa Kat
eNdopata yaABaviopévou oidrpou.

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- Motoh studder pe okavdaAn.

- KoA®&10 0WpATWoNG UE CWHA yIa TTOVTAPIoUA.
- E€aywyéag pe omoBokpouon.

- HAektpoS10 yia poSéNeg aoTéPL.

- Podéhec aotépt yia €AEN.

Mo AemTopEPEIG TANPOPOPIEG KAVTE AVAPOPA OTOV EVIUEPWHEVO KATANOYO.

2.3 EEAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- KiBwTio avoA)oIpwy UNKWV.

- Kapotot.

- Aldgopa epyaleia ENENG.

Ma AN\ e€apTrHaTa KAVTE ava@opd 0TOV EVNUEPWHEVO KATAAOYO.

3.TEXNIKA XTOIXEIA

3.1 MINAKIAA AEAOMENQN (EIK. A)

Ta KUPLa OTOIXEID OXETIKA HE TN XPHON Kal TI amodOOEIG TNG UNXavig oTiEéng ocuvoyilovtal

OTNV TEXVIKA TVAKida HE TIC aOKOAOUOES EVVOLEC.

1- ApIBUAG pACEWY KAl CUXVOTNTA YPAUMNAG Tpopodoaiag.

2- Tdon tpogodoaiag.

3- OvopaoTIKN 1oXUG SIKTUOU e oxéon Staheimouoag Aertoupyiag 50%.

4- loxug SIKTUOU O€ poVIHO KABeOTWG (100%).

5- MéyloTn Tdon O€ aVOIKTO KUKAWHA OTA NAEKTPOSIA.

6- MéEyloTo pelpa pe NAEKTPOSIA O BPAXUKUKAWHA.

7- ZOUPBOANA AVAPEPOUEVA OTNV ACPAAELA N €VVOLa TWV OTIOIWV AVAYPAPETAL OTO
KEPAAaLo 1 “Tevikr) ac@ANELA YIa TN GUYKOANNON avtioTaong”

8- Agutepelov PeVPA OE HOVIUO KABeoTWG (100%).

Inueiwon: To mapddetypa tng mvakidag gival povo ev8EeIKTIKO TG évvolag Twv cUUBOAWY
Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBE(G TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG UNXAVAG OTiENG 0NV Katoxn
oag dapdalovtal otnv mvakida tng idlag Tng pnXavne.

3.2 AANATEXNIKA ZTOIXEIA
TEVIKA XapaKTNPIOTIKA

- (*)Taon kat cuxvotnta tpogodoaiag: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

n: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

n: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Katnyopia nAektpIkng mpootaciag: |
- Katnyopia pévwong: H
- BaBuog mpootaciag mepiBARuaTOC: P22
- Bapog: 16kg
Input
- Méylotn 1ox0¢ 0To TovTApIopa (S max): 10kVA
- Mapdyovtag 1oxVog o€ Smax (cuvnue): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- KaBuotepnuéveg ac@aleleg SiKTOoU:
- Autopatog Slakoemtng Siktvou:

- Kahwdio tpopodoaiag (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Aeutepevouvoa téon avev goptiov (U max): 5.6V

- Méyioto pebpa movtapiopatog (I, max): 1.8kA
- |kavotnta movtapiopatog (xdAuRag XapnAig mepLEKTIKOTNTAG dvOpaka): max 1.2mm

(*)ZHMEIQXEIX:
- H moévta pmopei va mpounBeutei pe tdon tpogodoaiag 400V, 230V 1y 110V. EAéy€te Tn
OWOTH TIUA OTNV TEXVIKNA Tvakida.

4.NEPIFTPAQH THZ MONTAZ

4.1 ZYNOANO NONTAX KAI KYPIA TMHMATA THX (Ek. B)
ITNnV UIPOCTIVI) TTAEUPA:

1 - NMivakag eNéyxou,

2 - KoA@dio moTtoAov studder pe okavdaAn,

3 - Kahwdio owparoc.

Itnv miow mAevpa:
4 - Eioodog kahwdiov Tpogodoaiac.

4.2 XYITHMATA EAEFXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag eAéyxov (Eik. C)

1. MNOTENZIOMETPO:
EmTtpémel TRV €mMAOyr TOU TTPOYPAUHATOG GUYKOANNONG O OUVAPTNON UE TO EpYaAEio
IOV XPNOlUOTIoLETAl.

2. KITPINH AYXNIA:

Eidomolei yla Tnv mapéppon g Bepuikng mpootaciag.
3. MPAZINH AYXNIA:

Eidomolei 6Tt n pnxavr} tpogodorteital.

4.3 AEITOYPTIEZ AZQAANEIAZ KAl ATOKAEIZMOY AEITOYPIIAXZ

4.3.1 NpooTtacisg Kat cuvayeppoi

a) OgpHIKN MpooTacia:
MapepBaivel oe mepimwon unepBéppavong movtag e€artiag ENeNn 1 avemdpkelag
PONG WUKTIKOU UypoU 1 e€aitiag KUKAOU pyaciag mou umepPaivel To amodekTo dplo.
H mapépBaon ouvodevetat and 1o avappa KITPINHE AYXNIAL (eik. C-2).

5. EFTKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ EFKATAITAIHXZ KAl TIZ
ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA ME THN MONTA AMOAYTQX ZIBHXITH KAl
AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA MPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
AMNO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

5.1 MPOETOIMAZIA
ATTOOUOKEVAOTE TNV TIOVTA, EKTENEOTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWUEVWY TUNUATWYV
TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEV Ao (av uTTdpyouV).

5.2TPOMNOX ANYWQXIHZ
MPOXOXH: O\eG o1 uNXavEG OTiENG TTOU TIEPLYPAPOVTAL OTO TTAPOV eyXelpibio Sev SlaBétouv
OUOTHHATA AVUPWONG.

5.3 TONOOGETHZH

MPoOoPIOTE yia TNV EYKATACTAON MIA EMAPKWG EVPUXWEN TIEPLOKT, XWPIG EUMOSIa, WOTE va
gyyudtat n mpooRaon oTov mivaka EAEYXOU, 0TO YEVIKO SIAKOTITN Kal 0TnV TIEPLOXT £pYATiag
og MAfipn ao@AAela.

BeBaiwbeite 6Tt Sev undpyouv eumodia ota avoiypata l068ou kat e§68ou Tou aépa Yugng
Kat 6Tt Sev avappo@oUvTal EMAYWYIKEG OKOVEC , S1aBpwTIKoi aTpoi, uypacia KA.
TomoBeTroTe TV TOVTA OE Mial €MMTESN EMPAVEIQ OPOIOPOPPOU KAl CUMTTAYOUG UAIKOU,
KatdAnAo va otnpilel To BAapog (BAETE “TEXVIKA OTOIXEIQ") WOTE VA ATOMEVYETAL O KivEUVOG
avaTPOTAG i EMKIVEUVWY HETAKIVIOEWV.

5.4 'YNAEZH £TO AIKTYO

5.4.1 NposiSomooeig

Mpiv exteNéoeTe omoladnmoTe NAEKTPIK OUVSEDN, BEBAIWOEITE OTL T TEXVIKA OTOIKEIQ TTOU
avaypagovTal oTnV Mvakida Tng mOVTAG avTioToIKoUV oTnV Tdon Kal ouxvotnta SIKTuou
mou S1aBétovTal oTov TOTo EyKATAOTAONG.

H movta mpémel va ouvSeBei amokAeloTIKd o cUOTNUA TPOoPoSoaiag Ue YelwPévo oudETeEpO
aywyo.

MNa va eyyunBei n mpootacia KAtd TG EUUEONG EMAPNG XPNOIUOTIOIETE Slapopikoug
S1akomTEG TUTIOU:

- Tumouv A () YIO LOVOPAOIKEG UNXAVEG,

- TumouB ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEC.

- Hmovta ev mepihapBdvetal oTIC amaITHOELG Tou Kavoviopou [EC/EN 61000-3-12.
Av ouvdebei o dnuoaio Siktuo Tpopodoaiag, gival euBUVN Tou €181KOU eykatdoTaong
| Tou Xpnotn va emainBevoel O6tt n mévta pmopei va ouvdebei (av avaykaio,
oupBouleuTeite Tov @opéa Tou SIKTUOU Slavounc).

5.4.2 Buopa kai pila Siktoou

- Ekdoxn 110V:

Yuvdéote 0To KAAWSI0 TPOYoSosiag éva KAVOVIKOTIOINUEVO @IG KATAANANG IKAvVOTNTAG
TIPOG TNV Ao@AAela SIKTUOUL Tou umtoSeikvueTal oTo Ke@. "AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA".

- Ekdoxn 230V:

To kaAwdlo Tpo@odoociag mpopunbevetal pe Puopa Schuko (2 molot + yeiwon) nén
ouvappoloynuévo.

- Ekdoxn 400V:

Yuvdéote oto kahwdio Tpopodoaiagévakavovikomoinuévo Buopa (3M+ Ik xpnoipomolovvTal
poévo 2 modot: AIAOAZIKH ouvdeon!) katdAAnAng IkavoTnTag.

- Mpila diktvoou

Mpodiabéote pa mpifa SIKTUOU TPOOTATEUOHEVN MO ACPANEIEG 1} OMO AUTOHATO
payvnToBepuikd SlakdmTN. To €181KO TEPUATIKO Yeiwong TPEMEL va ouvdeDel oTov aywyo
yeiwong (Kitpvo-mpdoivo) Tng YPappng Tpo@odoaiag.

H 1kavotnTa Kat Ta XapaKTNPIoTIKA TapéUBaons Twv ac@ANELWV KAl TOU pHayvnToOepuikoy
Slakdémtn avaypdagovtal otnv mapaypapo “TEXNIKA ZTOIXEIA".

Av eykaBioTavtal meploodTEPEG TTOVTEC SlavéUETE TNV TPOoPoSoaia KUKAKA avapesa oTIG
TPEIG PATEI WOTE va TTpayHaTomoInbei £va o 1ooppormpévo gopTio. Mapadetypa:

movta 1: tpopodooia L1-L2,

movta 2: tpopodooia L2-L3,

movta 3: tpopodooia L3-L1.

A MPOZOXH!HpnTipnon TwvaveTépwvKavovwv Kabiotd avamoTeEAEOCHATIKO
T0 oUoTNHA ac@PAAElag Tou MPOPAEMETAL AMO TOV KATAOKEVLAOTH (Katnyopia l) pe
emakoAovBoug coBapouc KivéUvoug yia Ta datopa (m.x. nAektpomAngia) Kat mpaypara
(m.x. mupkaya).

6. ZYTKOAAHZH (Movtapiopa)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEX

Mpwv exTeENéOETE OMOIASATIOTE EVEPYEID TIOVTOPIOUATOG €ival avaykaio va eNéyEeTe,
pe koAwdilo tpopodooiag amocuvdedepévo amd To SiKTUo, OTL N NAEKTPIKA oUVEEDN
EKTENEOTNKE OWOTA CUUPWVA HE TIG TIPONYOUHEVEG O8NYIEC.

A MPOZOXH!

- ANOOEYTETE NA AKOYMMATE TO EPFTAAEIO MOY AEN XPHZIMOMOIEITAI X TO
YAIKO YO KATEPTAZIA!

- EMNANATOMOGETEITE MANTA TO EPFAAEIO NMOY AEN XPHZIMOMOIEITAI ZE
ZTAOEPH KAI OXI ATQTIMH ENI®ANEIA!

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN (ovo movtdpiopa)

Otmapdapetpot mou mapepBaivouv yia va kabopioouv tn SidpeTpo (Slatopn) Kat To PNXavikd
KPATNHA TOu onueiov givat:

- AOvapn mou aokeital and 1o NAektpodio.

- Pebpa movtapiopatog.

- Xpovog movtapiopatoc.

Ye mepimtwon ENeng e8IKAG TEipag gival amapaitTto va yivouv HEPIKEG SOKIUES
TIOVTAPIOHATOG XPNOIHOTIOIVTAG TIAXN EAACUATOG iS1ag ToldTNTag Kal TAXoug JE TO UAIKO

-30-



o€ Katepyaaia.

Ot mapdpeTpol  pevHa  Kat
TOTEVOIOUETPO (€IK. C-1):

- TIEPIOTPEYTE TO SIAKOTITN AvAAOYA LE TO EpYaleio TTou BENETE va XpNOIUOTIOINOETE,
- meplotpépovtag Se§100TOPaA EMTUYXAVOVTAL HAKPUTEPOL XPOVOL TTOVTAP{oUATOG,

xpdévog movtapiopatog puBpifovtal evepywvtag OTO

- O pakpUTEPOG KUKAOG EMITUYXAVETAL yla TO €PYAAEIO “OPUPOKOTAHATOG EAAOUATWY” A & N
TIEPIOTPOPN TEPAV auToU Tou oupfBONou Xpeldletal yla AMOKAEIOTIKY XPon Tou
NAeKTPOSiou amd ypagitn “Bépuavong ENAOUGTWY” ~—— e GUVEXH XPOVO
TIOVTAPIOHATOG KAl TIEPIOPIOHO TOU PEVHATOG.

6.3 AIAAIKAZIA

6.3.1 ZTEPEQZH TOY KAAQAIOY ZQMATOX ZTO EAAZMA

a)  JuvdéoTe To KOAWSIO TPOYOoSOTiaag 0To NAEKTPIKG S{KTUO yIa va EKEPYOTTOINOETE TN
unxavny: n MPAZINH AYXNIA (eik. C-3) avapet.

B) EmAéETe pe To MOTEVOIOUETPO (€IK. C-1) TO CUPBOAO TOU CWHATOG YO TTOVTAPIOHA (EIK.
D-26).

y) Amoyupvwote To éhacpa 600 To Suvatov To KOvTd OTo onpeio Katepyaoiag, o€
EMPAVELQ QVTIOTOIXN TTPOG TNV EMPAVELD EMAPNE TOUL agIpadioy CWHATOG.

8) Tuvdéote TNV KEQAAR Tou nAekTpodiov oWHATOC 0T BNALd Tou KaAwdiou CWHATOG
(ek. I).

€)  AkoupmioTe TNV aiur Tou nAektpodiou owpatog (€iK. D-25) oTo yuuvo éhacua mou
TIPOETOIUACTNKE TTPONYOUHEVWG KAl KAEIOTE TO KUKAWHA OKOUMTWVTAG OTO YUUVO
£\aopa v atxpr Tou mMoToAlov studder Kal 0Tn CUVEXELD TTIECTE TO OKAVSAAN.

o1) ENéyEte TO KPATNHA TNG OUYKOAANONG TOU NAEKTPOSIOU CWHATOC ACKWVTAG Hid
eAa@pd €AEn Tou nAekTpodiou kABeTa PO To eMinedo GMou gival CUYKOMNUEVO Kal
OTEPEWOTE OTN CUVEKELA TO TTAEINASI OWUATOG EQAPUOOTA 0TO éAacpa (€. L).

Inueiwon: av 1o NAeKTPOSI0 CWHATOG ATOKOANBOET EUKOAA KATA TNV éNEN EMIXEIPHOTE TNV

avénon Tou XpAvou CUYKOAANONG TIEPIOTPEPOVTAG TO TIOTEVOIOUETPO Se€lO0TPOPA.

6.3.2 MONTAPIZMA ME MIZTOAI
To movTApIopa YiVETAL ATTAA OKOUMTTWVTAG TO EPYOAEIO TTOU GUVSEETAL OTO TMOTOA OTO UAIKO
Katepyaoiag Kat méfovtag tn okavoan.

A MPOZOXH!

- Ta va OTEPEWOETE 1) ATTOGUVAPHONOYIOETE Ta EAPTIHHATA ATIO TO GPIYKTIPA TOU
moToAoU Xpnotpomotjote Suo otabepd e§aywvika KAEISIG WOTE va EUMOSIoTEI N
TIEPIOTPOPI) TOU iS10V GPIyKTHpA.

- Ig TEPIMTWON KATEPYACWIV OF TOPTEC 1| OF KAMO CUTOKIVATWV OUVEEOTE
UTTIOXPEWTIKA TNV HMAPA CWHATOGC OTAd MEPN OUTA WOTE va €UmodioTei n
S1éAevon peUNATOC ATTO TOUG HEVTEGESEG Kal, OMWOSATIOTE, KOVTA oTNnV mMePloXn
yla movtdpiopa (av to pevpa StavOel HEYAAEC AMOOTACEIS EAATTWVETAL N
AMOTEAECHATIKOTNTA TOV GNHEIOU PAPNG).

- ANOO®EYTETE NA AKOYMMATE TO STUDDER XITO YAIKO AN AEN OEAETE NA
APXIZEI H ZYTKOAAHZH!

Movtapiopa podéhag yia oTEPEWCT TEPHATIKOU CWHATOG

(EVOANOKTIKY) OTEPEWON OCWHATOC O€ EKEIVN TOU TTA&INASI00 CWHATOC)

EmAéETE TNV €1kOVA TNG poSENAG LE OTIT) LECW TOU TIOTEVOIOUETPOU.

EykaTaoTAOTE 0TO OQIYKTHPA TOu MOTOAOU To €181kO NAekTpddio (OEXH 9, E. D) kat
TomoBeToTe péoa tn podéla (OEZH 13, E. D).

AKoupuroTe Tn podéla otnv emAeypévn meploxr. Oépte o€ emapn, oty idla mepioxn,
TO TEPHUATIKO OWUATOG. MIECTE TO TTARKTPO TOU TMOTOAOU EKTEAWVTAG T CUYKOAANON TNG
podéNag mavw otnv omoia Ba KAVETE Tn OTEPEWON MECW Tou EISIKOU youpou (BAémete
KaTdAoyo £€0pTNUATWY KATA Tapayyehia).

Movtapiopa e podéleg pue omn

EmAéETE TNV €lkOVA TNG pOSENAG LE OTIT) LECW TOU TIOTEVOIOUETPOU.

Autr) n Aertoupyia ekteleital eykablotwvtag Kat o@aAifovtag t Bdon nhektpodiou
(OEZH 28, Eik. D) oto motdM. TomobetrioTe Tn podéla pe omn (OEXH 27, Eik. D) otn Bdon
NAEKTPOSIOU Kal TTOVTAPETE OTIWGE TIEPIYPAPETAL TTIO TIAVW.

Movtapiopa kat Tautoxpovn £AEn e181IKWV poSeAwv

EmAéETE TNV €1kOVA TNG POSENAG LE OTIT) LECW TOU TIOTEVOIOUETPOU.

Aut n Aertoupyia ekteeital eykabIoTwvTag Kat o@ali{ovtag HéXPL TO TEPUA TO OPLYKTHPA
(OEZH 4, Eik. D) oto owpa Tou e§oAkéa (OEZH 1, Eik. D), yavt{woTe Kat 0QANOTE péxpl To
TEPHUA TO ANNO TEPUATIKG Tou e§0NKEN 0TO TMOTOAL Eykataotiote tnv eldikr podéha (OEZH
14, Eik. D) oTt0 o@iyktrpa (OEXH 4, Eik. D), otaBepomolwvtag Tnv pe tnv edikn Bida (Eik. D).
EKTENEOTE TO TOVTAPIOUA OTNV vla@ePOpEVN TTEpIoxT puBuifovtag TNV mMovTa OTwG yia To
TTOVTAPIOUA TWV POSENWV Kal apXioTe TNV éNEN.

310 TéNOG, TEPIOTPEYTE TOV £E0AKEQ KATA 90° yla Vo AMOKOANOETE TN podéNa TTou UmopE(
va avamovtaploTei oe véa Béon.

Oéppavon eEAACHATWV

EmAéETE TNV €lkOVaA TOL NAeKTPOSioU amd AvOpaKa PECW TOU TTOTEVOIOUETPOU.

S € AUTOV TOV TPOTIO AEITOUPYIAG O XPOVOG TTOVTAPIOHATOC ival GUVEXNAG.

H S1dpKela Twv eVePYEIWV gival NOITTOV XEIPOKIVNTN UE TNV €évvola oTL kaBopietat and To
XPOvo mou Siatnpeital meopévn n okavdAAn Tou MoToAoU.

H évtaon tou pevpatog pubpiletal oe ouvdptnon pe TNV emAeyuévn Béon Tou
TTOTEVOIOUETPOU (aUEnon pevpaTtog Se€lOaTPOPA).

Eykataotiote 1o nhektpodio avBpaka (OEZH 12, EIK. D) 010 O@IyKTipa Tou MOTOMOU
HITAOKAPOVTAG TO UE TO SaKTUAIO. Ayyi€Te pE TNV aiur Tou avBpaka TNV TEPLOXH TIOU £XETE
TIPONYOUHEVWE ATTOYUUVWOEL EvepynoTe amd 1o eEWTEPIKO TIPOG TO ECWTEPIKO UE KUKAIKN
Kivnon €10l WoTe va BeppdveTe TN Aapapiva mmou, BeATiwpEvn, Ba eMOTPEPEL OTNV APXIKN
Béon.

Ta va amo@UYeTe TNV uTEPPOAIKH EMOVAPOPA TOU HETANOU KATEPYALEOTE UIKPEG TIEPLOKES
TIEPVWVTAC AUECWE META VA LYPO TIAVI WOTE VA KPUWVETE TO KATEPYAOUEVO UEPOG.

ZPUPOKOTNHA EAAGHATWV

Em\é€te tnv eikdva tou nhektpodiou yla o@upokomnua (OEIH 7, Ek. D) péow Tou
TIOTEVOIOUETPOU.

AuTt) n Aertoupyia ekteleital eykabiotwvTtag kat o@aliovtag To e181ké nAektpodiov (OEXH
28, Eik. D) 070 TOTOAL

Y€ auTr TN B€0n XPNOIUOTIOIWVTAG TO EISIKO NAEKTPASI0 UITOPEITE Va IooTTESWOETE EAdopaTA
IOV €XOUV UTTOOTE( TOTTIKEG TTOPAUOPPWOELG,.

Xprion tov mpounOeuvopevou e§okéa (OEZH 1, Eik. D)

Favt{wpa kat éAEn podeAwv

EmAEETe TNV €lKOVA TNG POSENAG LUE OTTH) ECW TOU TTOTEVOIOUETPOU.

AuTA n Aertoupyia exkteleital eykablotwvtag Kal o@aiiovtag 1o o@lyktipa (OEXH 3, Eik.
D) oto owpa tou nAektpodiov (OEZH 1, Ek. D). Tavt{wote tn podéha (OEZH 13, Ek. D),
TTOVTOPIOPEVN OTTWE TIEPIYPAPETAL TIO TTAVW, KAl APXIOTE TNV €AEN. XTO TENOG TIEPIOTPEYPTE
Tov €§0AKEQ KATA 90° yla va amTOKOANAOETE TN podéNa.

MPOXOXH!
10 TéN0G TNG EPYaciag TOmMoBETHOTE Ta EPYOAEid MAVW GE HOVWTIKI EMPAVEL Kat
oBnote TN pnxaviy!

7.XYNTHPHZH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ ZYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTIH MONTA EINAI ZBHEZTH KAl ANOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

OI ENEPTEIEX YNTHPHZHX MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.

- Tpocappoyr/amokatacTtacn SIaPETPou Kat TPO@IA TNG aiXuAig Tou nAektpodiou,
- avtikatdotaon nAektpodiwv kat Bpaxidvwy,

- éleyxog akepaldtnTag kaAwdiouv Tpoodoaiag,

- €Neyxog akepAOTNTAG MOTOMOU Kat Kahwdiwv e§68ou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHXH
Ol ENEPTEIEX EKTAKTHZ XYNTHPHXHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIXTIKA AMO
MEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO MPOXQMIKO ~TON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

MPOXOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ MONTAZ H TOY
MIZTOAIOY KAI MPOBEITE XE ENEPFEIEX XTO EXQTEPIKO XZIFOYPEYTEITE OTI H
MONTA EINAI ZBHZMENH KAl ATOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAX
HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av umrdpxet).

Evexopevol EAeyxoL UTTO TAON OTO ECWTEPIKS TNG TTOVTAG UITOPOUV va TIPOKAAECcoLV coBapn

nAektpomAnéia e€attiag dpeong emagng pe pépn umé Taon Karr TPAVHATA OPEINOHEVA OE

dueon emagn pe dpyava oe Kivnon.

MePLodikd Kal MAVTWG He ouxvOTNTa avaloya HE Tn XPron Kat TiG SLVBNKeG mePIBANOVTOG

EMOEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG TTOVTAG Kal TNG Aafidag yla va a@aipéoete okoOvn Kat

METAANKA owpaTtidla ou evamoTtédnKav e PETAOXNHUATIOTH, HOVTOUA S168wv, TAAKETA

AKPOSEKTWV, KATL. PE Enpd Temeopévo aépal (to oAU 5 bar).

Mnv kateuBuveTal Tn por} TEMECUEVOU aépa TTAVW OTIC NAEKTPOVIKES TIAOKETEG, PPOVTIOTE

yla Tov evEEXOUEVO KABAPIOHUO TOUG HE TTOAD paAaKId BoUpTtod 1 KATAANAA SIOAUTIKA.

Me tnv ukaipia:

- EAéy€re 61 Ta kapmhapiopata Sev mapouctdlouv BAAREC 0Tn pévwon 1 XaAapwuEVEG-
o&eIbWHEVES OUVOEDELC.

- EMéyfte om o1 Pideg ouvdeong TOu OEUTEPEUOVTOG TOU HETACKNMOTIOTH OTIG
pmdpeg / mAe€ideg eival kahd o@aliopéveg kat Sev umdpyxouv onuadia o&eidwong n
unepBéppavonc.

8.ANAZHTHZH BAABQN

SE NEPINTQXH ANIKANOMMOIHTIKHE AEITOYPTIAY, MPIN EKTEAEZETE MNIO XYXTHMATIKEX

EMAAHOEYZEIX H ANEYOYNOEITE XTO TEXNIKO XA YEPBIX, EAET=TE OTI:

- Me kahwdio tpogodoaiag ouvdedepévo oto Siktuo n MPAZINH AYXNIA gival avappévn,
o€ avtifetn mepimtwon 1o eEAdTTWHA OQEINeTal OTN Ypauun Tpogodociag (kaAwdia,
mpifa kal BUoua, AoPAELES, UTTEPBONIKY TTITWON TAONG, KATT).

- HKITPINH AYXNIA gival oBnoTr: o€ avtiOeTn mePIMTWON TEPIUEVETE HEPIKA AETTTA WOTE
VO KPUWOEL Kal va amokataoTadei n Aettoupyia TNG pnxavig.

- Tapépn Tou SeuTEPEVOVTOC KUKAWHATOG (MOTOAL - KaAWSIa) SeV €ival avamoTEAEOUATIKA
e€attiag xahapwpévwy Bidwv r o&eIdWoEwv.

- OtmapdueTpol cuyKOAANoNG gival KataAAnAoL yla Tnv epyacia Tou ekTeAeiTal.

- AQOU €KTENEOTNKE N OUVTAPNON 1) N EMIOKEVN OTTOKATAOTAOTE TIG OUVOEDELG Kal Ta
Kapm\apiopata dmwg ATav 0TV apxr TPOCEXOVTAG WOTE AUTA Va PNV £épOouv Ot emagn
UE H€PN TTOU KIVOUVTAL 1 TIOU (pTAVOUV UPNAEC BeppoKpaaies. A€0Te GAOUE TOUG aywyoUg
Onwe \Tav otnv apxn mMpooéxovtag KaAd va SiatnpnBei o Staxwplopdg avdpeoa oTig
OUVOECEIC TOU TIPWTEVOVTOG KUKAWHATOG O UYNAR TAON Kal Tou SEUTEPEVOVTOG OF
XaunAn taon.

Xpnoipomolote OAeg TIC POoSENEC Kal TIC MPWTOTUTEG BideC yia va avakAeioeTte Tnv
KOTOOKEUN.
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APARATE PENTRU SUDURA PRIN REZISTEN'[A PENTRU Uz
PROFESIONAL.
Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura in puncte”.

INDUSTRIAL Sl

()

EMF
1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTEN'[f\ SAFE
Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului R
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 urgentd, 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 fi 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.

PO

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 impreund, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare (daca

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor
la prevenirea accidentelor de munca.

Aparatul de sudurad in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de ali t impa

are are o tare 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 obisnuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica (daca este
prezenta). La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic
trebuie blocat intrerupatorul general in pozitia,, 0" cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si la
toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat
intrerupatorul general in pozitia, 0" cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si la
toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Este interzisa utilizarea aparatuluiin zonele clasificate cu risc de explozie din cauza
prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

& WAV

Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati sa lucrati cu materiale curdtate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

Nu sudati reuplente aflate sub presiune.

Indepartatl din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn, hartie,
carpe etc.).

Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu asezati piesa in imediata apropiere a
substantelor inflamabile.

Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de sudura
in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica pentru evaluarea
limitelor de expunere la fumurile de sudura in func;ie de compozitia 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 rezistengé.

Zgomot: Dacd, 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.

sunt prezente).

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

Sa nu infasoare 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.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este prezent) la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu puncteze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

Distanta minima:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

AN

Acest aparat de sudura in puncte cor:

Aparat de clasa A:
d dq

cerintelor st dului tehnic de produs

pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.

Nu este asig

d

ata cor ta 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.

RISCURI REZIDUALE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte nu prevede o comanda
cu buton pentru a porni sudura, ci doar contactul electrodului pistoletului cu piesa
prelucrata legata la masa: exista riscul de a porni sudura sprijinind in mod involuntar
electrodul pistoletului pe masa sau pe parti legate la aceasta!

La terminarea lucrului, puneti pistoletul pe un plan izolant si stingeti aparatul!

RISCUL DE ARSURI

Anumite parti ale aparatului de sudurain puncte (electrozi - brate sizone 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
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Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati aparatul de sudura in puncte de planul de sprijin
(cand este prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual). In caz contrar, cu
podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile, exista pericolul de
rasturnare.



- Seinterzice 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 pneumatlca (daca este prezenta) inainte de a muta
unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole si la asperitatile terenului
(de exemplu, cabluri si conducte).

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferitd de cea
prevazuta este periculoasa (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie s fie cuprinsa intre -15°C i 45°C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu apa si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti complet circuitul
hidraulic si rezervorul de apa.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Instalatie mobild pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudurd in puncte). Instalatia
permite efectuarea unor numeroase lucrdri la cald si in puncte pe table, specifice
tinichigeriilor si sectoarelor cu prelucrari asemanatoare ale tablelor.

Principalele caracteristici sunt:

- selectia rapida si intuitiva a programului de punctare de la potentiometru;

- limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (controlul cose de cuplare);

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon si
pe table din fier zincat.

2.2 ACCESORII DE SERIE
Pistolet studder cu tragaa
- Cablu de masa cu masa de punctat.
- Extractor cu ciocan de impact.
- Electrod pentru saibe in stea.
- Saibe in stea pentru tractiune.

Pentru informatii suplimentare, consultati catalogul actualizat.

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Caseta consumabile.

- Cdrucior.

- Diferite unelte pentru tractiune.

Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 "Mdsuri de sigurantd generale pentru sudura prin rezistenta"

8- Curent secundar in regim permanent (100%).

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului
respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
Caracteristici generale

- (*)Tensiune si frecventd de alimentare: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

sau: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

sau: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica: |
- Clasd de izolatie: H
- Grad de protectie invelis: P22
- Greutate: 16kg
Input
- Putere max la punctare (S max): 10kVA
- Factor de putere la Smax (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere:
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Intrerupdtor automat de retea:

- Cablu de alimentare (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Tensiune secundard in gol (U;max): 5.6V
- Curent max de punctare (I, max) 1.8kA
- Capacitate de punctare (otel cu continut scazut de carbon): max 1.2mm

(*)NOTE:
- Aparatul de sudura in puncte poate fi alimentat cu tensiune de 400V, 230V sau 110V;
verificati valorea corecta pe placa indicatoare.

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE PRINCIPALE
(Fig. B)

Pe partea anterioara:

1 - Panoul de control;

2 - Cablu al pistoletului studder cu tragaci;

3 - Cablude masa.

Pe partea posterioara:
4 - Intrarea cablului de alimentare.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL SI REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C)
1. POTENTIOMETRU:
Permite selectarea programului de sudurd in functie de instrumentul utilizat.
2. LED GALBEN:
Semnaleaza interventia protectiei termostatice.
3. LEDVERDE:

Semnalizeaza faptul cd masina este alimentata.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA Sl INTERBLOCARE

4.3.1 Protectii si alarme

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 LEDULUI GALBEN (fig. C-2).

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I CONECTARE
ELECTRICA $I PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE ESTE
OPRIT 1 DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE S| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIREA
Scoateti aparatul de sudurd in puncte din ambalaj si montati piesele aferente prezente in
ambalaj (daca sunt prezente).

5.2 MODALITATI DE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevézute cu dispozitive de ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a garanta
accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru in deplina
siguranta.

Asigurati-va ca nu existd obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea aerului
de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi corozivi,
umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafatd pland din material omogen si compact menitd 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 oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa retelei
disponibile la locul instalarii s& 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
tlpul

Tipul A () pentru aparate monofazate;
- Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

- Aparatul de sudurd in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat (daca este necesar,
consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecherul si priza de retea

- Versiune 110V:

Conectati la cablul de alimentar un stecher standard, cu o capacitate adecvata raportat la
siguranta fuzibila de retea indicatd in sectiunea,ALTE DATE TEHNICE".

- Versiunea 230V:

Cablul de alimentare este furnizat cu stecher Schuko (2 poli + impamantare) deja montat.

- Versiunea 400V:

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+i: se utilizeaza doar 2 poli:
conectare INTERFAZATA!) cu capacitatea corespunzatoare.

- Priza deretea

Predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat
magnetotermic; borna de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful,,DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleaza mai multe aparate 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.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa ) cu riscuri grave
pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE

Inainte de a efectua orice operat|une de punctare, trebuie sé controlati, cu cablul de
alimentare deconectat de la retea, cd bransarea electrica este efectuatd corect potrivit
instructiunilor precedente.

ATENTIE!
- NU SPRIJINITI UNEALTA CARE NU SE FOLOSESTE PE PIESA AFLATA IN LUCRU!
- DEPUNETI INTOTDEAUNA UNEALTA PE CARE NU O FOLOSITI PE UN PLAN STABIL SI
NECONDUCTIV!

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice a

punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrod.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare asupra

unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglati prin actionarea potentiometrului (fig. C-1):

- rotiti butonul in functie de instrumentul care va fi utilizat;

- rotind in sens orar se obtin timpi de punctare mai lungi;

- ciclul cel mai lung se obtine pentru instrumentul ,indreptare table” A : rotatia dincolo
de acest simbol se foloseste pentru utilizarea exclusiva a electrodului de grafit,,incalzire
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table" —— cy, timpul de puctare continuu si limitarea curentului.

6.3 PROCEDURA B B

6.3.1 FIXAREA CABLULUI DE MASA LA TABLA

a) Conectati cablul de alimentare la reteaua electrica pentru a da energie aparatului:
LEDUL VERDE (fig C-3) se aprinde.

b)  Selectati de la potentiometru (fig. C-1) simbolul masei de punctat (fig. D-26).

<) Curégagi tabla intr-un loc cat mai aproape de punctul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa.

d) Conectati capatul electrodului de masa la inelul cablului de masa (fig. I).

e)  Sprijiniti varful electrodului de masa (fig. D-25) pe tabla curatd pregatita anterior si
inchideti circuitul aprijinind pe tabla curata varful pistoletului studder apasati pe
trdgaci.

f)  Verificati rezistenta sudurii electrodului de masé exercitdnd o usoard tractiune a
electrodului in sens ortogonal fatd de planul pe care este sudat si apoi fixati borna de
masa pe tabla (fig. L).

Notd: dacéd electrodul de masa se desprinde usor in timpul tractiunii, incercati sa mariti

timpul de sudura rotind potentiometrul in sens orar.

6.3.2 PUNCTAREA CU PISTOLET
Punctarea se face pur si simplu prin plasarea instrumentului conectat la pistolet pe piesa de
sudat si apasand pe tragaci.

ATENTIE!

- La fixarea si demontarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei.

- In cazul lucrérilor la usi sau capote, conectagi obligatoriu borna de masa pe aceste
partl, pentru a evita trecerea curentului prin balamale si, oricum, in apropierea
zonei de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eﬁaenta punctului).

- NU SPRUINITI STUDDERUL PE PIESA DACA NU DORITI SA PORNITI SUDURA!

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa

(fixarea masei alternative cu cea a bornei de masa)

Selectati pictograma saibei de la potentiometru.

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. D) si introduceti saiba (POZ.
13, Fig. D).

Asezati saiba in pozitia doritd. Puneti in contact, pe aceeasi zond, borna de masa; apasati
pe butonul pistoletului, sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea prin intermediul
bulonului respectiv (a se vedea catalogul accesoriilor la cerere).

Punctarea cu saibe ovale

Selectati pictograma saibei ovale prin intermediul potentiometrului.

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand port-electrodul (POZ. 28, Fig. D) pe
pistolet. Introduceti saiba ovala (POZ. 27, Fig. D) in port-electrod si punctati asa cum se aratd
mai sus.

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale

Selectati pictograma saibei de la potentiometru.

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig. D) pe corpul
extractorului (POZ. 1, Fig. D); prindeti si strangeti bine cealalta bornd a extractorului de pe
pistolet. Introduceti saiba speciald (POZ. 14, Fig. D) in mandrina (POZ. 4, Fig. D), blocand-o cu
surubul respectiv (Fig. D). Se puncteaza in zona doritd, regland aparatul ca pentru punctarea
saibelor si apoi se incepe tractiunea.

La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba, care poate fi punctaté din nou in
alta pozitie.

Incélzire table

Selectati pictograma electrodului din carbon de la potentiometru.

In aceasta modalitate operativa, timpul de punctare este continuu.

Durata operatiunilor este deci manualg, fiind determinaté de timpul in care se tine apasat
butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de pozitia aleasa a potentiometrului
(curent in crestere in sens orar).

Montati electrodul de carbon (POZ. 12, Fig. D) in mandrina pistoletului si blocati-l cu inelul
de blocare. Atingeti cu varful de carbon zona curatata anterior. Se actioneaza din exterior
spre interior, cu o miscare circulara, incélzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiala 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 raceascd imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

Indreptarea tablei

Selectati pictograma electrodului pentru indreptare (POZ. 7, Fig. D) de la potentiometru.
Aceasta functie se realizeaza montand si strangand port-electrodul (POZ. 28, Fig. D) pe
pistolet.

In aceastad pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit deformari
localizate.

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. D)

Acrosarea si tragerea saibelor

Selectati pictograma saibei de la potentiometru.

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand mandrina (POZ. 3, Fig. D) pe corpul
electrodului (POZ. 1, Fig.D). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. D), punctata dupa s-a ardtat mai
sus si incepeti procesul de tragere. La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba.

ATENTIE!
La terminarea lucrului, puneti uneltele pe un plan izolant si stingeti aparatul!

7. INTRETINEREA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE OPRIT sl DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBI§NUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.
- adaptarea/restablllrea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- inlocuirea electrozilor si a bratelor;

- verificarea integritatii cablului de alimentare;

- verificarea integritatii pistoletului si a cablurilor de iesire.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL
CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

ATENTIE! INAINTE DE A SCOATE PLACILE CARCASEI APARATULUI DE SUDURA
iN PUNCTE SAU ALE PISTOLETULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT §| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE
ELECTRICA $I PNEUMATICA (daci este prezenta)

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in puncte pot

cauza electrocutdri 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; curétati-le pe acestea din

urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- Verificati ca legéturile 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.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE CORESPUNZATOARE Sl INANTEA

EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU

DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Cu cablul de alimentare conectat la retea, LEDUL VERDE este aprins; in caz contrar,
defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile,
excesiva cadere de tensiune etc).

- LEDUL GALBEN este stins: in caz contrar, asteptati cateva minute pentru rdcire si
restabilirea functionarii masinii;

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (pistolet - cabluri) nu sunt ineficiente din
cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupd efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sd nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele
care pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand
grija sé 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 INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK.
Obs: i texten nedan anvédnds termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste ha tillrackliga kunskaper for en sédker anvandning av punktsvetsen
och kédnna till riskerna i samband med motstandssvetsningen, motsvarande
skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder) har en
huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett las for blockering i lage “0”
(6ppen).

Lasets nyckel far endast dverlaimnas till en erfaren operator som har instruerats i
uppgiften han ska utféra och méjliga faror som uppstar under denna typ av svetsning
och vid en oférsiktig anviandning av punktsvetsen.

| operatorens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset. Nyckeln far
inte sitta i.

/N

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om olycksfall pa
arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsdkra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har lossnat.

- Anvénd 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.

- Anvénd inte punktsvetsen i fuktiga eller bl6ta miljéer. Anvind den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgarder pa armar och/
eller elektroder maste utforas med avstingd punktsvets som har frankopplats
fran det elektriska och pneumatiska matningsnitet (om nédrvarande). Pa
punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder dr det nodvéandigt att lasa
huvudstrombrytaren i ldge “O” med laset som medfaljer.

S procedur respekteras for anslutningen till vattennatet och till en
kylenhet med stingd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur som
helst vid reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det nédvéndigt att
lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medfaljer.

Samma procedur ska utforas for anslutning till vattennitet eller en avkylningsenhet
med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och hur som helst vid
reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- Detérforbjudetattanviandaapparatenimiljoer med omraden somdrklassificerade
som explosionsrisk pa grund av nérvaro av gas, damm eller dimma.

A\ /N /A

- Svetsainte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehdllit flytande
eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvdnda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i narheten
av sadana substanser.

- Svetsainte pa tryckbehallare.

- Avlédgsnaallabrandfarliga amnen (t ex. trd, papper, trasor osv.) fran arbetsomradet.

- Latnysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i narheten av brandfarliga @mnen.

- Forsakra dig om att luftombytet &r lampligt eller anvind lampliga medel for att
avldgsna svetsrok i ndrheten av elektroderna. Det &r nodvéndigt att anvédnda sig
av en systematisk metod for att utvdrdera granserna for exponering till svetsrok
enligt sammansattning, koncentration och exponeringens tidslangd

WOO®

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda skyddsglasogon.

- Ha pa dig handskar och skyddskldder som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullerniva (LEP,d) motsvarande eller dverstigande 85dB(A)
uppstar vid svetsningsarbeten som &r sarskilt intensiva, ar det obligatoriskt att
anvanda sarskild individuell skyddsutrustning.

()
EMEF

AAOIOIG ISSIW

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska filt (EMF)
uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska félten kan stora vissa medicinska apparater (t ex. pacemaker,

andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder nér det galler personer som bér sadana

apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dir punktsvetsen anvénds.

Den hér punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna fér anvandning

endast i industrimiljo for professionellt bruk. Vi garanterar ingen 6verensstimmelse

med grénsvéardena fér méanniskans exponering och kontakt med de elektromagnetiska

félten i hemmamiljo.

Operatoren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i

elektromagnetiska falt:

- Fast enheten sa néra de tva punktsvetskablarna som majligt (om installerade).

- Hall huvudet och balen sa langt borta som majligt fran punktsvetskretsen.

- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sadana anvinds) 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 nara fogen som utfors som majligt.

- Punktsvetsa aldrig ndra, sittande pa eller stodd mot punktsvetsen (minsta avstand:
50 cm).

- Lamnainga magnetiska jarnféremal i ndrheten av punktsvetsen.

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

o\

- Apparat av klass A:

Den hér punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvindning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.

Overensstimmelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus och
hus som &r direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus garanteras
inte.

FORUTSEDD ANVANDNING

Systemet har projekterats for att anvdandas endast inom karosseriomradet for att
reparera bilar. Det ska anvédnda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar med ett
lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska utféras.

VANV

Funktionssattet hos svetsaren foreskriver inte en kommandoknapp for att starta
svetsningen utan endast kontaktelektroden pa pistolen med arbetsstycket med
jordanslutning: det finns en risk for att oavsiktligt placera svetspistolens elektrod till
jord eller till delar i ndrheten!

Efter arbetet satter du pistolen pa ett isolerande plan och sting av maskinen!

- RISKFOR BRANNSKADOR
Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och narliggande omraden) kan na
temperaturer dver 65°C: det dr nédvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidrér 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 “INSTALLATION" i den
héar bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv eller stodplan kan gora att
risk for viltning uppstar.

- Detaérforbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i kapitlet
"INSTALLATION” i den hér bruksanvisningen.

- Om du anvénder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (om sadan finns) innan du flyttar enheten
till en annan arbetszon. Var uppmaérksam pa hinder och ojamnheter i underlaget
(t. ex. kablar och ledningar).

-35-



- FELAKTIG ANVANDNING
Det &r farligt att anvdnda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
forutsedda anvandningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage) i en stéangd lokal.
- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljotemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen dr utrustad med en vattenkylenhet och miljétemperaturen &r under
0°C: tillsatt frostvdtska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och vattentanken.
Vidta alltid lampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Flyttbar anlaggning for motstandssvetsning (punktsvets). Anlaggningen tillater att
utfora ett flertal varmsvetsningar och punktsvetsningar pa platar som ar specifika for
karosseriverkstader och andra sektorer med liknande platbearbetningar.
Huvudegenskaperna ar:

- Snabbt och intuitivt val av punktsvetsningsprogram via en potentiometer.

- Begrénsning av ledningens 6verstrom vid inkoppling (kontroll av inkopplingens cos®).
Punktsvetsen kan arbeta pa platar av jarn med lag kolhalt och platar av galvaniserat stal.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Studder-pistol med avtryckare.
- Jordkabel med punktsvetsjord.
- Utdragare.

- Elektrod for stjarnbrickor.

- Stjarnbrickor for dragning.

For detaljerad information hanvisas till uppdaterad katalog.

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Lada med forslitningsdetaljer.
- Vagn.

- Diverse dragningsverktyg.

For mer tillbehor hénvisas till uppdaterad katalog.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gdllande haftsvetsens anvdndning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnatets nominella effekt med intermittensforhallande 50%.

4- Elnatets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6- Maximal strom med elektroderna i kortslutning.

7- Symboler som héanvisar till sdkerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allménna
sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.

8- Sekundar strom vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste ldsas av direkt pa
skylten pa sjélva héftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allménna egenskaper

- (*)Matningsspanning och -frekvens: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

eller: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk skyddsklass: |
- Isoleringsklass: H
- Héljets skyddsgrad: P22
- Vikt: 16 kg
Input
- Max effekt vid punktsvetsning (S max): 10 kVA
- Effektfaktor vid Smax (cos®): 0,8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Troga natsakringar:
- Automatisk strombrytare:

- Nétkabel (L<3m): 3Gx 1,5mm?
Output

- Sekunddr tomgdngsspénning (U, max): 56V
- Maximal punktsvetsstrom (I, max): 1,8 kA
- Punktsvetskapacitet (stdl med Iag kolhalt): max 1,2 mm

(*)ANMARK:
- Punktsvetsen kan levereras med matningsspanning pa 400V, 230V eller 110V. Kontrollera
korrekt varde pa markskylten.

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 RITNING AV PUNKTSVETSEN OCH HUVUDKOMPONENTERNA (Fig. B)
Pa framsidan:

1 - Kontrollpanel.

2 - Kabel for studder-pistol med avtryckare.

3 - Jordkabel.

Pa baksidan:
4 - Ingang for stromkabel.

4.2 KONTROLL- OCH JUSTERINGSANORDNINGAR
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
1. POTENTIOMETER:
Anvands for att valja svetsprogram baserat pa verktyget som anvands.
2. GULLYSDIOD:
Signalerar att 6verhettningsskyddet har utlést.
3. GRONLYSDIOD:
Signalerar att maskinen far strom.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH FORREGLINGAR

4.3.1 Skydd och larm

a) Overhettningsskydd:
Utléser om punktsvetsen Overhettas pa grund av avsaknad eller otillrackligt flode av
kylvatska eller av en bearbetningscykel som Gverstiger tillaten gréans.
Vid utlésning tédnds den GULA LYSDIODEN (fig. C-2).

5.INSTALLATION

A OBSERVERA! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELEKTRISKA
ANSLUTNINGAR SKA UTFORAS MED PUNKTSVETSEN HELT AVSTANGD OCH
BORTKOPPLAD FRAN ELNATET. "

DE ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA FAR BARA UTFORAS AV
KUNNIG ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 UPPSTALLNING
Packa upp punktsvetsen och montera ihop de olika isdrtagna komponenterna som finns i
emballaget (om sadana finns).

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT
VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r inte utrustade med nagon
lyftanordning.

5.3 PLACERING

Reservera ett tillrackligt stort och hinderfritt omrade vid installationsplatsen for att
garantera atkomst till styrpanelerna vid huvudstrombrytaren och for att kunna arbeta i
omradet i fullstandig sdkerhet.

Forsdkra dig om att det inte finns hinder i h6jd med utgangs- och ingdngséppningarna for
avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fraitande angor eller fukt osv. kan
trdngain.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jamnt material som dr 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 utfér en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstammer 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 elndt for allmédn elforsorjning &r det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om nédvéandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperatér).

5.4.2 Stickpropp och natuttag

- Version 110V:

Anslut en standardiserad stickpropp vars kapacitet passar till den natsakring som anges i
"OVRIGA TEKNISKA DATA"till natkabeln.

- Version 230V:

Natkabeln levereras med stickpropp Schuko (2 poler + jord) redan monterad.

- Version 400V:

Anslut en standardstickpropp av léamplig kapacitet till natkabeln (3P + J: endast 2 poler
anvénds: INTERFAS-anslutning!).

- Natuttag

Forbered ett natuttag skyddat med séakringar eller en automatisk termomagnetisk brytare.
Den avsedda jordterminalen ska anslutas till natledningens jordledare (gul-gron).
Sékringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och utlésningsegenskaper
anges i avsnittet "TEKNISKA DATA".

Om fler an en punktsvets installeras ska stromforsorjningen fordelas cykliskt ver de tre
faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:

punktsvets 1: matning L1-L2

punktsvets 2: matning L2-L3

punktsvets 3: matning L3-L1

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skada pa person (t.ex. elektrisk st6t) och sak (t.ex. brand).

6. SVETSNING (Punktsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagon punktsvetsning inleds &r det nodvandigt att kontrollera, med stromkabeln
bortkopplad fran elndtet, att den elektriska anslutningen har utforts korrekt i enlighet med
anvisningarna ovan.

A OBSERVERA!

- UNDVIK ATT VERKTYGET KOMMER | KONTAKT MED DETALJEN SOM BEARBETAS
NAR DET INTE ANVANDS! .

- LAGG ALLTID TILLBAKA VERKTYG SOM INTE ANVANDS PA EN STADIG OCH ICKE
ELEKTRISKT LEDANDE YTA!

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRARNA (for punktsvetsning)

Foljande parametrar bestammer svetspunktens diameter (tvarsnitt) och mekaniska

hallfasthet:

- Elektrodens kraft.

- Punktsvetsstrom.

- Punktsvetstid.

Om specifik erfarenhet saknas rekommenderar vi att géra ndgra punktsvetsningstester pa

platar med samma tjocklek och av samma kvalitet som de som ska bearbetas.

Parametrarna for punktsvetsstrom och punktsvetstid justeras med hjélp av potentiometern

(fig. C-1):

- Vrid ratten beroende pa vilket verktyg som ska anvandas.

- Genom att vrida medurs erhalls langre punktsvetstider.

- Den léngsta svetscykeln erhalls for verktyget “stukning av platar” A :ratten vrids utover
denna symbol endast for anvandning av grafitelektrod “uppvarmning av plat”

med kontinuerlig punktsvetstid och begransad strom.

6.3 FORFARANDE

6.3.1 FASTA JORDKABELN PA PLATEN .

a) Anslut stromkabeln till elndtet for att tillféra energi till maskinen: den GRONA
LYSDIODEN (fig. C-3) tands.

b)  Vrid pa potentiometern (fig. C-1) for att valja symbolen for punktsvetsjord (fig. D-26).

c) Frilagg ett omrade pa platen som ar lika stort som jordmutterns kontaktyta, sa ndra
som mojligt punkten dar arbetet ska utforas.

d) Anslut jordelektrodens huvud till jordkabelns 6gla (fig. I).

e) Placera jordelektrodens spets (fig. D-25) pa den frigjorda platen som foérbereddes i
det tidigare skedet och slut kretsen genom att placera studder-pistolens spets pa den
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frigjorda platen. Tryck pa avtryckaren.

f)  Kontrollera att jordelektrodens svetsning ar styv genom att dra elektroden en aning i
ortogonal riktning i forhallande till planet dar den har svetsats. Fast sedan jordmuttern
i kontakt med platen (fig. L).

Anmark: Om jordelektroden latt lossnar under dragningen, prova att 6ka svetstiden genom

att vrida potentiometern medurs.

6.3.2 PUNKTSVETSNING MED PISTOL
Punktsvetsning gors helt enkelt genom att placera verktyget som dr anslutet till pistolen pa
detaljen som ska svetsas och trycka pa avtryckaren.

A OBSERVERA!

- For att montera eller demontera tillbeh6ren pa pistolens spindel ska du anvdnda
tva fasta insexnycklar for att undvika att spindeln roterar.

- Vid bearbetning pa dorrar eller huvar &dr det obligatoriskt att ansluta
jordningsstaven till dessa delar for att undvika att stro leds g
gangjarnen, och i varje fall i ndrheten av omradet som ska punktsvetsas (om
strommen leds lang véag forlorar punktsvetsningen effekt).

- UNDVIK ATT PLACERA STUDDER-PISTOLEN PA DETALJEN OM DU INTE AVSER ATT
STARTA SVETSNINGEN!

Punktsvetsning av bricka for att fasta jordklamman

(fastsattning av annan jord &n jordmuttern)

Valj ikonen som forestaller en bricka med hjélp av potentiometern.

Montera den avsedda elektroden i pistolens spindel (POS.9, Fig. D) och for in brickan
(POS.13, Fig. D).

Placera brickan pa vald plats. Lat jordklamman komma i kontakt pa vald plats. Tryck pa
pistolknappen for att aktivera svetsning av brickan dar ovannamnd fastsattning ska goras
med den avsedda bygeln.

Punktsvetsning av slitsade brickor

Valj ikonen som forestéller en slitsad bricka med hjélp av potentiometern.

Denna funktion utférs genom att montera och dra at elektrodhéllaren (POS. 28, fig.
D) pa pistolen. For in den slitsade brickan (POS. 27, fig. D) i elektrodhallaren och utfor
punktsvetsningen enligt beskrivningen ovan.

Punktsvetsning och samtidig dragning av specialbrickor

Valj ikonen som forestéller en bricka med hjélp av potentiometern.

Denna funktion utférs genom att montera och dra at spindeln (POS. 4, Fig. D) pa utstotarens
kropp (POS. 1, Fig. D) och sedan hakta fast och dra at utstétarens andra ande pa pistolen. For
in specialbrickan (POS. 14, Fig. D) i spindeln (POS. 4, Fig. D) och fast med den avsedda skruven
(Fig. D). Placera pa 6nskad zon och justera punktsvetsmaskinen liksom for punktsvetsning
av brickor och starta dragningen.

Nar du ar klar, vrid utstétaren 90° for att lossa brickan, vilken sedan eventuellt kan placeras
pa en annan plats.

Uppvéarmning av platar

Valj ikonen som forestaller en kolelektrod med hjélp av potentiometern.

| detta funktionsldge ar punktsvetstiden kontinuerlig.

Arbetsmomentens varaktighet ar saledes manuell eftersom det beror pé hur lénge du haller
intryckt pistolens avtryckare.

Stromstyrkan justeras automatiskt baserat pa potentiometerns valda ldge (strommen hgjs
medurs).

Montera kolelektroden (POS. 12, Fig. D) i pistolens spindel och blockera den med lasmuttern.
Lat kolspetsen komma i kontakt med det frilagda omradet. Flytta pistolen utifran och inat
med en cirkelrorelse sa att platen varms upp och aterfar sin ursprungliga form.

For att undvika att platen trycks in for mycket ska man behandla sma omraden i taget och
sedan omedelbart stryka dver dem med en fuktig trasa for att kyla ned det behandlade
omradet.

Stukning av platar

Valj ikonen som forestéller en elektrod for stukning (POS. 7, Fig. D) med potentiometern.
Denna funktion utférs genom att montera och dra at den avsedda elektroden (POS. 28, fig.
D) pa pistolen.

N&r man i detta lage arbetar med den avsedda elektroden kan man platta till platar som har
fatt lokala deformationer.

Anviandning av den medféljande utstotaren (POS. 1, Fig. D)

Fastsattning och dragning med brickor

Vélj ikonen som forestéller en bricka med hjélp av potentiometern.

Den hér funktionen utférs genom att montera och dra &t spindeln (POS. 3, Fig. D) pa
utstotarens kropp (POS. 1, Fig. D). Sétt fast brickan (POS. 13, Fig. D), som punktsvetsats enligt
beskrivningen ovan, och starta dragningen. Vrid utstotaren 90° nér du ar klar sa att brickan
lossnar.

A OBSERVERA!

| slutet av arbetet ska man ldgga verktygen pa en isolerande yta och stinga av
maskinen!

7. UNDERHALL

A OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDERNA, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

7.1 LOPANDE UNDERHALL B .

DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

- Anpassning/aterstéllning av diametern och profilen for elektrodspetsen;
- Byte av elektroder och armar;

- Kontrollerar att natsladden ar hel;

- Kontrollerar att pistolen och utgangskablarna ar hela.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL )
DE EXTRAORDINARA UNDERHALLSATGARDERNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN ELLER
KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER | ELEKTRONIK/MEKANIK.

A VARNING! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN PUNKTSVETSMASKINEN
ELLER PISTOLEN OCH SOKER ATKOMST TILL DESS INVANDIGA DELAR, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET (i forekommande fall).

Eventuella kontroller som utférs under 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 rorliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvdandningen och miljoférhéllandena, ska du inspektera

punktsvetsmaskinen och klamman invéndigt for att avldgsna damm och metallpartiklar

som deponeras pa transformator, diodmodulen, matningens uttagsplint osv. genom att

anvénda torr tryckluft (max 5 bar).

Undbvik att rikta tryckluftstralen pa de elektroniska korten och se till att rengéra dessa med

en mycket mjuk borste eller lampliga I6sningsmedel.

| samband med detta:

- Kontrollera att kablarna inte har en skadad isolering eller att anslutningarna ar |6sa eller
oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundara uttag till stingerna/
utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering eller
Overhettning.

8. FELSOKNING . .

VID EN OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN DU UTFOR KONTROLLER PA ETT

MER SYSTEMATISKT VIS ELLER VANDER DIG TILL VART SERVICECENTER, KONTROLLERA

FOLJANDE:

- Den GRONA LYSDIODEN ska vara tind nér elkabeln &r ansluten till elnitet. Annars
betyder det att felet ligger i matningsledningen (kablar, stickpropp och uttag, sékringar,
alltfor stort spanningsfall osv.).

- Den GULA LYSDIODEN ska vara slackt. Vanta annars nagra minuter pa nedkylning och att
maskinens funktioner aterstalls.

- Bestandsdelarna som tillhér den sekundara kretsen (pistol - kablar) inte ar ineffektiva pa
grund av skruvar som lossnat eller oxiderat.

- Svetsparametrarna ska vara lampade till arbetet som utférs.

- Efter att ha utfort underhdllet eller reparationen, ska du &terstélla anslutningarna och
kablagen som de var ursprungligen och vara noga med att de inte kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hoga temperaturer.

Linda alla ledningar som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna av
huvudenheten i hégspanning separata fran de sekundara lagspanningsledningarna.
Anvaénd alla brickor och originalskruvar for att dra at delarna.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka” na oznaceni
bodovaciho svafovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpe¢nému pouziti bodovacky a musi byt
informovan o rizicich spojenych s postupy pii svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem pro
jeho zajisténi v poloze ,,0” (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vyskolen ohledné pridélenych ukoli a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim bodovacky.

V ptipadé nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,0”
zavienym visacim zamkem bez klice.

/N

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zékony pro
zabranéni urazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Zze je napajeci zasuvka fadné 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 p¥i relativni
vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Zapojeni svairovacich kabell a jakykoli tikon fadné udrzby na ramenech a/nebo
elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovaéce, odpojené od rozvodii
elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni. U bodovacek aktivovanych
prostiednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni vypinaé v poloze , 0" visacim
zamkem z pFislusenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k chladici
jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v kazdém pfipadé
pro ukony oprav (mimofadna tdrzba).

- U bodovacek aktivovanych prostiednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni
vypinac v poloze, 0" visacim zamkem z pfislusenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k chladici
jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v kazdém pfipadé
pro ukony oprav (mimoradna tdrzba).

- Je zakazano pouzivat zafizeni v prostiedich s prostory klasifikovanymi jako
prostory s rizikem vybuchu z diivodu pfitomnosti plyni, prachii nebo aerosolu.

A\ /N /A

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cinnosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo
svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvatujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf¥. dfevo, papir, hadry,
atd.)

- Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych latek.

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafiovani koure
vznikajici pfi svafovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich hodnot
expozice vici koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho slozeni,
koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky pristup.

YOO®

- Pokazdé si chrante odi pFislusnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dal$i osobni ochranné prostiedky, vhodné pro
pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky.

()
EMEF

HOPAOR®

- Prichod svarovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli svafrovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterych zdravotnich zafizeni

(napf. pacemakert, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout naleZita ochranna opatieni vi¢i nositelim téchto zafizeni.

Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku uréeného

pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni

zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym

polim neni v domacim prostiedi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat snizila vuéi

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spolecné co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdéle od bodovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li soucasti) kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied bodovaciho obvodu. Udrzovat oba
kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li soucasti) 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).

- Nenechdvat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost:
- d=3cm, f=50cm (obr. E);
- d=3cm, f=50cm (obr. F);
- d=30cm, (obr. G);
- d=20cm, (obr. H) Studder.

0N

- Zafizeni tfidy A:

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku uréeného pro
vyhradni pouZziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim tucelim.

Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pripojenych k napdjeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

nasledujici  postupy, aby expozici

URCENE POUZITI

Toto zafizeni bylo navrzeno pro vyhradni pouziti v karosarné na opravu automobilG:
Musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych plechi s nizkym
obsahem uhliku, riznych tvarii a rozmérq, v zavislosti na potfebném obrabéni.

VAN VAN <,

Rezim cinnosti bodovacky nepocita s ovladacim tlac¢itkem pro zahdjeni svareni ale s
jednoduchym dotykem elektrody svareci pistole se svafenym dilem, pfipojenym k
ukostreni: proto hroziriziko nahodného zahajeni svareni polozenim elektrody svareci
pistole na ukostieni nebo na soucasti, které jsou k nému pfipojeny!

Po ukonceni pracovni ¢innosti odlozte pistoli na izolovany povrch a vypnéte stroj!

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfrilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tieba pouzivat vhodny ochranny odév.
Dfive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti;
pripevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti ,INSTALACE” tohoto
navodu). V opa¢ném pfipadé, na naklonéné nebo nesouvislé podlaze nebo na
pohyblivych aloznych plochach, existuje riziko pfevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou ptipadu, kdy je to vyhradné uvedeno
v &asti, INSTALACE” tohoto navodu.

-V pfipadé pouziti zafizeni s vozikem: Pred pfemisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem terénu
(napftiklad kabely a trubky).
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- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je uréena
(viz URCENE POUZITI), je nebezpecné.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pftislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

- Relativni vlhkost vzduchu nesmi piesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripadé, Ze je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostiedi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pfidejte nemrznouci kapalinu nebo uplné vyprazdnéte

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a

korozi.

2. U\!OD A ZAKLADNI POPIS

2.1UvoD

Mobilni vyrobni zafizeni pro odporové svafovani (bodovacka). Toto vyrobni zafizeni
umoznuje realizaci mnoha druhl pracovnich ¢innosti za tepla a bodovani na plechach,
zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi pracovnimi ¢innostmi.

K hlavnim vlastnostem patfi:

- rychld a intuitivni volba programu bodovani prostfednictvim potenciometru;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos ¢);

Bodovacka miize byt pouzita na Zeleznych plechach s nizkym obsahem uhliku a na plechach
s pozinkovaného zeleza.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Pistole Studder se spousti.

- Zemnici kabel s uzemnénim uré¢enym k bodovani.
- Vytahoviék s pfiklepovym ukostienim.

- Elektroda pro véjifové podlozky.

- Vgjitové podlozky pro pouziti v tahu.

Podrobnéjsi informace muazete nalézt v aktualizovaném katalogu.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Zasuvka na spottrebni material.

- Vozik.

- Rlzna naradi pro tah.

Ohledné ostatniho pfislusenstvi si pfectéte aktualizovany katalog.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR. A)

Hlavni tdaje tykajici se poutziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifika¢nim Stitku

ajejich vyznam je nésledujici:

- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napéjeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

4- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpe¢nosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1,Zakladni
bezpecnostni pokyny pro odporové svafovani”.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznédmka: Uvedeny pfiklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udajd vasi bodovacky musi byt odecitany
piimo z identifikacniho stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti

- (*)Napajeci napéti a frekvence: 400V ~ 2fazové-50/60 Hz

nebo: 230V ~ 1fazové-50/60 Hz

nebo: 110V ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trida elektrické ochrany: |
- Trida izolace: H
- Trida ochrany obalu: P22
- Hmotnost: 16 kg
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 10 kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cos®): 038

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
3G x 1,5mm?

- Pomalé sitové pojistky:

- Proudovy chranic sitového napdjeni:

- Napdjeci kabel (L <3 m):

Vystup

- Sekundarni napéti naprazdno (U, max):

- Max. bodovaci proud (I, max):

- Bodovaci kapacita (ocefs nizkym obsahem uhliku):

56V
1,8 kA
max. 1,2 mm

(*) POZNAMKY:
- Bodovacka muze byt dodédna s napajecim napétim 400V, 230V nebo 110V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifika¢nim stitku.

4.POPIS BODOVACKY 3 .

4.1 SESTAVA BODOVACKY A HLAVNI SOUCASTI (Obr. B)
Na predni strané:

1 - Ovladaci panel;

2 - Kabel pistole Studder se spousti;

3 - Zemnici kabel.

Na zadni strané:
4 - Vstup napajeciho kabelu.

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
1. POTENCIOMETR:
Umozniuje volbu programu svafovéni v zavislosti na pouzivaném néstroji.
2. ZLUTALED:
Signalizuje zasah termostatické ochrany.
3. ZELENALED:
Signalizuje, Ze je zapnuté elektrické napajeni stroje.

4.3 BEZPECNOSTNI FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Ochrany a alarmy

a) Tepelna ochrana:
kapaliny nebo jejim nedostatecnym pratokem ¢i pracovnim cyklem piekracujicim
povolenou mezni Uroven.

Zasah je signalizovan rozsvicenim ZLUTE KONTROLKY (obr. C-2).

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 MUSI

ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

BYT PROVEDENO VYHRADNE

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu (jsou-li
soucasti).

5.2 ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svafovacich piistroji popsanych v tomto navodu neni
vybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor zbaveny prekazek, ktery dokaze plné zajistit
bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu prostoru.
Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvord pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji prekazky,
a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich vypard, vihkosti
apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch zhomogenniho a kompaktniho materidlu, s nosnosti
odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje”), aby se predeslo nebezpeci prevraceni
nebo nebezpecnym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje bodovacky
odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, ktera je k dispozici v misté instalace.

Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym nulovym
vodicem.

Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA () pro jednofazova zafizeni;

- TypB ( ) pro trojfazova zafizeni.

- Bodovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho,
zda Ize bodovaci pistroj pfipojit (dle potieby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.4.2 Sitova zastrcka a zasuvka

- Verze110V:

Pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zéstr¢cku vhodné proudové kapacity s
ohledem na sitovou pojistku uvedenou v ¢asti, OSTATNI TECHNICKE PARAMETRY".

- Verze230V:

Napajeci kabel je dodavan s jiz namontovanou zastrckou typu Schuko (2 pdly + uzemnéni).
- Verze400V:

Pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastrcku (3 P + UZ.: budou pouZity pouze 2
poly: MEZIFAZOVE pfipojeni!) pro vhodny proudovy odbér.

- Sitova zasuvka

Pripravte sitovou zasuvku, ktera je chranéna pojistkami nebo jisticem; pfislusna zemnici
svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.
Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci L, TECHNICKE
UDAJE".

Pri instalaci vétsiho poctu bodovacek je tieba zajistit cyklickou distribuci napajeni mezifaze
tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napriklad:

bodovacka 1: napéjeni L1-L2;

bodovacka 2: napéjeni L2-L3;

bodovacka 3: napéjeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neutcinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim jakéhokoli tkonu bodovani je tieba zkontrolovat pfi napéjecim kabelu
odpojené od sité, ze bylo pfipojeni elektrického napéjeni provedeno spravné, v souladu s
vyse uvedenymi pokyny.

A UPOZORNENI!

- NEKLADTE NEPOUZIVANY NASTROJ NA BODOVANY DiL!

- NASTROJ, KTERY SE PRAVE NEPOUZIVA, VZDY ULOZTE NA STABILNi A NEVODIVOU
PLOCHU!

6.2 NASTAVENi PARAMETRU (bodovani)

K parametrdm, které se podileji na urceni priméru (prifezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, patii:

- Sila psobeni elektrody.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V pfipadé, Ze nemate specifické zkusenosti, je vhodné provést nékolik zkousek bodovani
s pouzitim kousku plechi stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na kterych
ma byt vykonéna pracovni ¢innost.

Parametry bodovaciho proudu a doby bodovéni se reguluji potenciometrem (obr. C-1):

- otacejte oto¢nym ovladacem v zavislosti na néstroji, ktery chcete pouzit;

- otacenim ve sméru hodinovych rucic¢ek se dosahuje delsich dob bodovani;

- delsiho cyklu se dosahuje u nastroje ,péchovani plechi” A : otaceni za tento symbol
slouzi pro vyhradni pouziti grafitové elektrody pro ,ohfivani plech(” ~——— g
nepfretrzitou dobou bodovéni a omezenim proudu.

6.3 PRACOVNI POSTUP

6.3.1 UPEVNENI ZEMNICIHO KABELU K PLECHU i

a) Pripojte napdjeci kabel k elektrické siti za icelem piivedeni energie do stroje: ZELENA
LED (obr. C-3) se rozsviti.

b)  Potenciometrem (obr. C-1) zvolte symbol ukostieni a za¢néte provadét bodovani (obr.
D-26).

c) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt realizovan svar, aby se dosahlo plochy
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odpovidajici kontaktni plose zemnici matice.

d) Pripojte hlavu elektrody k o¢ku zemniciho kabelu (obr. ).

e) Opiete hrot zemnici elektrody (obr. D-25) o pfedem pfipraveny holy plech a uzaviete
obvod opienim hrotu pistole Studder o holy plech; poté stisknéte spoust.

f)  Zkontrolujte pevnost svaru zemnici elektrody aplikaci lehkého tahu na elektrodu v
kolmém sméru k plose, na které je provadéno svarovani, a poté pfipevnéte na plech
zemnici matici a utdhnéte ji az na doraz (obr. L).

Poznédmka: kdyby doslo béhem tahu ke snadnému oddéleni elektrody, zkuste prodlouzit

dobu svafovani otaenim potenciometru ve sméru hodinovych rucicek.

6.3.2 BODOVANI S PISTOLI
Bodovani probéhne jednoduse opfenim nastroje pfipojeného k pistoli o dil uréeny ke
svarovani a stisknutim spousté.

A UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prislusenstvi ze sklic¢idla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalni klice, abyste zabranili ota¢eni samotného sklicidla.

-V pfipadé ukont na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili priichodu proudu pies zavésy a vieobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji u¢innost bodu). o

- NEPOKLADEJTEPISTOLISTUDDERNA DIL, KDYZNEHODLATE ZAHAJIT SVAROVANI!

Piibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky

(upevnéni kostry alternativni vici zemnici matici)

Zvolte ikonu podlozky prostfednictvim potenciometru.

Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (Obr. D, POZ. 9) a nasadte podlozku
(Obr. D, POZ. 13).

Ulozte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru piivedte do styku zemnici
koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, ke které bude mozné
provést upevnéni prostiednictvim pfisluSného pfemosténi (viz katalog piislusenstvi na
préni).

Bodovani podlozek s podélnym otvorem

Zvolte ikonu podlozky s podélnym otvorem prostfednictvim potenciometru.

Tato funkce se provadi po montézi a utazeni drzaku elektrody (Obr. D, POZ. 28) na pistoli.
Vlozte podlozku s podélnym otvorem (Obr. D, POZ. 27) do drzaku elektrody a provedte
bodovani vyse uvedenym zplsobem.

Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem

Zvolte ikonu podlozky prostfednictvim potenciometru.

Tato funkce se provadi montazi skli¢idla (Obr. D, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz k télesu
vytahovaku (obr. D, poz. 1) a zachycenim a dotazenim dalsi svorky vytahovaku na pistoli
na doraz. Vlozte specialni podlozku (Obr. D, POZ. 14) do skli¢idla (Obr. D, POZ. 4) a zajistéte
ji pFislusnym Sroubem (Obr. D). Pfibodujte ji na pfislusné misto, nastavte bodovacku pro
bodovani podlozZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° z diivodu odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovéna do nové
polohy.

Ohftev plecht

Zvolte ikonu uhlikové elektrody prostfednictvim potenciometru.

V tomto provoznim rezimu je doba bodovani nepfetrzita.

Doba trvéani tikonu je tedy manualni a je uréena dobou stisknuti spousté pistole.

Intenzita proudu je regulovéna automaticky, v zavislosti na zvolené poloze potenciometru
(proud stoupd ve sméru hodinovych rucicek).

Namontujte uhlikovou elektrodu (Obr. D, POZ. 12) do skli¢idla pistole a zajistéte ji kruhovou
matici. Dotknéte se hrotem uhliku pftedem odhalené plochy. Plisobte zvenci smérem
dovnitf kruhovym pohybem za Gcelem ohféti plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své
pavodni polohy.

Aby se zabréanilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochéch a okamzité po tkonu
prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plecha

Zvolte ikonu elektrody pro péchovéni (Obr. D, POZ. 7) prostfednictvim potenciometru.
Tato funkce se provadi po montazi a utazeni piislusné elektrody (Obr. D, POZ. 28) na pistoli.
V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmécknout plechy, které byly
vystaveny lokalnim deformacim.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (Obr. D, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Zvolte ikonu podlozky prostfednictvim potenciometru.

Tato funkce je provadéna montazi a utazenim sklic¢idla (Obr. D, POZ. 3) na télesu elektrody
(Obr. D, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. D, POZ. 13), kterd je pfibodovéna vyse uvedenym
zplUsobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° z divodu odpojeni podlozky.

A UPOZORNENI!

Po ukonceni pracovni ¢innosti odlozte nastroje na izolovany povrch a vypnéte stroj!

7.UDRZBA

A_ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

7.1 RADNA UDRZBA . o

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:

- prizpGsobeni/obnoveni priiméru a profilu hrotu elektrody,
- vyména elektrod a ramen,

- kontrola neporusenosti napajeciho kabelu,

- kontrola neporusenosti pistole a vystupnich kabeld.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o - o )
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM
NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED DEMONTAZ{ PANELU BODOVACKY NEBO PISTOLE A
PRISTUPEM K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD ELEKTRICKEHO NAPAJENI A PNEUMATICKEHO PRIVODU (je-li souéasti).

Pripadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpUsobit zasah
elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptsobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam prostredi
zkontrolujte vnitiek bodovacky a odstrante prach a kovové castice, které se ulozily na

transformatoru, modulu tyristord, svorkovnici napajeni apod., prostfednictvim proudu

suchého stlaceného vzduchu (max. 5 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zajistéte jejich

piipadné ocisténi velmi jemnym kartdéem nebo vhodnymi rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeladze nevykazuji poskozeni izolace nebo uvolnéné - zoxidované
spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundéarniho vinuti transformatoru
k tyc¢im / vystupnim pletenclim dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci nebo
prehiati.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY

NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- S napéjecim kabelem pfipojenym do elektrické sité bude rozsvicena ZELENA LED;

v opac¢ném piipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastr¢ka a zasuvka,

[Zaojistky, nadmeérny pokles napéti apod.).

LUTA LED bude zhasnuta: v opaéném pfipadé vyckejte par minut na ochlazeni stroje a
na obnoveni jeho funkénosti;

- prvky tvorici sou¢ast sekundarniho obvodu (pistole - kabely) nejsou neti¢inné nasledkem
uvolnénych nebo zoxidovanych Sroub;

- jsou parametry svafovani vhodné pro provadénou pracovni ¢innost;

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabeldze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
souc¢astmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
viechny vodice stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzajemné oddélte
piipojeni primarniho vinuti transformétoru od nizkonapétovych vodi¢ sekundarniho
vinuti.

Pouzijte vSechny originaIni podlozky a Srouby pro opétovné zavieni kovové konstrukce.
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA INDUSTRIJSKU | 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 upucen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim mjerama i
procedurama u slucaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verzijama sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slu¢aju hitnoce, sklopka ima
lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Kljuc lokota mora se predati iskljucivo iskusnom operateru ili operateru koji ima
potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o mogu¢im opasnostima
vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu upotrebu stroja za
tockasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana, lokot
mora biti zatvoren i bez kljuca.

/N

- lzvrsiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i zakonima
za zastitu od ozljeda na radu.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen iskljuc¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je uti¢nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

- Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa oStecenom izolacijom ili sa oslabljenim
spojevima.

- Upotrebljavati stroj za tockasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°Ci na
relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do 20°C.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje rucki
i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i iskljucen iz
elektricne i pneumatske mreze (ako je prisutna). Na strojevima za tockasto varenje
sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra potrebno je blokirati opc¢u sklopku na
polozaj“0"” sa dostavljenim lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom) i
prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Na strojevima za tockasto varenje sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra
potrebno je blokirati opcu sklopku na polozaj“0” sa dostavljenim lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom) i
prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

e WAV

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

- lzbjegavati rad na materijalu ociS¢enom kloriranim rastvornim sredstvima ili u
blizini takvih tvari.

ije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti pored
zapaljivih tvari.

- Osigurati prikladno prozracenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup za
procjenu granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i koncentraciji
i o trajanju izlaganja.

YOO®

- Uvijek je potrebno zastiti oci prikladnim zastitnim naocalama.

- 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 veca od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.

()

EMEF

HOPAOO®

- 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 iskljucivo za

industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajaméena sukladnost stroja sa osnovnim

granicama koje se odnose na izlaganje ljudi elektromagnetskim poljima kod kucne

upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje, $to je blize moguce (ako su
prisutni).

- Drzati glavui tijelo Sto dalje moguce od kruga toc¢kastog 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, sjedeci na njemu il
naslanjajudi se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga toc¢kastog varenja.

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

0N

- Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda iskljucivo za
industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajamcena 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 iskljucivo za upotrebu u limarskim radionicama za popravak
automobila: mora se upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili vise limova od
celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama, ovisno o
vrienoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é &

Nacin rada stroja za tockasto varenje ne predvida tipku za po¢imanje varenja, vec¢
jednostavno dodir elektrode pistolja sa komadom koji se obraduje koji je spojen
na u 1je: postoji op t od pocimanja varenja nehoti¢nim oslanjanjem
elektrode pistolja na uzemljenje ili na dijelove koji su spojeni na uzemljenje!
Kada ste gotovi sa radom odlozite pistolj na izoliranu povrsinu i ugasite stroj!

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode - rucke i obliznja podrug¢ja)
mogu dostic¢i temperaturu vecu od 65°C: potrebno je upotrebljavati prikladnu
zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA

- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsinu prikladne nosivosti;
pricvrstiti na plohu stroj za tockasto varenje (kada je to predvideno u poglavlju
“POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika). U protivnom, 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 prirucnika.

- U slucaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuciti stroj za tockasto varenje iz
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elektri¢nog 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 razli¢itu od predvidene,
opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

SKLADISTENJE

- Postaviti stroj i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez ambalaze) u zatvorene
prostorije.

- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°Ci 45°C.

Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod 0°C:

dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidraulicki krug i spremnik

vode.

Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage, prljavstine

i korozije.

2.UvOoD 1 OPCI OPIS

2.1UvoD

Prenosivi aparat za elektrootporno zavarivanje (aparat za tockasto zavarivanje). Ovaj
aparat omogucava razne vrste obrade na toplo i tockasto varenje na limovima koji se
upotrebljavaju specifi¢cno u autolimarstvu i u sli¢ne svrhe.

Osnovne osobine:

- brzi odabir programa tockastog zavarivanja preko potenciometra;

- ograni¢enje prekomjerne struje mreze kod uklju¢enja (provjera cose uklju¢enja);
Aparat za tockasto zavarivanje moze se koristiti na Zeljeznim limovima s niskim sadrzajem
ugljika i na limovima od pocin¢anog Zeljeza.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Pistolj studder s okidac¢em.

- Kabel za masu s masom za punktiranje.

- Udarni alat za izvlacenje.

- Elektroda za podloske u obliku zvijezde.
- Podloske u obliku zvijezde za povlacenje.

Za detaljne informacije konzultirati azurirani katalog.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Kutija sa potrosnim materijalom.
- Kolica.

- Razni alati za povlacenje.

Za ostalu opremu konzultirati azurirani katalog.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (SL. A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje navedeni

su na plocici sa osobinama sa slijedec¢im znacenjem.

1- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mreZe sa omjerom prekida od 50%.

4- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znacenje navedeno u poglaviju 1 “Opca
sigurnost za varenje pod otporom”.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni izravno
na plocici stroja za toc¢kasto varenje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

Opce osobine

- (*) Napon i frekvenca napajanja: 400V ~ 2ph-50/60 Hz
ili: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
ili: 110V ~ 1ph-50/60 Hz

- Klasa elektri¢cne zastite: |

- Klasa izolacije: H
- Stupanj zastite oklopa: P22
- Tezina: 16kg
Ulaz

- Maks. snaga prilikom punktiranja (S max): 10kVA
- Faktor snage na Smax (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Mrezni osiguraci za odgadanje:
- Automatski mrezni prekidac:

- Kabel za napajanje (L<3m): 3G x 1.5mm?
1zlaz

- Sekundarni napon u prazno (U; max): 5.6V
- Maksimalna struja tockastog zavarivanja (I, max): 1.8kA

- Sposobnost tockastog zavarivanja (Celik s niskim sadrzajem ugljika): maks. 1.2mm

(*)NAPOMENE:

- Aparat za tockasto zavarivanje moze se dostaviti s naponom napajanja od 400V, 230V ili
110V; provjerite ispravnu vrijednost na plocici s podacima.

4. OPIS APARATA ZA TOCKASTO ZAVARIVANJE

4.1 APARAT ZA TOCKASTO ZAVARIVANJE U CJELINI | GLAVNI DIJELOVI (SI. B)
Na prednjoj strani:

1 - Upravljacka ploca;

2 - Prikljucak za kabel studder pistolja s okidacem;

3 - Kabel za masu.

Na straznjoj strani:
4 - Ulaz kabela za napajanje.

4.2 UREPAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU
4.2.1 Komandna ploca (Fig. C)
1. POTENCIOMETAR:
Omogucava odabir programa zavarivanja prema koristenoj alatki.
2. ZUTO LED SVJETLO:
Oznacava da je intervenirala termostatska zastita.
3. ZELENO LED SVJETLO:
Oznacava da se stroj napaja strujom.

4.3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE

4.3.1 Zastite i alarmi

a) Toplinska zastita:
Uklju¢uje se u slucaju pregrijavanja aparata za tockasto zavarivanje uslijed nedostatka ili
nedovoljnog protoka rashladne tekucine ili u slu¢aju kad radni ciklus premasi dozvoljene
granice.
Intervencija je obiljezena paljenjem ZUTOG LED svjetla (sl. C-2).

5.POSTAVLJANJE

A PAZNJA! SVE OPERACIJE POSTAVLJANJA | ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG
SPAJANJA MORATE VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA TOCKASTO ZAVARIVANJE
ISKLJUCEN | ISKOPCAN S MREZE NAPAJANJA. . .

ELEKTRICNA | PNEUMATSKA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 SKLAPANJE
Izvaditi aparat za tockasto zavarivanje iz ambalaze, izvrsiti montazu odvojenih dijelova koji
se nalaze u pakiranju (ako ih ima).

5.2 NACIN PODIZANJA
POZOR: Svi strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priru¢niku nemaju naprave za
podizanje.

5.3 POLOZAJ

Stroj se mora postaviti u dovoljno velikom prostoru bez prepreka, koji omogucava pristup
komandnoj ploci, opcoj sklopci i radnom mjestu u sigurnosnim uvjetima.

Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulaziliizlaz rashladnog zraka, provjeravajuci
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 elektri¢nu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja podudaraju
sa naponom i frekvencom mreZe prisutne na mjestu gdje se postavlja stroj.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijedece vrste:

- vrste A () za jednofazne strojeve;

- vrsteB ( ) 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 Mrezni utikac i uti¢nica

- lzvedba 110V:

Spojite na kabel za napajanje normalizirani utikac ciji je kapacitet prikladan mreznom
osiguracu navedenom u "OSTALI TEHNICKI PODACI".

- lzvedba 230V:

Kabel za napajanje isporucuje se s ve¢ namontiranim Schuko utikacem (2 pola + uzemljenje).
- lzvedba 400V:

Spojite na kabel za napajanje obi¢ni utika¢ (3P + uzemljenje: koriste se samo 2 pola:
MEDUFAZNO spajanje!) odgovarajuceg kapaciteta.

- Mrezna uticnica

Mora postojati mrezna uti¢nica zasticena osiguracima ili automatskom sklopkom;
odgovarajuci terminal za uzemljenje treba spojiti na vodi¢ za uzemljenje (Zuto-zeleno) linije
napajanja.

Kapacitet i trenutak intervencije osiguraca i automatske sklopke navedeni su u paragrafu
“TEHNICKI PODACI".

U slucaju instaliranja vise aparata za tockasto zavarivanje, distribuirajte napajanje cikli¢cno
izmedu tri faze na nacin da dobijete ujednaceni krug; na primjer:

aparat za to¢kasto zavarivanje 1: napajanje L1-L2;

aparat za toc¢kasto zavarivanje 2: napajanje L2-L3;

aparat za toc¢kasto zavarivanje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sustav
kojeg je predvidio proizvodac (klasa | ) sa posljedi¢nim teskim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

6. ZAVARIVANJE (Tockasto zavarivanje)

6.1 PRIPREMNE RADNJE

Prije vrienja bilo koje radnje tockastog zavarivanja, treba provjeriti, kada je kabel za
napajanje iskopc¢an s mreze je li elektricno spajanje ispravno izvr$eno u skladu sa gore
navedenim uputama.

A PAZNJA!

- NEMOJTE ODLAGATI ALAT KOJI NE KORISTITE NA KOMAD KOJI OBRADUJETE!
- ODLOZITE UVIJEK ALAT KOJI NE KORISTITE NA STABILNU POVRSINU KOJA NLUJE
PROVODNA!

6.2 NAMJESTANJE PARAMETARA (prilikom punktiranja)

Parametri koji utjecu na promjer (presjek) i mehanicku izdrzljivost vara jesu:

- Snaga koju vrsi elektroda.

- Struja punktiranja.

- Vrijeme punktiranja.

Ako nema posebno iskustvo, treba izvrsiti probe tockastog zavarivanja koristedi lim iste
debljine i kvalitete kako i lim koji ¢e se obraditi.

Parametri struja i vrijeme punktiranja podesavaju se djelovanjem na potenciometar (sl. C-1):
- okrenite rucicu ovisno o alatki koju Zelite koristiti;

- okretanjem rucice u smjeru kazaljke na satu dobija se duze vrijeme punktiranja;

- najduzi ciklus dobiva se za alatku koja vr3i “obiljezavanje limova” A : rotacija preko ovog
simbola sluzi za iskljucivu uporabu grafitnih elektroda za "zagrijavanje lima" — —
dok je vrijeme tockastog zavarivanja neprekidno,a struja ogranicena.

6.3 POSTUPAK
6.3.1. FIKSIRANJE KABELA ZA MASU NA LIM
a) Spojite kabel za napajanje na elektri¢cnu mrezu da napajate stroj: upalit ¢e se ZELENO
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LED svjetlo (sl. C-3).

b) Odaberite preko potenciometra (sl. C-1) simbol mase za punktirati (sl. D-26).

c)  Ocistiti lim to je blize moguce mjestu koje se obraduje, povrsina mora imati dimenzije
povrsine dodira matice za masu.

d) Spojite glavu elektrode mase na usicu kabela za masu (sl. I).

e) Spustite vrh elektrode mase (sl. D-25) na ocisceni lim koji ste prethodno pripremili
i zatvorite krug na nacin $to cete na ocisceni lim staviti vrh studder pistolja, potom
pritisnite okidac.

f)  Provjerite izdrZljivost vara elektrode mase na nacin $to ¢ete lagano povuci elektrodu i
to pod pravim kutom u odnosu na povrsinu na koju je elektroda zavarena, pa potom
fiksirajte maticu mase na lim (sl. L).

Napomena: u slucaju da se elektroda mase lako odvoji za vrijeme povlacenja, probajte

povecati vrijeme zavarivanja okretanjem potenciometra u smjeru kazaljke na satu.

6.3.2 PUNKTIRANJE PISTOLJEM
Punktiranje se vrsi jednostavnim naslanjanjem alatke spojene na pistolj na komad za zavariti
i pritiskom na okidac.

A PAZNJA!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, upotrijebiti dva fiksna
Sesterokutna kljuca kako bi se sprijecila rotacija samog vretena.

- U slucaju intervencije na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti Sipku
za masu na navedene dijelove kako bi se sprijecio prolaz struje kroz spojeve, a
u svakom sluéaju u blizini mjesta za punktirati (duge putanje struje smanjuju
ucinkovitost zavarene tocke). B B

- 1ZBJEGAVAJTE NASLANJATI STUDDER NA KOMAD UKOLIKO NE ZELITE POCETI
VARENJE!

Punktiranje podloske za fiksiranje kraja za masu

(fiksiranje mase je alternativno fiksiranju matice mase)

Odaberite oznaku podloske s prorezom preko potenciometra.

Postavite na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, SI. D) i stavite podlosku (POL. 13,
SI.D).

Stavite podlosku na odabrano mjesto. Dovedite u kontakt, na istom mjestu, terminal za
masu; pritisnite tipkalo na pistolju i zavarite podlosku na koju trebate izvrsiti prethodno
opisano fiksiranje pomoc¢u namjenske obujmice (vidjeti katalog dodataka na upit).

Tockasto zavarivanje podloski s prorezom

Odaberite oznaku podloske s prorezom preko potenciometra.

Ova funkcija se vrsi montiranjem i pritezanjem nosaca elektrode (POL. 28, SI. D) na pistolju.
Stavite podlosku s prorezom (POL. 27, SI. D) na nosac elektrode i vrsite tockasto zavarivanje
kako je prethodno opisano.

Punktiranje i istovremeno povlacenje specijalnih podloski

Odaberite oznaku podloske s prorezom preko potenciometra.

Ova se funkcija vrsi postavljanjem i zavrtanjem vretena do kraja (POL. 4, Sl. D) na kudistu
ekstraktora (POL. 1, SI. D), zakacite i do kraja zavrnite drugi kraj ektraktora na pistolj. Postavite
specijalnu podlosku (POL. 14, SI. D) na vreteno (POL. 4, SI. D) i stegnite odgovarajucim vijkom
(SI. D). Punktirajte je na odabranom mjestu regulirajuci stroj za tockasto zavarivanje kao za
tockasto zavarivanje podloski i pocnite povlacenje.

Na kraju, okrenite uteg za izvla¢enje za 90° da odvojite podlosku koju ponovo mozete
punktirati u novom polozaju.

Zagrijavanje lima

Odaberite oznaku uglji¢ne elektrode preko potenciometra.

U ovom radnom rezimu vrijeme punktiranja je neprekidno.

Trajanje operacija se stoga ru¢no odredeno bududi da operacije traju onoliko vremena za
koliko drzite pritisnutim okidac na pistolju.

Jacina struje se automatski podesava ovisno o odabranom poloZzaju potenciometra (struja
se povecava u smjeru kazaljke na satu).

Postavite ugljicnu elektrodu (POL. 12, SI. D) u vreteno pistolja i blokirajte ju prstenastom
navrtkom. Taknuti vrhom ugljena podrucje koje je prethodno ostrugano. Djelujte izvana
prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji se kada se ukruti, vraca u
prvobitan polozaj.

Da ne bi doslo do prekomjernog uzdizanja lima, obradite manja podru¢ja i odmah nakon
toga predite vlaznom krpom kako biste ohladili obradeno podrucje.

Ispravljanje lima

Odaberite oznaku elektrode za uzimanje otiska (POL. 7, SI. D) pomocu potenciometra.

Ova funkcija se vr$i montiranjem i pritezanjem namjenske elektrode (POL. 28, SI. D) na
pistolju.

U ovom poloZzaju, pomocu prikladne elektrode, mogu se ispraviti limovi koji su se deformirali
na nekim mjestima.

Uporaba isporuc¢enog ekstraktora (POL. 1, SI. D)

Kacenje i povlacenje podloski

Odaberite oznaku podloske s prorezom preko potenciometra.

Navedena funkcija vrsi se postavljanjem i blokiranjem vretena (POL. 3, SI. D) na elektrodu
(POL. 1, SI. D). Zakacite podlosku (POL. 13, SI. D), koja je punktirana kako je prethodno
opisano i pocnite povlacenje. Na kraju okrenite uteg za izvlacenje za 90° da odvojite
podlosku.

A PAZNJA!

Po zavrsetku rada odlozite alat na izolacionu povrsinu i ugasite aparat!

7. SERVISIRANJE

_A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI DA JE STROJ ZA
TOCKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE B .

RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- zamjena elektroda i rucki;

- provjera Citavosti kabela za napajanje;

- provjera Citavosti pistolja i izlaznih kablova.

7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE B B
RADNJEIZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAVRSITIISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE.

- POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOCA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

ILI PISTOLJA 1 PRISTUPANJA U UNUTARNJI DIO, PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE | PNEUMATSKE MREZA (ako je prisutna).
Eventualne provjere koje se vrse pod naponom unutar stroja za to¢kasto varenje, mogu
prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljeda
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.
Povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i o uvjetima okoline, provjeriti
unutrasnjost stroja i hvataljke kako bi se uklonila prasina i metalne cestice talozene na
transformatoru, sucelju dioda, sucelju za pritezace za napajanje, itd. putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 5 bar).
Izbjegavati da se mlaz komprimiranog zraka uperi na elektronska sucelja; eventualno iste
ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.
Tom prilikom:
- provjeriti da kabeli nemaju ostecenja na izolaciji ili popustene-oksidirane spojeve.
- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlaznim

polugama/pletenicama ¢vrsto navijeni i da nema traga oksidacije ili pregrijavanje.

8.POTRAZIVANJE KVAROVA .

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA, | PRIJE VRSENJA TEMELJITIJIH PROVJERA ILI

PRIJE OBRACANJA SERVISNOM CENTRU, PROVJERITI SLIJEDECE:

- Kada je kabel za napajanje spojen na mrezu, ZELENO LED svjetlo treba biti upaljeno; u
suprotnom, kvar je na liniji napajanja (kabeli, utikac i uti¢nica, osiguraci, prekomjerni pad
napona, itd.).

- ZUTO LED svjetlo treba biti ugaseno: u suprotnom, pri¢ekajte nekoliko minuta da se
aparat ohladi i ponovo uspostavi funkcionalnost stroja;

- da kod elemenata sekundarnog kruga (pistolj-kablovi) ne postoje odvijeni vijci ili
oksidacije.

- da su parametri varenja prikladni za obradu koja se vrsi.

- nakon vrienja servisiranja ili popravka, ponovno uspostaviti spojke i kablove kako su bili
u pocetku, pazedi da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili dijelovima koji mogu
postici visoku temperaturu. Spojiti sve sprovodnike oviti trakom kako su bili na pocetku,
pazeci da se ne dovedu u dodir spojevi primarnog kruga pod visokim naponom i spojevi
sekundarnog kruga pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne podloske i vijke za zatvaranje kucista.
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POLSKI

1.OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO ...
2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
2.1 WPROWADZENIE
2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE
3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)
3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWE)J
4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GLOWNE KOMPONENTY (RYS.B)..cvvsevvrrrseerrssenrrsenees
4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA.....
4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy

5. INSTALOWANIE
5.1 WYPOSAZENIE
5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
5.3 USTAWIENIE
5.4 PODLACZENIE DO SIECI
5.4.1 Zalecenia

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

SPIS TRESCI

6. SPAWANIE (Punktowe)
6.1 CZYNNOSCI WSTEPNE
6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)
6.3 PROCES

6.3.1 PRZYMOCOWANIE PRZEWODU MASOWEGO DO BLACHY..
6.3.2 SPAWANIE PUNKTOWE Z UZYCIEM PISTOLETU

7. KONSERWACJA
7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci instrukgji 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 wylacznik gtéwny, petniacy funkcje awaryjne,
wyposazony w ktédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu, 0" (otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowac 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 punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”, zamkna¢ na
ktodke i wyjac klucz.

- Wykonaj instalacje elektryczng zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Upewnij sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podlaczona 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 rownej 50% w przypadku temperatur do 40°C
i90% w przypadku temperatur do 20°C.

- Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podltaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacjinaramionachi/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po wylaczeniu
spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i pneumatycznego (jezeli
wystepuje). W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego nalezy zablokowac¢ wylacznik gléwny w potozeniu ,0”
zamykajac na kiédke znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.
Ta sama procedura musi by¢ réwniez przestrzegana podczas podtaczania do sieci
wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknietym obwodem (spawarki punktowe
chlodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

- W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitownika pneumatycznego

nalezy zablokowa¢ wylacznik gléwny w potozeniu , 0", zamykajac na kiédke
znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy réwniez przestrzega¢ podczas podlaczania do sieci
wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknietym obwodem (spawarki punktowe
chlodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

- Zabrania sie uzywania oprzyrzadowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu, pytow
lub mgty.

A\ /N /A

- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja lub
zawieraty ciekte lub gazowe substancje fatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

- Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod cisnieniem.

- Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygnigcia! Nie umieszczaj go w
poblizu substancji tatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wymiana powietrza
lub odpowiednie srodki stuzace do usuwania dymoéw spawalniczych; nalezy
je systematycznie sprawdzac oceniajac granice narazenia na dziatanie dyméw
spawalniczych w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu trwania samego
narazenia.

POS®

- Chron zawsze oczy z pomoca specjalnych okularéw ochronnych.

- Nosrekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych podczas
spawania oporowego.

- Hatasliwosc: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d) rowny lub wyzszy
od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie s$rodki ochrony
osobistej.

()

EMEF '
SIAIEE
- Przeplywajacy prad punktowania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu punktowania.
Pola elektromagnetyczne moga naktadac sie na funkcjonowanie aparatury medycznej
(np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych
te urzadzenia. Na przykiad zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka
punktowa.
Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wylacznie 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:

- Przymocujrazem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli wystepuja).

- Glowa i tuléw powinny znajdowac sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét siebie.

- Nie wykonuj polaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu 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 polaczenie punktowe, najblizej jak tylko
jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj polaczen 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 odlegtos¢:

- d=3cm, f= 50cm (Rys. E);
- d=3cm, f=50cm (Rys. F);
- d=30cm (Rys. G);

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

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa speilnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ 2z wymaganiami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sa podiaczone 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 ksztakcie i
wymiarach, w zaleznosci od wykonywanej obrébki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é &

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej nie przewiduje sterowania przyciskiem
w celu uruchomienia spawania, ale zwyczajnie poprzez zetkniecie sie elektrody
pistoletu z poddawanym obrébce detalem, potaczonym z uziemieniem: istnieje
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zagrozenie wlqczema spawania poprzez niezamierzone umieszczenie elektrody
pistoletu na uziemieniu lub czgsaach z nim potaczonych!

Po zakonczeniu czy Sci istolet na powierzchni izolujacej i wylaczy¢
urzadzenie!

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia odziez
ochronna.
Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknieciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU
Ustaw spawarke punktowq na powierzchni pozlomej, o nosnosci odpowiedniej dla
jej ciezaru; przymocuj ja do ptaszczyzny oparcia, (jezeli przewidziana w rozdziale
“MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym przypadku - posadzki
pochyte lub nieréwne, ruchome plaszczyzny oparcia - istnieje niebezpieczenstwo
wywrdcenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale,,MONTAZ" niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kolowym: odtacz je od zasilania
elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed przesunieciem do innej
strefy roboczej. Zwr6¢ uwage na przeszkody i nieréwnos¢ gruntu (na przyktad
kable i przewody rurowe).

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE
Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrobki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

MAGAZYNOWANIE

- Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie w zakresie od -15°C do 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego ptynu niezamarzajacego lub

catkowicie opréznij obwaéd hydrauliczny i zbiornik z woda.

Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chronigce urzadzenie przed wilgocia, brudem i

korozja.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenosna instalacja do spawania oporowego (spawarka punktowa). Instalacja umozliwia
wykonywanie licznych rodzajéw obrébki na goraco i punktowych na blachach, ktére
sg specyficzne dla sektora samochodowego oraz tych sektoréw, w ktérych wystepuja
analogiczne rodzaje blachy.

Gtéwne parametry urzadzenia sa nastepujace:

- szybkiiintuicyjny wyboér programu spawania punktowego przy uzyciu potencjometru;
- ograniczenie przetezenia linii po wigczeniu urzadzenia (sterowanie cos¢ wtaczenia);
Spawarka punktowa moze by¢ uzywana do spawania blach zelaznych o niskiej zawartosci
wegla oraz blach zelaznych ocynkowanych.

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
Pistolet studder ze spustem.
- Przewdd masowy z masg do punktowania.
- Wyciggacz uderzeniowy.
- Elektroda przeznaczona dla podktadek gwiazdkowych.
- Podkfadki gwiazdkowe do wyciggania wgniecen.

Aby uzyskac szczegotowe informacje odwota¢ sie do zaktualizowanego katalogu.

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.

- Wozek.

- Rozne narzedzia do wyciagania wgniecen.

W przypadku zamawiania innych akcesoriéw odwotaj sie do zaktualizowanego katalogu.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

1- llos¢ faz oraz czestotliwos¢ linii zasilania.

2- Napiecie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe elektrod.

6- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sie w Waszym
posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Gléwne parametry

- (*) Napiecie i czestotliwo$¢ zasilania: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

lub: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

lub: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasa zabezpieczenia elektrycznego: |
- Klasa izolacji: H
- Stopien zabezpieczenia obudowy: P22

Masa: 16kg
Wejsqe
- Maks. moc podczas punktowania (S max): 10kVA
- Wspdtczynnik mocy przy Smax (cosg): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Bezpieczniki zwtoczne sieci:
- Automatyczny wytacznik sieciowy:

- Przewdd zasilania (L<3m): 3G x 1.5mm?
Wyjscie

- Napigcie wtérne jatowe (U, max): 5.6V
- Maksymalny prad spawanla punktowego (I, max): 1.8kA
- Zdolnos¢ punktowania (stal o niskiej zawartosci wegla): max 1.2mm

(*)JUWAGI:
- Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napieciem zasilania 400V, 230V lub 110V;
sprawdzi¢ prawidtowa wartos¢ na tabliczce znamionowej.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ .

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GROWNE KOMPONENTY (Rys.B)
Strona przednia:

1 - Panel sterujacy;

2 - Przewdd pistoletu studder ze spustem;

3 - Przewdd masowy.

Strona tylna:
4 - Wejscie przewodu zasilania.

4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)
1. POTENCJOMETR:
Umozliwia wybor programu spawania w zaleznosci od uzywanego narzedzia.
2. DIODA ZOtTA:
Sygnalizuje zadziatanie zabezpieczenia termostatycznego.
3. DIODA ZIELONA:
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest zasilane.

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy

a) Zabezpieczenie termiczne:
Zadziata w przypadku przegrzania spawarki punktowej, spowodowanego przez brak
lub niedostateczny przeptyw cieczy chtodzacej lub tez jezeli cykl roboczy przekracza
dopuszczalna granice. )
Zadziatanie jest sygnalizowane przez zaswiecenie sie ZOtTEJ DIODY (rys. C-2).

5. INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI
PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA. .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu (jesli
wystepuja).

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukgji nie posiadajg urzadzen do
podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE

Przygotuj do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegty i pozbawiong przeszkéd,
ktora moze zagwarantowac w petni bezpieczny dostep do panelu sterujacego, wytacznika
gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewnij sig, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajduja sie przeszkody, sprawdz czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne,
wilgog, itd.

Ustaw spawarke punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz,dane techniczne”) w celu
unikniecia niebezpieczenstwa przewrécenia lub niebezpiecznych przesunigc.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci sieci,
bedacymi do dyspozycji w miejscu montazu.

Spawarke punktowg nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytgczniki réznicowopradowe typu:

- TypA () dla urzadzen jednofazowych;

- TypB ( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej podtaczona,
(jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

- Wersja110V:

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke o odpowiedniej obcigzalnosci,
dopasowanej do wartosci bezpiecznika wskazanej w,,INNE DANE TECHNICZNE".

- Wersja 230V:

Przewod zasilania jest dostarczany z wtyczka Schuko (2 bieguny + uziemienie) juz
zamontowana.

- Wersja400V:

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (3B + U: zostana wykorzystane
tylko 2 bieguny: podtaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiedniej zdolnosci przewodzenia.

- Gniazdo sieciowe

Przygotowac¢ gniazdo sieciowe zabezpieczone bezpiecznikami lub automatycznym
wytacznikiem magneto-termicznym; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu
uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Obcigzalnos¢ pradowa i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytacznika magneto-
termicznego sg podane w paragrafie, DANE TECHNICZNE".

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych, nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obciazenie; 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 dzialanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

6. SPAWANIE (Punktowe)
6.1 CZYNNOSCI WSTEPNE
Przed wykonaniem jakiejkolwiek czynnosci punktowania nalezy sprawdzi¢, po odtaczeniu
przewodu zasilajgcego od sieci, czy podiaczenie elektryczne zostato przeprowadzone
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prawidtowo, zgodnie z wyzej podanymi wskazéwkami.

A UWAGA!

- NIE UMIESZCZAC NARZEDZIA NA PODDAWANYM OBROBCE PRZEDMIOCIE!
- UMIESCIC ZAWSZE NIEUZYWANE NARZEDZIE NA POWIERZCHNI STABILNEJ |
NIEPRZEWODZACEJ!

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktére okreslaja srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sa

nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrode.

- Prad spawania punktowego.

- Czas spawania punktowego.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb punktowania

z zastosowaniem podkiadek z blachy tej samej jakosci i grubosci co blacha przeznaczona

do obrébki.

Parametry pradu i czas spawania punktowego sg regulowane potencjometrem (rys. C-1):

- obracac pokretto w zaleznosci od narzedzia, ktére zamierza si¢ zastosowac;

- obracajac w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara uzyskuje sie dtuzszy czas
spawania punktowego;

- dhuzszy cykl uzyskiwany jest dla narzedzia do “speczania blach” A : obrét poza ten
symbol stuzy do wykluczenia elektrody grafitowej do “nagrzewania blachy” — —
z czasem spawania punktowego i ograniczeniem pradu.

6.3 PROCES

6.3.1 PRZYMOCOWANIE PRZEWODU MASOWEGO DO BLACHY

a) Podiaczy¢ przewdd zasilania do sieci elektrycznej w celu podiaczenia energii do
urzadzenia: ZIELONA DIODA (rys. C-3) zaswieci sie.

b)  Wybrac przy uzyciu potencjometru (rys. C-1) symbol masy do spawania punktowego
(rys. D-26).

c) Oczysci¢blache jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierza sie pracowac,
na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej drazka uziemiajacego.

d) Potaczy¢ koncowke elektrody masowej z uchwytem oczkowym przewodu masowego
(rys. ).

e) Przytozy¢ koncdwke elektrody masowej (rys. D-25) do oczyszczonej wczesniej blachy i
zamkna¢ obwdd, przyktadajac koricowke pistoletu studder bez spustu do oczyszczonej
blachy.

f)  Sprawdzi¢ szczelnos¢ zgrzewu elektrody masowej, lekko wyciggajac elektrode w
kierunku prostopadtym w stosunku do powierzchni, na ktérej wykonywany jest zgrzew
i przymocowac nakretke masowa do blachy (rys. L).

Uwaga: jedli elektroda masowa odrywa sie z tatwoscig podczas wyciagania, nalezy

sprébowac wydtuzy¢ czas zgrzewania, obracajac pokretto w kierunku zgodnym z ruchem

wskazéwek zegara.

6.3.2 SPAWANIE PUNKTOWE Z UZYCIEM PISTOLETU
Spawanie punktowe nastepuje poprzez dosuniecie narzedzia potaczonego z pistoletem do
spawanego przedmiotu i naci$niecie spustu.

A UWAGA!

- Aby zamocowa¢ lub wymontowac¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywac
dwoch stalych kluczy szesciokatnych, zapobiegajac w ten sposéb obracaniu sie
trzpienia.

- W przypadku wykonywania czynnosci na drzwiach lub pokrywach silnika
nalezy obowigzkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby
zapobiec przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu obszaru
przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje skutecznos¢
wykonywanego punktu). .

- NIE UMIESZCZAC PISTOLETU STUDDER NA PRZEDMIOCIE, JESLI NIE ZAMIERZA SIE
ROZPOCZAC SPAWANIA!

Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego
(mocowanie masy innej od drazka uziemiajacego)

Wybrac¢ ikone podkfadki przy pomocy potencjometru.

Wrhozy¢ na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 9, Rys. D) i zatozy¢
podkfadke (POZ. 13, Rys. D).

Umiesci¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisng¢ zacisk masowy w tym samym miejscu;
wcisng¢ przycisk na pistolecie umozliwiajac przyspawanie podktadki, ktéra nalezy
przymocowad, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej (patrz katalog akcesoriéow na
zyczenie).

Spawanie punktowe podktadek dziurkowanych

Wybra¢ ikone podktadki dziurkowanej przy pomocy potencjometru.

Aby wykonac te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢ uchwyt elektrodowy (POZ. 28, Rys.
D) na pistolecie. Wtozy¢ podktadke dziurkowang (POZ. 27, Rys. D) do uchwytu elektrody i
punktowac w sposéb opisany wyzej.

Punktowanie i jednoczesne rozciaganie specjalnych podktadek

Wybra¢ ikone podktadki przy pomocy potencjometru.

Ta funkcja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia do korca (POZ. 4,
Rys. D) do korpusu wyciggacza (POZ. 1, Rys. D), zaczepi¢ i dokreci¢ do korica druga koncéwke
wyciggacza do pistoletu. Wtozy¢ specjalna podktadke (POZ. 14, Rys. D) do trzpienia (POZ.
4, Rys. D), zablokowujac ja specjalng sruba (Rys. D). Przymocowac¢ ja w odpowiednim
miejscu, regulujac spawarke punktowa, jak w przypadku spawania punktowego podktadek
i rozpoczac rozcigganie.

Po jego zakoriczeniu obréci¢ wyciggacz o 90°, aby oderwa¢ podktadke, ktéra moze by¢
ponownie uzywana w howym miejscu.

Nagrzewanie blach

Wybrac¢ ikone elektrody weglowej przy pomocy potencjometru.

W tym trybie operacyjnym czas punktowania jest ciagty.

Czas trwania tej czynnosci jest wiec manualny, poniewaz jest wyznaczany przez czas, w
ciggu ktérego pozostanie wcisnigty spust na pistolecie.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od wybranej pozycji
potencjometru (prad rosnacy w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara).

Zatozyc elektrode weglowa (POZ. 12, Rys. D) na trzpien pistoletu, zablokowujac nakretka.
Przytozy¢ koncdwke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej. Przesuwac¢ pistolet ruchem
okreznym od zewnatrz do wewnatrz, ogrzewajac w ten sposoéb blache, ktéra twardniejac
powraca do potozenia poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywac te operacje na niewielkich
obszarach i bezposrednio po jej zakoriczeniu przetrzec¢ te obszary wilgotna szmatka, aby w
ten sposéb schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach
Wybrac¢ ikone elektrody do speczania (POZ. 7, Rys. D) przy uzyciu potencjometru.
Aby wykonac te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢ uchwyt elektrodowy (POZ. 28, Rys.

D) na pistolecie.
Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe spfaszczanie blach, ktére
ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Uzywanie wyciagacza dostarczonego w wyposazeniu (POZ. 1, Rys. D)

Zaczepianie i wyciaganie podkladek

Wybrac ikone podktadki przy pomocy potencjometru.

Ta funkgja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 3, Rys. D)
do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. D). Zaczepi¢ podktadke (POZ. 13, Rys. D) przymocowana,
jak opisano wyzej i rozpocza¢ wyciaganie. Po jej zakoriczeniu obrdéci¢ wyciggacz o 90°, aby
oderwac podktadke.

A UWAGA!

Po zakonczeniu pracy umiesci¢ narzedzia na powierzchni izolujacej i wylaczyc
urzadzenie!

7. KONSERWACJA

A. UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY UPEWNIC
SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA i

CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.
- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu korcéwki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion;

- weryfikacja stanu przewodu zasilajacego;

- weryfikacja stanu pistoletu i przewodéw wyjsciowych.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA i

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYtACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB PISTOLETU

| DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA, NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALA WYLACZONA

| ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO, (jezeli

wystepuje).

Kontrole pod napieciem, przeprowadzane wewnatrz spawarki punktowej moga grozi¢

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z cze$ciami

znajdujacymi sie pod napieciem i/lub z elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia oraz od warunkéw

srodowiskowych, sprawdzaj jego wnetrze jak rowniez i kleszcze, i usuwaj kurz oraz czasteczki

metalowe osadzajace 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 miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sa poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢ czy Sruby ztaczne wtérnego transformatora w drazkach / warkoczach
wyjsciowych sa mocno dokrecone i czy nie wykazuja sladéw utleniania lub przegrzania.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA | PRZED

WYKONANIEM ZWYKEYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO SERWISU POGOTOWIA

TECHNICZNEGO, NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Popodtaczeniu przewodu zasilania wytgcznika $wieci sie ZIELONA DIODA; w przeciwnym
przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania (kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki,
nadmierny spadek napiecia, itp).

- ZOLTA DIODA wytaczona: w przeciwnym przypadku odczekac kilka minut na schtodzenie
i przywrdcenie funkcji urzadzenia;

- Elementy bedace czesciag obwodu wtdrnego (pistolet - przewody) nie funkcjonuja
skutecznie w wyniku poluzowania $rub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania zostaty dostosowane do wykonywanej obrébki.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywr6¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z cze$ciami znajdujacymi
sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osiagac¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie
przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢
potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczerr uzwojenia
wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaj wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i $ruby.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS
Kaytttdjaa on opastettava riittavasti plstehltsauslaltteen kaytosta, vastushitsaukseen
seka it ja hatatilanteisiin

liittyvien menetelmien ri a
liittyvista menetelmista.
Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikayttoisilla versioilla) on varustettu
yleiskatkaisimella, jossa on hatétilatoiminnot ja lukko sen lukitsemiseksi "O”(avoin)
-asentoon.

Lukon avain vi antaa ai taan asiantuntevalle kdyttéjalle, joka on koulutettu
héanelle annettuihin tehtédviin sekd mahdollisia tdsta hitsausmenetelmdsta tai
pistehitsauslaitteen huolimattomasta kdytosta johtuvia vaaroja varten.

Kun kayttaja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava "0O”-asentoon lukko lukittuna ja
ilman avainta.

suojatc
) P

P

- Tee sahkokytkenta siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkiisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytked ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa on
maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkdpistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ala kdyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset onstyneet.

- Kéyta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja suhteellisen
kosteuden ollessa yhtda kuin 50 % alle 40°C lampéotilassa ja 90 % alle 20°C
lampétilassa.

- Ald kayta pistehitsauslaitetta kosteassa tai marassa ymparistossa tai sateessa.

- Kytkettdessd hitsauskaapeleita ja mitd tahansa tavallista huoltotoimenpidetta

tehtdessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttimatonta lukita

yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla
Samoin vesiverkostoon tai jaahdytyslaitteeseen suljetulla piirilld kytkettdessa
(vesijadahdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltotyot).

- Paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.
Samoin vesiverkostoon tai jaahdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadahdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltotyot).

- Laitteen kdytto on kielletty rdjahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistoissa
kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

A\ /N /A

- Ala hitsaa siilididen, astioiden tai putkistojen pailld, jotka sisiltivit tai ovat
sisdltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

- Valta tyoskentelemistd klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden ldheisyydessa.

- Ala hitsaa paineenalaisilla siiliilla.

- Vie kaikki syttyvit aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tydalueelta.

- Anna vastahitsatun kappaleen jadhtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
léhelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi  elektrodien ldheisyydestd; on vilttamatonta arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen, tiiviyden
seka itse altistumisen keston mukaan.

VO®®

Suojaa silmét aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

- Kéayta suojakasineitd ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustdihin.

- Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia paivittainen
henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhtd kuin tai suurempi kuin 85db(A), on
pakollista kdyttaa asianmukaisia henkilonsuojavilineita.

™) Q ®®®®®

EMF
- Pistehitsausvirran  kulku synnyttdda sdahkomagneettisia

lukita

ciscrowuenc |

kenttia  (EMF)

pistehitsauspiirin ymparilla.
Sdahkomagneettiset kentét voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim. Pace-
maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteistd naita laitteita kayttdvien
kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kadyttoalueelle tulon estaminen.
Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympaéristoon ammattilaiskdyttoon
tarkoitetun tuotteen teknisia standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen kanssa
liittyen henkilon sihkdmagneettisille kentille altistumiseen kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteista sahkdmagneettisille kentille
altistumisen vdahentamiseksi:
- Kiinnita kokonaisuus mahdollisimman ldhelle kahta pistehitsauskaapelia (jos
mukana).
- Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Ala koskaan kierré pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ympirille.
- Al pistehitsaa vartalon keskelld pistehitsauspiirii. Pidd molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.
- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana)
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtdvaa liitosta.
- Ala plstehltsaa ollessasi ldhelld, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
ietdisyys: 50 cm).
ta ferromagneettisia esineita pistehitsauspiirin lahelle.
- Minimietdisyys:
- d=3cm, f=50cm (kuva E);
- d=3cm, f=50cm (kuva F);
- d=30cm (kuva G);
- d=20cm (kuva H) Studder.

0N

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ymparistossa
ammattilaiskdyttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei taata vastaavuutta sidhko ttisen  yht pivuuden  kanssa
asuinrakennuksissa tai rakennuksissa, jotka on liitetty suoraan matalajannlttelseen
sahkoverkkoon kotitalouksia varten.

pistehitsattavaan

KAYTTOTARKOITUS

Asennus on suunniteltu kaytettdviksi ainoastaan autonkorien korjauksissa: sita
kdytetddn yhden tai useamman terdksisen tai vahahiilisen, erinmuotoisen tai
-kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtadvan tyon mukaisesti.

DN e DS

Pistehitsauslaitteessa ei ole painikeohjausta hitsauksen kay , vaan
yksinkertaisesti pistoolin elektrodin kosketus maadmtukseen Illtetyn tyostettavan
kappaleen kanssa: on olemassa riski, etta hitsaus kdynnistyy asettamalla tahattomasti
pistoolin elektrodi tai siihen liitetyt osat!

Aseta tyon paatteeksi pistooli eristdville tasolle ja sammuta laite!

- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden ldheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on vilttaméatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jadhtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS- JA KAATUMISRISKI

- Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestad sen
painon; kiin ta pistehitsauslaite tuklalustaan (ohjekirjan kohdan "ASENNUS”
mukaisesti). Pdinvastai tap kallellaan olevat tai irralliset lattiat ja
liikkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettya nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa "ASENNUS”
erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetddn liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtamista toiselle tydalueelle.
Kiinnita huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kdyttaa pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun tarkoitukseen
kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

VARASTOINTI
- Sijoita laite ja sen védlineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin tiloihin.
- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittda 80 %.
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- llman lampétilan on oltava vililld -15°C - 45°C.

Jos laitteessa ei ole vesijadhdytysyksikkoa ja ilman lampétila on olle 0°C: lisaa
jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisdilio kokonaan.

Kayta aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja korroosiolta.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikutettava laite vastushitsausta (pistehitsauslaite) varten. Laitteella voidaan tehdd useita
kuumatyostoja ja pisteita pelleille, jotka ovat erityisid autonkoreissa ja muilla aloilla, joilla
tehdaan vastaavia peltikdsittelyita.

Tarkeimmat ominaisuudet ovat:

- nopea ja intuitiivinen pistehitsausohjelman valinta potentiometrilla

- linjan ylivirran rajoitus kytkettdessa (kytkennan ohjaus cose)

Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahahiilisilla seka sinkityilla rautapelleilla.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Studder-pistooli liipaisimella.

- Maadoituskaapeli pistehitsattavalla maadoituksella.
- Poisvetolaite maadoituksella.

- Elektrodi hammaskiekolle.

- Hammaskiekko poisvetoa varten.

Katso lisatietoja varten pdivitetty katalogi.

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Sulakelaatikko.

- Karry.

- Erilaiset poisvetotyokalut.

Katso muita lisdosia varten péivitetty katalogi.

3.TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kdyttamisestd ja sen ominaisuuksista on tiivistetty

tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

1- Virransyéttolinjan vaiheiden lukumaéra ja taajuus.

2- Virransydton jannite.

3- Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

4- Verkkoteho pysyvdssa tilassa (100%).

5- Tyhjakdynnilla elektrodien maksimijannite.

6- Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

7- Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “ Vastushitsauksen yleinen
turvallisuus”.

8- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen merkityksen
hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

Yleiset ominaisuudet

- (*)Virransy6ton jannite ja taajuus: 400V ~ 2ph-50/60 Hz
tai: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
tai: 110V ~ 1ph-50/60 Hz

- Sédhkosuojan luokka: |

- Eristyksen luokka: H

- Pééllyssuojan aste: P22

- Paino: 16 kg

Input

- Maksimiteho pistehitsauksessa (S max): 10kVA

- Tehokerroin Smaxissa (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Hitaat verkkosulakkeet:
- Automaattinen verkkokatkaisin:

- Virtakaapeli (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Toisiojannite tyhjakdynnilla (U max): 5.6V
- Pistehitsauksen maksimivirta (I, max): 1.8kA
- Pistehitsauskyky (terds alhalselfa hiilipitoisuudella): max 1.2mm

(*)HUOMAUTUKSIA:
- Pistehitsauslaite voidaan toimittaa 400V:n, 230V:n tai 110V:n virransyotolld; tarkista oikea
arvo tietokyltista.

4. PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva B)
Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli

2 - Studder-pistooli kaapelin liipaisimella

3 - Maadoituskaapeli.

Takapuolella:
4 - Virransyottokaapelin sisaantulo.

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)
1. POTENTIOMETRI:
Sallii hitsausohjelman valinnan kédytdssa olevan tyckalun mukaan.
2. KELTAINEN LED-VALO:
Osoittaa termostaattisen suojauksen laukeamisen.
3. VIHREA LED-VALO:
limoittaa, ettd koneeseen sydtetdan virtaa.

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

4.3.1 Suojaus ja hilytykset

a) Lamposuoja:
Keskeyttaa, mikali pistehitsauslaite ylikuumenee jaahdytysnesteen ollessa liian vahainen
tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittaessa sallitun rajan.
Keskeytys merkitdan KELTAISEN LD-VALON §_36 syttymiselld ohjauspaneelille (kuva
C-2).

5. ASENNUS

VAROITUS!  KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET ~SEKA SAHKO- JA
PAINEILMAKYTKENNAT TEHDAAN HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA
JAIRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA. . .
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT.

5.1 VARUSTELU
Poista hitsauslaite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat (jos paikalla).

5.2 NOSTOTAPA
HUOMIO: Kaikki tassa kasikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman nostotarvikkeita.

5.3 SIJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittavasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille, padkatkaisimelle
ja tyoalueelle paasemiseksi turvallisesti.

Varmista, etta jaahdytysilman sisaantulo- ja ulostulo aukkojen edessd i ole esteitd,
tarkastamalla, ettei sisaan paase johtavaa polyd, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtenaista ja tiivistd ja sopii
sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen vélttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen sahkokytkentojen tekemistd, ettd pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitettd ja taajuutta.

Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyottojarjestelméan jossa on maadoitettu
nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epdsuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- Tyyppi A () yksivaiheisille koneille;

- TyyppiB ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Verkkopistoke ja -pistorasia

- Versio 110V:

Kytke virtajohto kohdassa "MUUT TEKNISET TIEDOT” osoitettu sopivan kokoinen sulake
normalisoituun pistokkeeseen.

- Versio 230V:

Virransyottokaapeli toimitetaan Schuko-pistokkeella (2 napaa + maadoitus) valmiiksi
koottuna.

- Versio 400V:

Liitd virransyottokaapeli sopivan kokoisella normalisoidulla pistokkeella (3napaa +
maadoitus: kdytetdan vain 2 napaa: rajapintaliitos!).

- Verkkopistorasia

Varaa sulakkeella tai automaattisella magneettitermiselld katkaisimella suojattu pistorasia;
sopiva maadoituspaéte on liitettdvé séhkojohdon maadoitusjohtimeen (keltavihred).
"TEKNISISSA TIEDOISSA” annetaan sulakkeiden ja magneettitermisen katkaisimen
suorituskyvyt ja ominaisuudet.

Mikali asetetaan useampia pistehitsauslaitteita, jaa virransyotto jaksoittain kolmen vaiheen
valilla niin, ettd kuormitus on tasapaimnoisempi, esimerkiksi:

pistehitsauslaite 1: virransy6tto L1-L2;

pistehitsauslaite 2: virransyotto L2-L3;

pistehitsauslaite 3: virransyotto L3-L1.

HUOMIO! YIld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajarjestelman (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkilévahinkojen (esim. sdahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ESIVALMISTELUT

Ennen minkdan pistehitsauksen tekemistd on valttdmatonta tarkastaa, virtajohto irti
verkosta, etta sahkokytkennat on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaan.

VAROITUS!

- VALTA ASETTAMASTA KAYTOSTA POIS OLEVAA TYOKALUA TYOSTETTAVALLE
KAPPALEELLE! . P PrSpTY Py . e s

- ASETA AINA KAYTTAMATON TYOKALU VAKAALLE SAHKOA JOHTAMATTOMALLE
TASOLLE!

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)
Parametrit, jotka madrittavat pistehitsauksen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitavyyden, ovat:
- Elektrodin kdyttama voima.
- Pistehitsausvirta.
- Pistehitsausaika.
Erityiskokemuksen puuttuessa kannattaa suorittaa muutama pistehitsauskoe kayttden
suoritettavan tyohon kaytettdvien peltien kanssa samanlaista laatua ja paksuuksia.
Virtaa ja pistehitsausaikaa koskevat parametrit saddetaan potentiometria kdyttamalla (kuva
C 1):

kaanna kasivipua kaytettavan tyokalun mukaan.
- kdantamalla myotapaivaan saadaan pidemmat pistehitsausajat.

- pidempi jakso saadaan tyokalulle “peltien tyssdys” A : pyoritysta yli kyseisen symbolin
tarvitaan yksinomaan grafiittielektrodin  “pellin  [ammitys” — —— GyttG66N
jatkuvalla pistehitsausajalla ja virran rajoituksella.

6.3 MENETTELY
6.3.1 MAADOITUSKAAPELIN KIINNITYS PELTIIN R
a) Liita sahkojohto verkkoon syottadksesi virtaa koneeseen: VIHREA LED-VALO (kuva C-3)

syttyy.

b) Valitse potentiometria kayttamalla (kuva C-1) pistehitsattavan massan symboli (kuva
D-26).

c¢) Puhdista pelti mahdollisimman ldheltd tehtdvaa pistettd maadoitustangon

kosketusaluetta vastaavalta alueelta.

d) Liita maadoituselektrodin paa maadoituskaapelin silmukkaan (kuva ).

e) Laita maadoituselektrodin paa (kuva D-25) paljaalle aiemmin valmistetulle pellille ja
sulje piiri asettaen paljaalle pellille ilman liipaisinta olevan Studder-pistoolin pda ja
paina sitten liipaisinta.

f) Tarkasta maadoituselektrodin hitsauksen pitdvyys vetdmalld kevyesti elektrodia
suorakulmassa suhteessa hitsattuun tasoon ja kiinnité sitten maadoitusmutteri pellin
reunaa vasten (kuva L).

Huomio: jos maadoituselektrodi ldhtee helposti irti vedon aikana, yrita lisita hitsausaikaa

kaantamalla potentiometria vastapaivaan.

6.3.2 PISTEHITSAUS PISTOOLILLA
Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti asettamalla pistooliin liitetty tyokalu hitsattavan
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kappaleen paille ja painamalla liipaisinta.

VAROITUS!

- Tyovaélineiden kiinnittamiseksi tai purkamiseksi pistoolin terdpaasta kayta kahta
kiinteda kuusioavainta niin, ettd itse terdpaan pyoriminen estyy.

- Jos tyoskennellddn ovilla tai moottorinsuojuksilla, on pakollista liittda
maadoitustanko lidhelle pistehitsattavaa aluetta (pitkat virrankulut vahentavat
pisteen tehokkuutta) ndihin kahteen osaan, jotta estetddn virrankulku saranoiden
kautta.

- VALTA STUDDERIN ASETTAMISTA KAPPALEELLE, ELLET AIO KAYNNISTAA
HITSAUSTA!

Aluslevyn pistehitsaus maadoituspédatteen kiinnittamiseksi

(vaihtoehtoisen maadoituksen kiinnitys maadoitusmutterin sijaan)

Valitse aluslevyn kuvake potentiometrilla.

Kokoa pistoolin istukkaan sopiva elektrodi (AS. 9, kuva D) ja aseta siihen aluslevy (AS. 13,
kuva D).

Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspaate kosketuksiin samalla alueella, paina
pistoolin painiketta kdynnistdaen aluslevyn hitsaus, jolla tehddan edelld kuvattu kiinnitys
asianmukaista hakapulttia kdyttamalla (ks. Pyynnosta saatava lisavarusteluettelo).

Eristettyjen aluslevyjen hitsaus

Valitse eristetyn aluslevyn kuvake potentiometrilla.

Tama toiminto suoritetaan asentamalla ja kiristamalla elektrodin pidin pistooliin (AS. 28,
kuva D). Aseta eristetty aluslevy (AS. 27, kuva D) elektrodin pitimeen ja pistehitsaa edella
kuvatulla tavalla.

Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto samanaikaisesti

Valitse aluslevyn kuvake potentiometrilla.

Tama toiminto tehddan kokoamalla ja kiristamalla istukka pohjaan asti (AS. 4, kuva D)
vetolaitteen rungolle (AS. 1, kuva D), kiinnitd ja kiristd pohjaan asti vetolaitteen toinen paa
pistoolille. Aseta erikoisaluslevy (AS. 14, kuva D) istukkaan (AS. 4, kuva D) lukiten se siihen
varatulla ruuvilla (kuva D). Pistehitsaa se halutulle alueelle sddtden pistehitsauslaite, kuten
aluslevyjen pistehitsausta varten ja aloita veto.

Pyoritd lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien lammitys

Valitse hiilielektrodin kuvake potentiometrilla.

Tassa toimintatavassa pistehitsausaika on jatkuva.

Toimenpiteiden kesto tehdaan siis kdsin, koska sen maarittaa pistoolin liipaisimen painoaika.
Virran voimakkuutta sdddetddn automaattisesti valitun potentiometrin asennon mukaan
(nouseva virta myotapdivaan).

Kokoa hiilielektrodi (AS. 12, kuva D) pistoolin istukkaan lukiten se renkaalla. Kosketa
hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta. Liiku ulkoa sisélle pdin pydrivalld liikkeella
niin, etta pelti lampiaa ja raaistuessaan palaa alkuperdiseen asentoonsa.

Jotta valtetdan pellin liiallinen péasto, kasittele pienid alueita ja heti toimenpiteen perddn
kayta silla kosteaa pyyhetta niin, ettd kasitelty alue jadhtyy.

Peltien pusku

Valitse elektrodin kuvake tyssdysta varten (AS. 7, kuva D) potentiometrin kautta.

Tama toiminto suoritetaan asentamalla ja kiristdmalld elektrodin pidin pistooliin (AS. 28,
kuva D).

Tassa asennossa tydskenneltdessa sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa peltejd, joissa on
paikallisia epdmuodostumia.

Varusteissa olevan vetolaitteen kaytto (AS. 1, kuva D)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Valitse aluslevyn kuvake potentiometrilla.

Tama toiminto tehddan kokoamalla ja kiristamalld istukka (AS. 3, kuva D) elektrodin rungolle
(AS. 1, kuva D). Kiinnitd aluslevy (AS. 13, kuva D), joka on pistehitsattu aiemmin kuvatulla
tavalla, ja aloita veto. Pyoritd lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

VAROITUS!
Aseta tyon paatteeksi tyokalut eristetylle tasolle ja sammuta laite!
7.HUOLTO
HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA  VARMISTA, ETTA

PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin paan halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleenpalautus;
- elektrodien ja varsien vaihto;

- tarkasta virransy6ttokaapelin eheys;

- tarkasta pistoolin ja ulostulokaapeleiden eheys.

7.2 ERIKOISHUOLTO _
AINOASTAAN ~ SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ~ ASIANTUNTIJA  TAI
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET

AMMATTILAINEN  SAA

HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN TAI PISTOOLIN PANEELIEN
POISTAMISTA JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisalla voivat aiheuttaa vakavan
sahkoiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai vaurioita
johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttotiheyden ja ympériston olosuhteiden

mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisdpuoli muuntajalle, valodiodimoduulille,

virransyottoliitinkotelolle jne. kertyneen pdlyn ja metallihiukkasten poistamiseksi kuivalla

paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden mahdollisesta

puhdistuksesta hyvin pehmedlla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessa tai hapettuneita ja [oystyneitd
liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toisiopiirin liitosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on hyvin
kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

8. VIANETSINTA o . -

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN TARKASTUSTEN

TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen virtajohto verkkoon kytkettynd VIHREA LED-VALO on paalla;
mikali ndin ei ole, vika on virransyottolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke, sulakkeet,
jannitteen liiallinen putoaminen jne.).

- KELTAINEN LED-VALO sammunut: pdinvastaisessa tapauksessa odota muutama
minuutti, kunnes se jaahtyy ja laitteen toiminnot palautuva ennalleen.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (pistooli - kaapelit) eivat ole tehottomia Iystyneiden
ruuvien tai hapettumien takia.

- Hitsausparametrit ovat suoritettavaan tydhon sopivat.

- Huollon ja korjauksen jdlkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alunperin huolehtien, ettd ne eivat pddse kosketuksiin likkkuvien osien ja
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperdisellda tavalla
huolehtien, ettd pidat hyvin erilladn niiden valilla korkeajannitteiset ensiopiirin liitokset
matalajannitteisistd toisiopiirin liitoksista.

Kaytd alkuperadisid aluslevyjd ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfelgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING

Operatgren skal saettes 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 haengelas til
blokering i position “O” (dben).

Haengelasens nggle ma kun udleveres til medarbejdere med stor erfaring eller som er
blevet satind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan vaere forbundet med
denne svejseprocedure eller skodeslgs anvendelse af punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position "0” med last
haengelas uden nogle.

/N

- Den elektriske installation skal udfores efter de gaeldende ulykkesforebyggende
normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- Seorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med jordbeskyttelsesanlaegget.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur mellem
5°C 0g 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 udendors i
regnvejr.

- Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme og/eller elektroder skal udferes, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen (safremt
de forefindes). Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder,
skal hovedafbryderen blokeres i position “0” med den medfolgende haengelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

- Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal

hovedafbryderen blokeres i position "0” med den medfelgende hangelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en koleenhed med lukket kredslob (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

- Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
sprangfarlige pa grund af tilstedevaerelse af gas, stov eller tage.

& WAV

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplgsningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brendbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet i
neerheden af braendbare stoffer.

- Serg for, atder er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler til fjernelse af

1e i naerheden af elektroderne; der skal ivaerksaettes en systematisk

procedure til vurdering af graensen for udsattelse for svejsedampene alt efter
deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

VO®@®

Beskyt altid gjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.

- Anvend altid beskyttelseshandsker og -kleeder, der egner sig til
modstandssvejseprocedurerne.

- Stojniveau: Hvis det personlige udsaettelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der pligt
til at anvende egnede personlige vaernemidler.

()

EMF

eiscrownencreus|

DEARE@H®

Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af punktsvejsekredsigbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur
(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes p de sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter, der
anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde adgang til
punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i mdustrlelle omgivelser til professionel brug. Det garanteres
ikke, at det overholder de grundl de graenser for personers udsaettelse for
elektromagnetiske felter i husholdnmgsmlljaer

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsaettelsen for
elektromagnetiske felter:

Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa teet som muligt pa
hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaeek som muligt fra punktsvejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstaendigheder punktsvejsekablerne (safremt de 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 teet som muligt pa samlingen.

Undlad at punktsvejse i naerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa eller
lzene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslobet.
Minimal afstand:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

AN

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 lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

FORVENTET ANVENDELSE

Anlzaegget er udviklet til anvendelse pa bilveerksteder, til reparation af personbiler. Det
skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader med lavt kulstofindhold,
med forskellige former og dimensioner alt efter den pataenkte forarbejdning.

A TILBAGEVARENDE RISICI é @

Punktsvejsemaskinens funktionstilstand omfatter ikke en styreknap til start
af svejsningen, men ganske enkelt kontakt mellem pistolens elektrode og det
arbejdsemne, der er forbundet til jordforbindelsen: Der er fare for at starte
svejsningen, hvis pistolens elektrode utilsigtet kommer til at berore jordforbindelsen
eller dele, der er forbundet dermed!

Nar arbejdet er afsluttet, skal pistolen laegges pa et isolerende underlag, og der skal
slukkes for maskinen!

FARE FOR FORBRANDINGER

Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og naerliggende omrader)
kan na temperaturer pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende egnede
beskyttelsesklaeder.

Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det bergres!

FARE FOR VALTNING OG STYRT
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Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende baereevne;
fastgor punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet
"INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfeelde af skra eller ujeevne
gulvflader samt bevaegelige stotteflader, opstar der fare for veeltning.

Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet "INSTALLATION” i denne vejledning.



- ltilfeelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen fra el-
og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), for 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).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i lukkede lokaler.

- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkeleenhed og den omgivende lufttemperatur
ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostveeske, eller den hydrauliske kreds og
vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Mobilt anlaeg til modstandssvejsning (punktsvejsemaskine). Anlaegget giver mulighed for
at udfere adskillige varmebearbejdninger og punktsvejsning pa metalplader, der typisk
foretages pa bilvaerksteder samt i de brancher, hvor der udferes lignende bearbejdninger
pa metalplader.

Anlzeggets hovedegenskaber er som fglger:

- hurtigt og intuitivt valg af punktsvejseprogrammerne via potentiometer;

- begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cosg ved tilkobling);
Punktsvejsemaskinen kan fungere pa jernplader med lavt kulstofindhold og forzinkede
jernplader.

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Studder-pistol med aftraekker.

- Jordforbindelseskabel med jordforbindelse til punktsvejsning.
- Udtraekker.

- Elektrode til stjerneunderlagsskiver.

- Stjerneunderlagsskiver til traekning.

For udferlige oplysninger henvises der til det opdaterede katalog.

2.3 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Sliddelboks.

- Vogn.

- Diverse veerktgjer til traekning.

For andet tilbehar henvises der til det opdaterede katalog.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

4- Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrem med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8- Sekundaer stram ved permanent tilfarsel (100%).

Bemeaerk: Formalet med ovenstaende eksempel pé et specifikationsmaerkat er at forklare
symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data geeldende for jeres
punktsvejsemaskine skal aflaeses pa den pagaeldende svejsemaskines specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
Almene egenskaber

- (*) Netspaending og frekvens: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

eller: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse: |
- Isoleringsklasse: H
- Kassens beskyttelsesklasse: P22
- Veegt: 16kg
Input
- Maks. effekt under svejsning (S max): 10kVA
- Effektfaktor ved Smax (cosg): 0,8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Forsinkede netsikringer:
- Automatisk netafbryder:

- Forsyningskabel (L<3m): 3G x 1,5mm?
Output

- Sekundzer tomgangsspaending (U, max): 5,6V
- Maksimal punktsvejsestrem (I max): 1,8kA

- Punktsvejsningskapacitet (stéf med lavt kulstofindhold): maks. 1,2mm

(*)BEMARK:

- Punktsvejsemaskinen kan vaere udstyret med forsyningsspaending pa 400V, 230V eller
110V; kontrollér den korrekte veaerdi pa typeskiltet.

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 HELE PUNKTSVEJSEMASKINEN OG HOVEDKOMPONENTERNE (Fig. B)
Pa forsiden:

1 - Betjeningspanel;

2 - Kabel til studder-pistol med aftraekker;

3 - Jordforbindelseskabel.

Pa bagsiden:
4 - Indgang til forsyningskablet.

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
4.2.1 Styrepanel (Fig. C)
1. POTENTIOMETER:
Giver mulighed for at vaelge svejseprogrammet afhaengigt af det anvendte veerktgj.
2. GULLYSDIODE:
Giver besked om udlgsning af termostatbeskyttelse.
3. GRON LYSDIODE:
Giver besked om, at maskinen forsynes.

4.3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER

4.3.1 Beskyttel dninger og alarmer

a) Varmesikring:
Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstraekkelig kelevaesketilfarsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den tilladte
maksimalgraense.
Udlgsningen vises ved, at den GULE LYSDIODE (fig. C-2) taendes.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES oG

FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK OG PNEUMATISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE
MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.1 OPSTILLING
Pak punktsvejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der falger med i pakningen (hvis sddanne
forefindes).

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naervaerende vejledning, leveres
uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Serg for, at der er tilstraekkelig 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 keleluftind- og udstremningsabningerne,
samt at der ikke er fare for opsugning af streamferende pulver, korroderende damp, fugt
m.m.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt, baeredygtigt
materiale (se "tekniske data”) for at undga fare for vaeltning 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 meerkedata stemmer overens med netforsyningens spanding og
frekvens pa installationsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- TypeA () til enfasede maskiner;
- TypeB ( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
nedvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og netstik

- 110V-version:

Forbind et normalt stik med passende ydeevne, der passer til netsikringen angivet i "ANDRE
TEKNISKE DATA", til forsyningskablet.

- 230V-version:

Elforsyningskablet leveres med et allerede monteret Schuko-stik (2 poler + jord).

- 400V-version:

Forbind et normaliseret stik (3P + J: Der anvendes kun 2 poler: forbindelse MELLEM
FASERNE!) med en passende kapacitet til forsyningskablet.

- Netstik

Indret et netstik, der er beskyttet af sikringer eller en automatisk varmesikring; den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-
gren).

Sikringernes og den automatiske varmesikrings kapacitet og udlasningskarakteristika er
angivet i afsnittet "TEKNISKE DATA".

Hvis der installeres flere punktsvejsemaskiner, skal elforsyningen fordeles cyklisk mellem de
tre faser, sa der opnas en mere balanceret belastning; eksempel:

punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennaevnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af

fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar alvorlig
fare for personulykker (f.eks. elektrisk sted) og materielle skader (f.eks. brandfare).

6. SVEJSNING (punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE ARBEJDE

For der udferes hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal man kontrollere - med
forsyningskablet frakoblet netforsyningen - om den elektriske tilslutning er udfert korrekt i
overensstemmelse med de foregdende anvisninger.

A GIV AGT!

- LAD VARE MED AT LAGGE VARKT@JET PA ARBEJDSEMNET, NAR DET IKKE ER |
BRUG!

- NAR VAERKTG@JET IKKE ER | BRUG, SKAL DET ALTID LAGGES PA EN STABIL, IKKE-
STROMFORENDE FLADE!

6.2 REGULERING AF PARAMETRE (under punktsvejsning)

Parametrene, der er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske styrke,

er:

- Kraften, som elektroden udgver.

- Punktsvejsestrom.

- Punktsvejsetid.

Hvis man mangler relevant erfaring, ber man foretage et par prevepunktsvejsninger med

plader af samme tykkelse og kvalitet som de arbejdsemner, der skal anvendes til opgaven.

Parametrene punktsvejsestrem og punktsvejsetid reguleres pa potentiometeret (fig. C-1):

- drej knappen afheengigt af, hvilket vaerktgj skal anvendes;

- hvis den drejes med uret, opnas der laengere punktsvejsetider;

- manopnarden laengste cyklus for veerktgjet til “stukning af metalplader” A : Drejning til
leengere end dette symbol anvendes kun til grafitelektroden til “opvarmning af
metalplader” —— med uafbrudt svejsetid og begraensning af strammen.
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6.3 PROCEDURE

6.3.1 FASTGORELSE AF JORDFORBINDELSESKABLET TIL METALPLADEN

a) Forbind forsyningskablet til elnettet, sa maskinen tilfores strom: den GR@NNE
LYSDIODE (fig. C-3) teendes.

b) Velg symbolet for punktsvejsningens jordforbindelse (fig. D-26) ved hjeelp af
potentiometret (fig. C-1).

c) Blot metalpladen sa taet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses, fladens
storrelse skal svare til jordmgtrikkens kontaktflade.

d) Forbind jordelektrodens hoved til jordforbindelseskablets gje (fig. I).

e) Seet jordelektrodens spids (fig. D-25) pa den blottede metalplade, der er forberedt pa
forhand, og luk kredsen ved at anbringe spidsen af studder-pistolen pa den blottede
metalplade, og tryk derefter pa aftraekkeren.

f)  Kontrollér, om svejsningen af jordelektroden er holdbar ved at traekke let i elektroden
vinkelret i forhold til den plade, der er svejset pa, og fastger derefter jordmetrikken helt
pa metalpladen (fig. L).

Bemezerk: Hvis jordelektroden lgsnes nemt under traekningen, kan man prove at forleenge

svejsningens varighed ved at dreje potentiometret med uret.

6.3.2 PUNKTSVEJSNING MED PISTOL
Punktsvejsningen foretages ved ganske enkelt at anbringe veerktgjet, der er forbundet til
pistolen, med arbejdsemnet og trykke pa aftraekkeren.

A GIV AGT!

- Anvend to faste sekskantnggler til at saette tilbehgret pa pistolens spindel og tage
det af, sa spindlen ikke kan dreje.

- Hvis der skal arbejdes pa dore eller motorhjelme, er det strengt ngdvendigt at
anvende jordforbindelsen til disse dele for at undga gennemgang af strom i
haengslerne eller i naerheden af de steder, hvor punktsvejsningen foretages (lange
strembaner gor punktsvejsningen mindre effektiv).

- UNDLAD AT SATTE STUDDEREN PA EMNET, HVIS SVEJSNINGEN IKKE SKAL
STARTES!

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgoring af jordklemme

(fastgerelse af anden jordforbindelse end jordforbindelsesmgtrikken)

Veelg ikonet for underlagsskiven ved hjalp af potentriometret.

Montér den seerlige elektrode (POS. 9, Fig. D) i pistolens spindel, og seet underlagsskiven i
den (POS. 13, Fig. D).

Seet underlagsskiven ned pa det valgte omréade. Bring jordklemmen i kontakt i det samme
omrade; tryk pa knappen pa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor ovennaevnte
fastgering skal foretages ved hjzelp af den dertil beregnede jumper (se tilbehgrskataloget,
der fas pa foresporgsel).

Punktsvejsning af underlagsskiver med langhull

Veelg ikonet for underlagsskiven med langhuller ved hjeelp af potentriometret.

Denne funktion foretages ved at montere og tilspaende elektrodeholderen (POS. 28, Fig. D)
pa pistolen. Seet underlagsskiven med langhul (POS. 27, Fig. D) ind i elektrodeholderen, og
udfer punktsvejsningen som beskrevet tidligere.

Samtidig punktsvejsning og treekning af specialunderlagsskiver

Vzelg ikonet for underlagsskiven ved hjeelp af potentriometret.

Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. D) pa udtraekkerens legeme
(POS. 1, Fig. D) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtraekkerens anden ende saettes
pa pistolen og spaendes helt i bund. Saet specialunderlagsskiven (POS. 14, Fig. D) i spindlen
(POS. 4, Fig. D), og spaer den med den szerlige skrue (Fig. D). Punktsvejs pa det relevante
sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som ved punktsvejsning af underlagsskiver, og
begynd sa traekningen.

Til slut drejes udtraekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne punktsvejses
igen pa et andet sted.

Opvarmning af metalpladerne

Veelg ikonet for kulelektroden ved hjalp af potentriometret.

| denne driftstilstand er punktsvejsetiden uafbrudt.

Arbejdets varighed reguleres saledes manuelt, eftersom den afhanger af, hvor lang tid
pistolens aftraekker holdes nede.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af det valgte potentiometers position
(stigende strom med uret).

Seet kulelektroden (POS. 12, FIG. D) i pistolens spindel, og spaer den med lasebolten. Bergr
det omrade, der er blevet afdaekket tidligere, med kulspidsen. Start pa ydersiden, og arbejd
indad med en rund bevaegelse, sa metalpladen opvarmes; nar den haerdes, kommer den
tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa smé omrader
ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud hen over omradet,
sa det afkeles.

Stukning af metalplader

Veelg elektrodeikonet til stukning (POS. 7, Fig. D) ved hjeelp af potentiometret.

Denne funktion foretages ved at montere og tilspaende den dertil beregnede elektrode
(POS. 28, Fig. D) pa pistolen.

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale deformeringer,
safremt der arbejdes med den saerlige elektrode.

Anvendelse af medfglgende udtrakker (POS. 1, Fig. D)

Sammenkobling og traekning af spaendskiver

Veelg ikonet for underlagsskiven ved hjzelp af potentriometret.

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. D) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. D). Seet den ifglge ovenstdende anvisninger punktsvejsede
underlagsskive pa (POS. 13, Fig. D), og begynd traekningen. Til slut drejes udtraekkeren 90°
for at tage underlagsskiven af.

A GIV AGT!

Nar arbejdet er afsluttet, skal veerktgjerne laegges pa et isolerende underlag, og der
skal slukkes for maskinen!

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED VEDLIGEHOLDELSESARBEJDET, SKAL
MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERAT@REN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- udskiftning af elektroder og arme;

- kontrollér, om forsyningskablet er intakt;
- kontrollér, om pistolen og udgangskablerne er intakte.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! F@R MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS ELLER PISTOLENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT

PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN

(safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spaending i punktsvejsemaskinen, opstar der fare for

alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spaending og/eller laesioner som

folge af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder afhaengigt af anvendelsen

og hvor stevet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen og tangen

indvendigt og fjerne stgvet og ophobede metalpartikler fra transformeren, diodemodulet,

forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Trykstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt med en

meget blad berste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser ikke er
lose eller oxiderede.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere til steengerne /
udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering eller
overophedning.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT B@R MAN, F@R MAN RETTER HENVENDELSE

TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE

FOLGENDE:

- Nar forsyningskablet er forbundet til netforsyningen, skal den GRGNNE LYSDIODE lyse;
i modsat fald er der en fejl pa forsyningslinjen (kabler, stik og stikkontakt, sikringer, for
stort spaendingsfald osv.).

- Den GULE LYSDIODE skal vaere slukket: | modsat fald skal man vente et par minutter pa,
at maskinen keler ned og genoptager sin funktion;

- Den sekundzere kreds’ bestanddele (pistol - kabler) ikke fungerer darligt pga. lgse skruer
eller oxidering.

- Om svejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfert.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som i begyndelsen, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pé heje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere kreds med hgjspaending er helt adskilt fra de sekundzere kredse med
lavspaending.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen “"punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operatgren ma hatilstrekkelig kjienndom for et sikkert bruk av punktesveiseapparatet
og ha kjenndom om risikoene ved motstandssveising, tilsvarende verneinngrep og
ngdstoppsprosedyrer.

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 “0” (apen).

Hengelasets nokkel ma bare gis til en erfaren operater som har fatt danning i
oppgaven han skal utfore og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operatgrens fravaer skal bryteren sta pa "0” og lukkes med hengelaset. Nokkelen far
ikke sitte kvar.

/N

- Utfor elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker pa
arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med ngytral ledning
som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Brukikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er Igsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till en
temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljoer. Bruk den ikke i regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer og/eller elektroder
skal utfores med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra det elektriske og
pneumatiske matenettet (hvis brukt). Pa punktesveiseapparater med aktivering
med en pneumatisk sylinder er det nedvendig a lukke hovedbryteren i stilling “0”
med hengelaset som medfelger.

Samme prosedyren skal falges ved kopling til vannettet og til en kjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjeling) og i hvert fall ved
reparasjoner (ekstraordinaert vedlikehold).

- Pa punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er det
ngdvendig a lukke hovedbryteren i stilling “0” med hengelaset som medfolger.
Samme prosedyren skal utfgres for kopling til vannettet og en avkjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannkjoling) og i hvert fal ved
reparasjoner (ekstraordinaert vedlikehold).

- Det er forbudt & bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert som
eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

A/ /A

- Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har innholdt
brennbare produkter i veeskeform eller gassform.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplasningmidler eller naere slike
substanser.

- Duskal ikke sveise pa truykkbeholderen.

- Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.

- Lasveisedelene bli avkjolet! Plasser dem ikke naere brennbare produkter.

- Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler for a fierne
sveiseroyken ved elektrodene. Det er nedvendig a bruke en systematisk metode
foravurdere grensene for eksponering i sveiseroyk i samsvar med sammensetning,
konsentrasjon og eksponeringstid.

YOO®

- Beskytt gyene med spesielle vernebriller.

- Bruk hansker og verneklzer som er egnet for bearbeidelse med motstandssveising.

- Stoy: hvis et dagelig stoyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk & bruke
spesielle individuelle verneutstyr.

L OORO®

EMEF
SAFEL

- Overgangen av punktesveisestrommen 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 nodvendig 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
iindustrimiljg for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar med grenseverdiene
for eksponering for mennesker og kontakt med de elektromagnetiske feltene ved
hjemmebruk.
Operatgren ska utfgre disse prosedyrer for a
elektromagnetiske felt:
- Fest enheten sa neere de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).
- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.
- Duskal 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 punktestrommens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa naere skjsten som mulig.
- Punktsveise aldri nzere, sittende pa eller stott mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).
- Laingen magnetiske jernformal veere i nzerheten av punktesveiseapparatet.
- Mindste avstand:
- d=3cm, f=50cm (Fig. E);
- d=3cm, f=50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);
- d=20cm (Fig. H) Studder.

2N

- Apparatav klasse A:

Dette punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den tekniske produktstandarden
for bruk kun i industrimiljo for profesjonalt bruk.

Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres ikke.

minke eksponeringen av

FORVENTET BRUK

Systemet er prosjektert for a brukes kun for karosseriarbeid for a reparere biler. Den
skal brukes til punktesveising av en eller flere stalplater med ett lavt kullinnhold, av
ulike former og mal i med bearbeidelsen som skal utfgres.

VAN V/N <,

Sveiserens funksjonsmodalitet forutser ikke en kommandoknapp for a starte
sveisingen, men rett og slett kontakt med pistolelektroden ved delen som skal
bearbeides som er koblet til massen: det forekommer risiko for at man kan starte
sveisingen ved uhell ved a stotte elektrodene ved pistolen pa massen eller pa delene
koblet til denne!

Ved endt arbeid ma man plassere pistolen pa en isolert overflate og skru av maskinen!

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og naerliggende omrader)
kan na temperaturer over 65°C: det er nedvendig a baere egnet verneklzer.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet til
vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med instruksene
i kapittelet “INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller stgtteplan som er i
skraning kan utgere risiko for velting.

- Det er forbudt a lofte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er beskrevet i
kapittelet “INSTALLASJON” i denne handboka.

- Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet fra den
elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du beveger enehten til
en annen arbeidsson. Vaer oppmerksam pa hinder eller ujevnheter i underlaget (f.
eks. kabler og ledninger).

-  GALT BRUK
Det er farlig a bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra forventet
bruk (se FORVENTET BRUK).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med elelr uten emballasje) i en lukket lokal.
- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljgtemperaturen ma veaere mellom -15°C og 45°C.
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Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjoleenhet og miljgtemperaturen er under
0°C: tillsett frostveeske av egnet type eller temm helt hydraulkretsen og vanntanken.
Ta altid egnet mal for a beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Det mobile anlegget for resistenssveising (punktsveisemaskin). Anlegget gjer det mulig &
utfere mange varme bearbeidelser og pa punktene pa metallplater som er spesifikke for
bilverksteder og sektorene for lignende behandling av metallplater.

Hovedegenskapene er:

- hurtig og intuitivt valg av punktsveiseprogrammet ved bruk av potensiometeret;

- begrensning av overstrammen i matelinjen (kontroll av cos¢ for mating);
Punktsveisemaskinen kan brukes pa jernplater med lavt kullinnhold og pa galvanisert jern.

2.2 SERIETILBEH@R

- Studderpistol med avtrekker.

- Massekabel med masse som skal sveises.

- Perkusjonsekstrator.

- Elektrode for stjerneformet underlagsskive.
- Stjerneformede underlagsskiver for drag.

For detaljert informasjon, se oppdatert katalog.

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL
- Beholder forbruksvarer.

- Tralle.

- Ulike verktoy for drag.

For annet tilbehar, se oppdatert katalog.

3. TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med falgende betydning.

1- Antall faser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nominal nettstrem med periodisk frekvense pa 50%.

4- Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

6- Maksimal strom med kortslutning av elektrodene.

7- Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitt i kapittel 1
" Generell sikkerhet for motstandssveising”.

8- Sekundaerstrgm av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene
og nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa
punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRE KARAKTERISTIKKER
Generelle karakteristikker

- (*)Stremspenning og frekvense: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

eller: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk verneklasse: |
- Isoleringsklasse: H
- Vernegrad fer karosseriet: P22
- Vekt: 16kg
Input
- Maks effekt i punktsveis (S max): 10kVA
- Effektfaktor ved Smax (cose): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Forsinkede nettsikringer:
- Automatisk nettbryter:

- Matekabel (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Sekundzrspenning ved vakuum (U, max): 5.6V
- Maksstrem ved punktsveis (I, max): 1.8kA

- Punktsveiskapasitet (stal med lavt kullinnhold): maks 1.2mm

(*)MERK:

- Punktsveisemaskinen kan forsynes med stremforsyning pa 400V, 230V eller 110V;
kontroller den riktige verdien pa dataskiltet.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTSVEISEMASKINEN

4.1 HELE PUNKTSVEISEMASKINEN OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)
Pa framsiden:

1 - Kontrollpanel;

2 - Kabel studder-pistol med avtrekker;

3 - Massekabel.

Pa baksiden:
4 - Inngang forsyningskabel.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
1. POTENSIOMETER:
Gjor det mulig a velge sveiseprogrammet avhengig av verktoyet som er i bruk.
2. GULLED:
Varsler at det termostatiske vernet har blitt koblet inn.
3. GRONN LED:
Varsler at maskinen er stremforsynt.

4.3 SIKKERHETS- OG LASFUNKSJONER

4.3.1 Vern og alarmer

a) Termisk vern:
Griper inn ved overtemperatur i punktsveisemaskinen som beror pa mangel eller
utilstrekkelig tilfersel av kjelevaesken eller av en arbeidssyklus som overskrider maks.
tillatt grenseverdi.
Inngrepet varsles av at den GULE LED-en tennes (fig. C-2).

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON OG
TILKOBLING MED PUNKTSVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA
STROMNETTET.

DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

5.1 KLARGJORING
Pakk ut punktsveisemaskinen, monter de avtatte delene som fglger med i emballasjen
(dersom de finnes).

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
loftanordning.

5.3 PLASSERING

Reserver et tilstrekkelig stort og hinderfritt omrade ved installasjonsplassen far & garantere
adgang til styrpanelene ved hovedbryteren og for a kunne arbeide i omradet i full sikkerhet.
Forsikre deg hvis at det ikke er noen hindringer i heyde med ut- og inngangsapningene for
avkjelingsluften og kontroller at inget ledende stov, etsende damp eller fukt kan ta seg inn.
Plasser punktsveisebrenneren pé en flatt overflate av ett jevnt material som er kompakt og
egnet til vekten (se "Tekniske data”) for & unnga velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

Ferduutfererenelektriskkopling, skaldukontrollereatoppgavene pa punktsveisebrennerens
plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa installasjonsplatsen.
Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med neytral jordeledning.
For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern av
typen:

- TypeA () for enfasmaskiner;
- TypeB ( ) for trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren ansvarlig
for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Stopsel og stikkontakt

- Versjon 110V:

Koble til stremledningen en standardisert plugg med en kapasitet som passer for
nettsikringen som star indikert i "ANDRE TEKNISKE OPPLYSNINGER".

- Versjon 230V:

Stremkabelen leveres med stopselet Schuko (2 poler + jording) allerede pamontert.

- Versjon 400V:

Koble til et normalisert stepsel pa stremkabelen (3P + J: kun 2 poler brukes:
SAMMENKOBLENDE kobling) med tilstrekkelig kapasitet.

- Stikkontakt

Legg opp en stikkontakt beskyttet av sikringer eller automatisk magnetotermisk bryter;
egen jordet terminal mé vaere koblet til en jordet kontakt (gul-grenn) ved stremlinjen.
Kapasiteten og egenskapen ved inngrep av sikringene og den magnetotermiske bryteren
gjengis i paragrafen “TEKNISKE DATA".

Hvis det installeres flere punktsveisere, ma stramforsyningen distribueres syklisk mellom tre
faser, slik at man oppnar en bedre balansert lading; eksempel:

punktsveiser 1: forsyning L1-L2;

punktsveiser 2: forsyning L2-L3;

punktsveiser 3: forsyning L3-L1.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan

sikkerhetssystemet (klasse 1) som fabrikanten installert ikke fungere med alvorlige
risikoer for personene som arbeider i naerheten (f.eks. elektrisk stat) og materielle
skader (f.eks. brann).

6. SVEISING (Punktsveis)

6.1 INNLEDENDE OPERASJONER

For du utferer enhver punktsveisoperasjon er det nedvendig & kontrollere, med
forsyningskabelen koblet fra nettet, at den eklektiske tilkoblingen er riktig utfert i trad med
de tidligere instruksjonene.

A ADVARSEL!

- UNNGA A LEGGE VERKT@YET SOM IKKE ER | BRUK PA DEN DELEN SOM SKAL
BEARBEIDES!

- LEGG ALLTID VERKT@YET SOM IKKE ER | BRUK PA EN STABIL OVERFLATE SOM IKKE
ER STROMFORENDE!

6.2 REGULERING AV PARAMETERE (i punktsveis)

Parameterne som griper inn for & avgjere diameteren (snittet) og den mekaniske fastheten

ved punktet er:

- Kraft utevd av elektroden.

- Punktsveisestrom.

- Punktsveisetid.

Ved mangel pa spesifikk erfaring er det lurt & gjere noen punktsveiseprover forst ved a

bruke metallplatetykkelser av samme kvalitet og tykkelser som arbeidet som skal utfgres.

Stremparameterne og punktsveisetiden reguleres ved & bruke potensiometeret (fig. C-1):

- roter knotten avhengig av det redskapet som du gnsker a bruke;

- ved arotere i retning med klokken far du lengre punktsveisetider;

- den lengste syklusen far du for redskapet “kalker metallplater” A : rotasjonen forbi
dette symbolet brukes utelukkende for grafittelektroden “metallplateoppvarmer”

med kontinuerlig punktsveisetid og strembegrensning.

6.3 PROSEDYRE

6.3.1 FESTING AV MASSEKABELEN TIL METALLPLATEN

a) Koble forsyningskabelen til stremnettet for & faore strom til maskinen: den GRGNNE
LED-en (fig. C-3) tennes.

b) Velg symbolet ved massen som skal punktsveises (fig. D-26) ved & bruke
potensiometeret (fig. C-1).

c) Sett den bare metallplaten s& naert som mulig det punktet hvor man ensker a sveise,
for en overflate som tilsvarer kontaktoverflaten ved massemutteren.

d) Koble til hodet ved masseelektroden til apningen i massekabelen (fig. I).

e) Leggtuppen pa masseelektroden (fig. D-25) pa den bare metallplaten som har tidligere
blitt forberedt og lukk kretsen ved & stotte tuppen pé studder-pistolen p& metallplaten
og trykk deretter pa avtrekkeren.

f)  Kontroller tetningen ved masseelektrodens sveising, ved & dra lett i elektroden i
ortogonal retning i forhold til platen som er sveiset og fest deretter massemutteren
helt inntil metallplaten (fig. L).

Merk: hvis masseelektroden Igsner lett ndr man drar i den mé& man forsoke a oke sveisetiden

ved 4 rotere potensiometeret i retning med klokken.

6.3.2 PUNKTSVEIS MED PISTOLEN
Punktsveisen skjer rett og slett ved a stotte redskapet koblet til pistolen pa den delen som
skal sveises og trykk pa avtrekkeren.
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A ADVARSEL!

- For a feste eller demontere dortilbehoret ved pistolen, ma man bruke to
sekskantede festengkler slik at man hindrer at selve doren roterer.

- 1 tilfelle operasjoner pa dorer eller motorpansere, er det obligatorisk a koble
jordskinnen pa denne siden for a hindre at stremmen passerer gjennom hengslene,
og uansett i naerheten av omradet som skal punktsveises (lange stremlgp reduser
punktsveisens effektivitet). . .

- UNNGA A STOTTE STUDDER PA DELEN DERSOM DU IKKE HAR TIL HENSIKT A
STARTE SVEISINGEN!

Punktsveising sluttskive for feste av jordet terminal

(feste av en annen masse enn den ved massemutteren)

Velg ikonet for sluttskiven ved bruk av potensiometeret.

Monter egnet elektrode i pistoldoret (POS. 9, Fig. D) og sett inn sluttskiven (POS. 13, Fig. D).
Stett sluttskiven pa valgt omrade. Kontakt, i det samme omrédet, den jordede terminalen;
trykk pa pistolknappen ved a rette sveisingen ved sluttskiven hvor festingen som ble
beskrevet tidligere skal utferes (se tilbehgrskatalogen som er tilgjengelig ved forespeorsel).

Punktsveis hullede sluttskiver

Velg ikonet for den hullede sluttskiven ved bruk av potensiometeret.

Denne funksjonen utfgres ved & montere og skru fast elektrodeholderen (POS. 28, Fig. D) pa
pistolen. Sett inn den hullede sluttskiven (POS. 27, Fig. D) i elektrodeholderen og rett den
slik som beskrevet tidligere.

Punktsveising og samtidig traksjon av spesielle sluttskiver

Velg ikonet for sluttskiven ved bruk av potensiometeret.

Denne funksjonen utfgres kun ved 8 montere og feste doret fullstendig (POS. 4, Fig. D) pa
ekstrakterkroppen (POS. 1, Fig. D), hekt pa og fest den andre terminalen pa ekstraktgren
pa pistolen fullstendig. Sett inn spesialsluttskiven (POS. 14, Fig. D) i doret (POS. 4, Fig. D),
ved 4 lase den med tilhgrende skrue (Fig. D). Sikt den i interessert omrade ved a regulere
punktsveisemaskinen slik som ved sveisingen ved sluttskivene og start traksjonen.

Til slutt, vri ekstrakteren med 90° for & koble fra sluttskiven, som kan siktes pa nytt i en ny
posisjon.

Oppvarming av metallplater

Velg ikonet ved kullelektroden ved bruk av potensiometeret.

| dette driftmoduset er punktsveistiden kontinuerlig.

Varigheten ved operasjonene er derfor manuell og kan avgjeres av tiden hvor man holder
inne pistolavtrekkeren.

Stromstyrken reguleres automatisk basert pd potensiometerets valgte posisjon (voksende
strom i retning med klokken).

Monter kullelektroden (POS. 12, Fig. D) i pistoldoret ved & lase den fast med ringen. Bergr
omradet som tidligere har blitt avdekket med kulltippen. Arbeid fra utsiden innover i en
sirkulaer bevegelse, for & varme opp platen som gar tilbake til sin opprinnelige posisjon.
For & hindre at platen blir for varm, skal du behandle sma omrader og umiddelbart etter
operasjonen terke med en fuktig klut, slik at overflaten som blir behandlet blir avkjolt.

Kalkering metallplater

Velg elektrodeikonet for kalkeringen (POS. 7, Fig. D), ved bruk av potensiometeret.

Denne funksjonen utfgres ved 8 montere og skru fast elektroden (POS. 28, Fig. D) pa pistolen.
| denne posisjonen ved a bruke egnet elektrode kan man flate ut metallplater som har fatt
paviste bulker.

Bruk av ekstraktgren som falger med (POS. 1, Fig. D)

Pahekting og traksjon sluttskiver

Velg ikonet for sluttskiven ved bruk av potensiometeret.

Denne funksjonen utfgrer man ved & montere og feste doret (POS. 3, Fig. D) pa
elektrodekroppen (POS. 1, Fig. D). Hekt pa sluttskiven (POS. 13, Fig. D), siktet som beskrevet
tidligere og start traksjonen. Til slutt, vri ekstraktaren med 90° for a koble fra sluttskiven.

ADVARSEL!
Ved endt arbeid, legg verktgyet pa en isolerende overflate og skru av maskinen!

7.VEDLIKEHOLD

Aﬂ ADVARSEL! FGR DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN
ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

7.1 ORDINART VEDLIKEHOLD

OPERAT@REN KAN UTF@RE ORDINART VEDLIKEHOLD.

- tilpasning/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;
- bytte elektroder og armer;

- kontroller at streamledningen er intakt;

- kontroller at pistolen og utgangsledningene er intakte.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-MEKANISKE INSTALLASJONER.

A ADVARSEL!FORDUFJERNERPUNKTSVEISERENSELLERKLEMMENSPANELER

OG S@KE ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN ER

SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STR@M- OG TRYKKLUFTFORSYNING (hvis installert).

Enhver kontroll som blir utfert nar punktsveiseren er forsynt med spenning, kan forarsake

alvorlig elektrisk stot ved direkte kontakt med stromferende deler og/eller skade pa grunn

av kontakt med bevegelige deler.

Periodevis og i alle fall med en frekvens avhengig av bruk og miljgforhold, skal du inspisere

innsiden av sveiser og holdeanordning for a flerne stev og metallpartikler avsatt pa

transformatoren, diodmodulen, stramrekkeklemmen, osv. ved hjelp av ter trykkluft (maks.

5 bar).

Ikke rett trykkluftstralen mot de elektroniske kortene. Rengjer disse meden veldig myk

berste eller egnede lgsemidler.

Samtidig skal du:

- Sjekk at ledningene ikke har skader pa isolasjonen eller Iase/oksiderte forbindelser.

- Pass pa at skruene som forbinder transformatorens sekundaerenhet til stenger/fletter
ved utgangen er stramt og at det ikke er tegn pa oksidasjon eller overhetning.

8. FEILS@KING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTF@RER MER SYSTEMATISKE
SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET, SJEKK AT:

- Med forsyningskabelen koblet til nettverket lyser den GR@NNE LED-en; i motsatt
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tilfelle ligger feilen i forsyningsledningen (kabel, stepsel og stikkontakt, sikringer, stort
spenningsfall, etc).

Den GULE LED-en er avskrudd: i motsatt tilfelle ma du vente noen fa minutter slik at
maskinen kjgler seg ned og funksjonaliteten gjenopprettes;

Elementene som er en del av den sekundzere kretsen (pistol - ledninger) er ikke
ineffektive pa grunn av lase skruer eller oksidasjon.

Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som blir utfert.

Nar du har utfert vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene og
kablene som de var opprinnelig. Veer ngye med at ikke la dem komme bort i bevegelige
deler eller deler som kan na heye temperaturer. Linde alle ledere slik de var opprinnelig.
Veer ngye med a separere koplingene til hovedledningen med hgy spenning fra
koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for & tilbakemontere delene.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju tockalnika, o nevarnostih,
povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razlicicah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen z
glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena kljucavnica
za blokado v polozaj »O« (odprt).

Kljuc za kljucavnico se sme izrociti le izkusenemu operaterju, pou¢enemu o njegovih
nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega postopka ali iz
malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno kljucavnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektri¢ne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o varnosti
pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

- Prepricajte se, da je vti¢nica za napajanje pravilno prikljucena na ozemljitev.

- Neuporabljajte kablov z iztro$eno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obicajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izklju¢en in iztaknjen iz
elektricnega in pnevmatskega omrezja (¢e je zadnje prisotno). Na tockalnikih s
prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno stikalo v polozaju
»O« s prilozeno kljucavnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v vsakem
primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno
stikalo v poloZaju »O« s prilozeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v vsakem
primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih
obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

A/ /A

- Nevarite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive tekoce ali
plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, ocisc¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini teh
snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne postavljajte
ob vnetljive snovi.

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje varilnega
dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno omejitev pri
izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo, koncentracijo in trajanje
izpostavljanja.

OeO®

- Oci si vedno zascitite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zascitna oblacila, primerna za obdelave med uporovnim
varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

L OORO®

EMEF
SAEE

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe tockalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehnicnih standardov izdelka, ki je izdelan izklju¢no
za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v
okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi elektromagnetnim
poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati

elektromagnetnim poljem:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (ce sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno varjenje.

- Varilnih kablov za tockovno varjenje (e sta namescena) naj si nikoli ne ovija okoli
trupa.

- Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (Ce je namescen) naj prikljuci na obdelovanec za
tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu tockalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v bliZini tockalnega tokokroga.

- Minimalna razdalja:
- d=3 cm, f=50 cm (slika E);
- d=3 cm, f=50 cm (slika F);
- d=30cm (slika G);
- d=20 cm (slika H) elektrodno drzalo Studder.

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan izklju¢no
za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.

Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v
nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

naslednje postopke, da zmanjsa izpostavljanje

PREDVIDENA UPORABA

Naprava je bila nadrtovana za izkljuéno uporabo na karoserijah za popravilo
avtomobilskih vozil: uporabljati jo je treba za tockanje ene ali ve¢ jeklenih plocevin
z majhno vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede na potrebno
obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA

Nacin delovanja tockalnika ne predvideva krmiljenja z gumbom za zagon
varjenja, ampak se to zazene preprosto s stikom elektrode v elektrodnem drzalu z
obdelovancem, s katerim se ukvarjamo in ki mora biti priklju¢en na maso: obstaja
tveganje, da zaZenete varjenje, e nehote prislonite elektrodo v elektrodnem drzalu
na maso ali na dele, ki so prikljuc¢eni na maso!

Ob koncu dela polozite elektrodno drzalo na izolirano povrsino in ugasnite aparat!

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmogja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro¢nika.

- Ce uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (Ce je namesceno) napajanja, preden enoto premaknete v novo
delovno obmogje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in kable).

NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so drugacni od predvidenih (glejte PREDVIDENA
UPORABA), je nevarna.
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SKLADISCENJE

- Aparatin njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v zaprtem prostoru.
- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

- Sobna temperatura mora biti med 15° Ciin 45° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja od
0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma izpraznite
hidravli¢no napeljavo in rezervoar vode.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in
rjo.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1UVOoD

Mobilna naprava za uporovno varjenje (tockalnik). Aparat omogoca izvajanje vec vrst
toplotnih in tockanih obdelav plocevine, ki se uporabljajo posebej na avtomobilskih Sasijah
in v industriji, ki se ukvarja s podobnimi obdelavami plocevine.

Poglavitne lastnosti naprave:

- hitra in intuitivna izbira programa za tockanje s potenciometrom;

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje cosg pri vkljucitvi);
Tockalnik se sme uporabiti na Zeleznih plos¢ah z nizko vsebnostjo ogljika in na plocevini iz
pocinkanega Zeleza.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo studder s petelinom.
- Masni kabel z maso za to¢kanje.

- lzvlacevalnik z udarno maso.

- Elektroda za zvezdaste podlozke.

- Zvezdaste podlozke za oprijem.

Za podrobnejse informacije glejte najnovejo razli¢ico kataloga.

2.3 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO
- Skatlica s potro$nim materialom.

- Vozicek.

- Razno vle¢no orodje.

Za druge dodatke glejte najnovejso razlicico kataloga.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKA A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na plos¢ici z

lastnostmi in pomenijo naslednje.

1- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

4- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju "Splosna
varnost za uporovno varjenje"

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehni¢nih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogoce odc¢itati neposredno
na ploscici s tehni¢nimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
Splosne lastnosti

- (*)Napajalna napetost in frekvenca: 400V ~ 2 faza - 50/60 Hz

ali: 230V ~ 1 faza - 50/60 Hz

ali: 110V ~ 1 faza - 50/60 Hz
- Razred elektri¢ne zascite: |
- Razred izolativnosti: H
- Stopnja zascite ovoja: P22
- Teza: 16 kg
Vhod
- Maksimalna mo¢ tockanja (S maks): 10 kVA
- Faktor jakosti pri S maks (cose): 0,8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Zakasnitvene omrezne varovalke:
- Samodejni omrezni odklopnik:

- Napajalni kabel (D<3 m): 3Gx1,5mm?
I1zhod

- Sekundarna napetost v prazno (U maks): 56V
- Maksimalni tok za tockanje (I, maks): 1,8 kA

- Zmogljivost tockanja (jeklo z nizko vsebnostjo ogljika): maks. 1,2 mm

(*)OPOMBE:

- Tockalnik je mogoce dobaviti z napajalno napetostjo 400V, 230V ali 110V; preverite
pravilno vrednost na plos¢ici s podatki.

4. 0PISTOCKALNIKA

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)
Na sprednji strani:

1 - Krmilna plosca;

2 - Prikljucek elektrodnega drzala studder s petelinom;

3 - Masni kabel.

Na zadnjem delu:
4 - Vhod za napajalni kabel.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plos¢a (Slika C)
1. POTENCIOMETER:
Omogoca izbiro varilnega programa glede na uporabljeno orodje.
2. RUMENA SVETLECA DIODA:
Signalizira sproZitev termicne zascite.
3. ZELENA SVETLECA DIODA:
Signalizira, da je stroj pod napajanjem.

4.3 VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE

4.3.1 Zascite in alarmi

a) Termicna zasdita:
Sprozi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzro¢i premajhen/
nezadosten domet tekocine za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze dovoljeno
omejitev.
Poseg signalizira vklop RUMENE SVETLECE DIODE (slika C-2).

5. NAMESTITEV

A POZOR!VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNO
IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v embalazi
(¢e so v embalazi).

5.2 NACINI DVIGANJA
POZOR: Vsi v priro¢niku opisani to¢kalniki so brez dviznih naprav.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da bosta
krmilna plosca in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmogje na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite, da se
vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala, primerna
za prenasanje njegove mase (glejte »tehni¢ni podatki«), da bi se izognili nevarnosti
prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi tockalnika
ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZzja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
namescéena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA () za enofazne stroje;

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo Vv javno napajalno omreZzje, je tisti, ki ga namesca ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je tockalnik mogoce prikljuciti (¢e je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vtikac in vti¢nica elektricnega omrezja

- Razli¢ica110V: .

Na omrezno varovalko, navedeno v poglavju "DRUGI TEHNICNI PODATKI'", povezite napajalni
kabel s standardiziranim vticem ustrezne moci.

- Razlicica230V:

Na napajalnem kablu je Ze namescen vti¢ Suko (2 polnim + ozemljitev).

- Razli¢ica400V:

Povezite napajalni kabel na predpisano vti¢nico (3P + O): uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA!) povezava ustreznega dometa.

- Omrezna vticnica

Pripravite omrezno vti¢nico, zas¢iteno z varovalkami ali s samodejnim magnetotermi¢nim
stikalom; ustrezni ozemljitveni sti¢nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom
(rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene v
poglavju »TEHNICNI PODATKI«.

Ce je namescenih vec tockalnikov, razporedite napajanje cikli¢cno med tri faze, tako da boste
ustvarili ¢im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni ve¢ u¢inkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri ¢loveku
(npr. elektricni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACLJE

Preden zacnete izvajati tockanje, je treba, medtem ko je napajalni kabel odklopljen,
preveriti, da so elektri¢cne povezave izvedene pravilno in v skladu s predhodnimi navodili.

A POZOR!

- PAZITE, DA NE BOSTE PRISLANJALI ORODJA, KI NIV UPORABI, NA OBDELOVANEC!
- ORODJE, KIGANEUPORABLJATE,VEDNO ODLOZITE NA STABILNO IN NEPREVODNO
POVRSINO!

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pri tockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko moc tocke, so:

- Sila, ki jo ustvari elektroda.

- Tok za tockovno varjenje.

- Cas tockovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkusenj, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Parametri toka in ¢asa tockovnega varjenja se nastavljajo s potenciometrom (slika C-1):

- zavrtite rocico glede na orodje, ki ga Zelite uporabljati;

- e jo zavrtite v smeri urinega kazalca, bodo casi tockanja daljsi;

- daljsi cikel dobimo z orodjem za "ravnanje ploevine" A : Ce rocico zavrtite cez ta
simbol, lahko uporabljate le grafitne elektrode za "segrevanje plocevine" ——
neprekinjenim ¢asom tockanja in omejitvijo toka.

6.3 POSTOPEK B

6.3.1 PRITRDITEV MASNEGA KABLA NA PLOCEVINO

a) Povetite napajalni kabel v elektri¢tno omreZje, da bo aparat pod napajanjem: posveti
ZELENA SVETLECA DIODA (slika C-3).

b) S potenciometrom (slika C-1) izberite simbol mase za to¢kanje (slika D-26).

c) Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki ustreza
kontaktni povrsini masne matice.

d)  Prikljucite ¢elni del masne elektrode na rezo masnega kabla (slika I).

e) Prislonite konico masne elektrode (slika D-25) na vnaprej pripravljeno golo plo¢evino
in sklenite tokokrog, tako da na golo plocevino prislonite konico elektrodnega drzala
studder, nato pa pritisnite petelina.

f)  Preverite, ali drzi zvar masne elektrode, tako da narahlo povlecete elektrodo v
pravokotni smeri glede na povrsino, na katero ste varili, nato pa masno matico pritrdite
prislonjeno ob plocevino (slika L).
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Opomba: ¢e se masna elektroda prelahko odlepi med vlecenjem, poskusite podaljsati ¢as
varjenja, tako da potenciometer obrnete v smeri urinega kazalca.

6.3.2 TOCKANJE S PISTOLO
Tockanje izvedete preprosto tako, da v pistolo priklju¢eno orodje naslonite na obdelovanec
za varjenje in pritisnete petelina.

A POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite
dva fiksna Sestkotna kljuca, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali pokrovi vozil (prtljaznikov, motorjev), masno precko
obvezno povezite s temi obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi tecaje;
masno precko prikljucite blizu mesta varjenja (dolga pot toka zmanjsa ucinkovitost
zvara).

- PAZITE, DA STUDDERJA NE BOSTE NASLANJALI NA OBDELOVANEC, CE NE BOSTE
NAMERAVALI VARITI!

Tockanje podlozke za pritrditev masnega prikljucka

(pritrditev mase, alternativna pritrditvi z masno matico)

S potenciometrom izberite ikono s podlozko.

V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika D) in vanjo vstavite podlozko
(POZ. 13, Slika D).

Naslonite podlozko na izbrano obmogje. Na tem istem obmocju ustvarite kontakt zmasnim
prikljuckom; pritisnite gumb pistole in s tem sprozite varjenje podlozke, ki jo pritrdite z
varilnim nosilcem (glejte katalog dodatkov na zahtevo).

Tockanje podlozk z vzdolzno rezo

S potenciometrom izberite ikono s podlozko z vzdolzno rezo.

Ta funkcija se izvaja z name$c¢anjem in zategovanjem nosilca elektrod (POZ. 28, slika D) na
elektrodno drzalo. Vstavite podlozko z vzdolZzno rezo (POZ. 27, slika D) v nosilec elektrod in
izvedite tocke, kot je bilo prej opisano.

Socasno tockanje in vieka posebnih podlozk

S potenciometrom izberite ikono s podlozko.

Ta funkcija se izvede z namescanjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4, Slika D) na
ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, Slika D), nato pripnite in do konca zategnite drugi priklju¢ek
izvlacevalnika na pistoli. Vstavite posebno podlozko (POZ. 14, Slika D) v vreteno (POZ. 4,
Slika D), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika D). Usmerite na Zeleno obmocje in
nastavite tockalnik tako kakor za tockanje podlozk in zacetek vleke.

Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Ogrevanje plocevine

S potenciometrom izberite ikono za ogljikovo elektrodo.

V tem nacinu je ¢as tockanja neprekinjen.

Trajanje postopkov je torej ro¢no, saj ga doloca cas, v katerem je pritisnjen petelin na pistoli.
Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrani poloZaj potenciometra (tok narasca v
smeri urinega kazalca).

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, Slika D) v vreteno drzala in jo blokirajte z okovom. Z
ogljikovo konico se dotaknite prej ocis¢ene povrsine. Delajte od zunaj proti sredis¢u kroga
v kroznem gibu, tako da boste segreli plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni
polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plo¢evina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih obmogjih
in takoj po koncu postopka plocevino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani del ohladi.

Ravnanje plocevine

S potenciometrom izberite ikono elektrode za ravnanje (POZ. 7, Slika D).

Ta funkcija se izvaja z names¢anjem in zategovanjem nosilca elektrod (POZ. 28, Slika D) na
pistolo.

Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo spet zravnate plocevino, na kateri je prislo do
lokalizirane deformacije.

Uporaba priloZzenega izvlacevalnika (POZ. 1, Slika D)

Pripenjanje in vlecenje podlozk

S potenciometrom izberite ikono s podlozko.

Ta funkcija se izvaja z names$¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika D) na ohisju
elektrode (POZ. 1, Slika D). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika D), tockovno zvarjeno, kot je bilo
prej opisano, in zacnite vleci. Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odtrgali podlozko.

A POZOR!

Ob koncu dela polozite orodje na izolirano povrsino in ugasnite aparat!

7.VZDRZEVANJE

_A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO 1ZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- zamenjava elektrod in rok;

- preverjanje celovitosti napajalnega kabla;

- preverjanje celovitosti elektrodnega drzala in izhodnih kablov.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE_ B
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO
ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE S TOCKALNIKA ALl Z
ELEKTRODNEGA DRZALA IN POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (e je
prisotno) NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti to¢kalnika, ko je ta pod napetostjo, lahko
povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod napetostjo, ali
pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje pregledujte
notranjost tockalnika in kle$¢, da bi odstranjevali prah in kovinske delce, ki se naberejo na
transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s curkom suhega
stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z mehko
$¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poskodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih prec¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

8. ISKANJE OKVAR o

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA SERVISERJA ALI

SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Da ZELENA SVETLECA DIODA sveti, ko je napajalni kabel priklju¢en v omrezje; sicer je
okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti itd.).

- Da je RUMENA SVETLECA DIODA ugasnjena: v nasprotnem primeru pocakajte nekaj
¢asa, dokler se aparat ne ohladi in lahko za¢ne spet delovati;

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (elektrodno drzalo - kabli), niso
neucinkoviti zaradi popuscenih ali oksidiranih vijakov.

- Da so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.
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ZARIADENIA PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,bodovacka” na oznacenie

bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt dostatocne vyskolena na bezpecné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v niidzovom stave.

Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora) je vybavena
hlavhym vypina¢om s funkciami nidzového stavu, ktory je zabezpeceny visacim
zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0” (vypnuty).

Klu¢ od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy, ktory
ma nalezité skisenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych tloh a ohladne
rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt hlavny vypina¢ zaisteny v polohe ,0”
zabezpeceny visacim zamkom bez kltca.

/N

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodic¢om.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri relativnej
vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazda.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej idrzby na ramenach a/alebo
elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od rozvodov
elektrického a pneumatického (ak je sticastou) napajania. Pri bodovackach
aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit hlavny vypinac
v polohe,, 0" visacim zamkom z prislusenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a
v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit
hlavny vypina¢ v polohe, 0" visacim zamkom z prislusenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a
v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Jezakazané pouzivatzariadenia v priestoroch, ktoré st klasifikované ako priestory

s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosély.

VAV

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo
v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vsetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnut! Neumiestriujte ho do blizkosti zapalnych
latok.

- Zabezpecte vhodni vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstrafiovanie dymu
2o zvarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét vystaveniu
sa dymom zo zvarania, v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduje systematicky pristup.

POO®

Zakazdym si chraiite o¢i prislusnymi ochrannymi okuliarmi.

- Pouzivajte ochranné rukavice a dalsie osobné ochranné prostriedky, vhodné pre
pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnych operaciach zvarania kazdodenne
vystaveni hluku s tGroviiou (LEP,d) rovnajicou sa alebo prevysujicou 85db(A), je
povinné pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky.

(R

EMEF

#HOOA®H®

- Prechod zvaracieho priudu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF) v okoli
bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat ¢innost niektorych zdravotnych zariadeni

(napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd').

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vodi nositelom tychto zariadeni.

Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,

uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne tucely.

Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajlcich sa expozicie os6b

elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit obidva bodovacie kdble (ak su suéastou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup, ¢o mozno najdalej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy si neovijat bodovacie kable (ak su su¢astou) okolo tela.

- Nezvarat tak, ze sa budete nachadzat telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je stu¢astou) ku dielu uréenému na
bodovanie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

- Nebodovat v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet a neopierat sa o fu
(minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost:
- d=3cm, f= 50cm (obr. E);
- d=3cm, f= 50cm (obr. F);
- d=30cm (obr. G);
- d=20cm (obr. H) Studder.

- Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku, uréeného
pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne uéely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

nasledujice  postupy, aby

URCENE POUZITIE

Toto zariadenie bolo navrhnuté pre vyhradné pouzitie v karosarni na opravu
automobilov: Musi byt pouzZivané pre bodovanie jedného alebo viacerych ocelovych
plechov s nizkym obsahom uhlika, réznych tvarov a rozmerov, v zavislosti na ich
spracovani.

VANV,

Rezim cinnosti bodovacky nepocita s ovladacim tlacidlom pre zahajenie zvarania,
ale s jednoduchym dotykom elektrédy zvaracej pistole so zvaranym dielom, ktory
je ukostreny: preto hrozi riziko nahodného zahdjenia zvarania poloZenim elektrédy
zvaracej pistole na ukostrenie alebo na casti, ktoré su ukostrené!

Po ukonceni pracovnej ¢innosti odloZte pistol'na izolovany povrch a vypnite stroj!

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrédy - ramena a prilahlé plochy) mézu dosahovat
teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

RIZIKO PREVRATENIA A PADU
Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajicou jej
hmotnosti; pripevnite ju k tloznej ploche (ak sa to vyzaduje v ¢asti , INSTALACIA”
tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej alebo nesuvislej ploche, alebo
na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa zariadenie prevrati.

- Jezakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked'je to vyhradne uvedené
v ¢asti,INSTALACIA” tohto navodu.

-V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do iného
pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je sucastou)
napajanie. Venujte pozornost prekazkam a nerovnostiam terénu (napriklad kable
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a rarky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykolvek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je urcené (vid'
URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vlhkost vzduchu nesmie presiahnut 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked' ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizSou ako 0°C: Pridajte nemrznicu kvapalinu alebo uplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkostou, znecistenim a

koréziou.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.10voD

Mobilné vyrobné zariadenie pre odporové zvdranie (bodovacka). Vyrobné zariadenie
umoznuje mnozstvo pracovnych cinnosti za tepla a bodovanie plechov, hlavne
v karosarnach a v oblastiach s obdobnymi pracovnymi ¢innostami.

K hlavnym vlastnostiam patria:

- rychla a intuitivna volba programu bodovania prostrednictvom potenciometra;

- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cos ¢);

Bodovacka umoznuje zvarat zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika a pozinkované
zelezné plechy.

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Pistol Studder so spustou.

- Zemniaci kabel s uzemnenim uré¢enym na bodovanie.
- Vytahovac s priklepovym uzemnenim.

- Elektréda pre vejarové podlozky.

- Vejarové podlozky pre pouzitie v tahu.

Podrobnejsie informacie moézete ziskat z aktualizovaného katalogu.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Zasuvka na spotrebny material.

- Vozik.

- Rozne néradie pre tah.

Ohladne ostatného prislusenstva si precitajte aktualizovany katalég.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A)

Zakladné udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, si uvedené na identifika¢nom

Stitku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napdjacie napdtie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

4- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7- Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1,Zakladné
bezpecnostné pokyny pri odporovom zvérani*.

8- Prud na sekunddrnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznédmka: Uvedeny priklad stitku ma len informativny charakter, upozoriujici na symboly
a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky musia byt
odcitané priamo z identifikacného Stitku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti

- (*)Napdjacie napétie a frekvencia: 400V ~ 2fazové-50/60 Hz

alebo: 230V ~ 1fazové-50/60 Hz

alebo: 110V ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trieda elektrickej ochrany: |
- Trieda izolacie: H
- Trieda ochrany obalu: 1P 22
- Hmotnost: 16 kg
Vstup
- Max. vykon pri bodovani (Smax): 10 kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cos®): 08

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Pomalé sietové poistky:
- Prudovy chrénic sietového napajania:

- Napéjaci kabel (L < 3m): 3G x 1,5 mm?
Vystup

- Sekundarne napétie naprazdno (U, max): 56V
- Max. bodovaci prud (I, max): 1.8kA

- Bodovacia kapacita (ocel' s nizkym obsahom uhlika): max. 1,2 mm

(*) POZNAMKY:

- Bodovacka méze byt dodand s napdajacim napatim 400V, 230V alebo 110V; skontrolujte
spravnu hodnotu na identifika¢nom stitku.

4. POPIS BODOVACKY . .

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A HLAVNE CASTI (obr. B)
Na prednej strane:

1 - Ovladaci panel;

2 - Kaébel pistole Studder so spustou;

3 - Zemniaci kabel.

Na zadnej strane:
4 - Vstup napajacieho kabla.

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)
1. POTENCIOMETER:
Umozniuje volbu programu zvérania v zévislosti na pouzivanom nastroji.
2. ZLTALED:
Signalizuje zasah termostatickej ochrany.
3. ZELENALED:
Signalizuje, Ze je zapnuté elektrické napajanie stroja.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIA VZAJOMNEHO BLOKOVANIA
4.3.1 Ochrany a alarmy
a) Tepelna ochrana:
Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom

chladiacej kvapaliny alebo jej nedostato¢nym prietokom, ¢i pracovnym cyklom
prekracujicim povolent medznu Groven.
Zasah je signalizovany rozsvietenim ZLTEJ KONTROLKY (obr. C-2).

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM
A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ
BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE. . .
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a vykonajte montaz oddelenych casti, nachddzajucich sa v obale (ak
su sucastou).

5.2 SPOSOB DVIHANIA
UPOZORNENIE: Ziadny z bodovych zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je
vybaveny zariadenim na dvihanie.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre instalaciu dostatocny priestor, bez prekazok, ktory dokaze zaistit bezpe¢ny
pristup k ovlddaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju prekazky a
zabezpecte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti,
a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu,
s nosnostou odpovedajicou jej hmotnosti (vid ,technické udaje”), aby sa predislo
nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpe¢nym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité Udaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.
Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym nulovym
vodi¢om.

Kvoli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpridové relé typu:

- TypA () pre jednofazové zariadenia;

- TypB ( ) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napéjacej sieti instalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za overenie
toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu
rozvodnej siete).

5.4.2 Sietova zastrcka a zasuvka

- Verzia110V:

Pripojte k napajaciemu kéblu normalizovanu zastr¢ku s vhodnou pradovou kapacitou s
ohladom na sietovu poistku, uvedent v ¢asti,OSTATNE TECHNICKE PARAMETRE".

- Verzia230V:

Napajacikabel je dodavany s uznamontovanou zastrckou typu Schuko (2 pély + uzemnenie).
- Verzia 400V:

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3 P + UZ.: budu poufZité len 2 poly:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) pre vhodny pradovy odber.

- Sietova zasuvka

Pripravte sietovu zasuvku, ktora je chranena poistkami alebo isticom; prislusna zemniaca
svorka musi byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napéajacieho vedenia.
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a si uvedené v odseku ,TECHNICKE UDAJE".
Pri instalacii vacsieho poctu bodovaciek je potrebné zaistit cyklicku distriblciu napajania
medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejsej zatazi; napriklad:

bodovacka 1: napajanie L1-L2;

bodovacka 2: napéjanie L2-L3;

bodovacka 3: napéjanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat
za nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy 1) z
cinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym pridom) a
majetku (napr. poziar).

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred zacatim bodovania je potrebné skontrolovat pri odpojenom napajacom kabli, ¢i bolo
elektrické napdjanie pripojené spravne, v stlade s vyssie uvedenymi pokynmi.

A UPOZORNENIE!

- NEKLADTE NEPOUZIVANY NASTROJ NA BODOVANY DIEL! ] )
- NASTROJ, KTORY SA PRAVE NEPOUZIVA, VZDY ULOZTE NA STABILNU A NEVODIVU
PLOCHU!

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré ovplyviuju priemer (prierez) a mechanickd odolnost bodového zvaru su:
- Sila vyvinutd posobenim elektrédy.

- bodovaci prud.

- doba bodovania.

V pripade nedostato¢nych skisenosti je vhodné vyskusat bodovanie na kuskoch plechu,
ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maju byt bodované.

Parametre bodovacieho pridu a doby bodovania sa reguluju potenciometrom (obr. C-1):

- otacajte oto¢nym ovlada¢om v zavislosti na néstroji, ktory chcete pouzit;

- otacanim v smere hodinovych ruci¢iek sa nastavuju dlhsie doby bodovania;

- dlhsi cyklus sa dosahuje v pripade nastroja na ,pechovanie plechov” A : otocenie za
tento symbol sa pouziva vyhradne pre grafitové elektrédy pre ,ohrievanie plechov”
s nepretrzitou dobou bodovania a obmedzenim prudu.

6.3 PRACOVNY POSTUP .

6.3.1 UPEVNENIE ZEMNIACEHO KABLA O PLECH '

a) Pripojte napéjaci kdbel stroja k elektrickej sieti: ZELENA LED (obr. C-3) sa rozsvieti.

b)  Potenciometrom (obr. C-1) zvolte symbol ukostrenia a za¢nite bodovat (obr. D-26).

c) Odkryte plech ¢o najblizsie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu odpovedajicu
kontaktnej ploche zemniacej matice.

d) Pripojte hlavu elektrody k o¢ku zemniaceho kabla (obr. I).

e) Prilozte hrot zemniacej elektrédy (obr. D-25) o vopred pripraveny obnazeny plech a
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uzavrite obvod prilozenim hrotu pistole Studder o obnazeny plech a stlacenim spuste.
f)  Skontrolujte pevnost zvaru zemniacej elektrody vyvinutim lahkého tahu na elektrédu
v kolmom smere voci zvaranej ploche a potom pripevnite na plech zemniacu maticu a
dotiahnite ju az na doraz (obr. L).
Pozndmka: ak by doslo pocas tahu k lahkému oddeleniu elektrody, skuste zvysit dobu
zvarania otacanim potenciometra v smere hodinovych ruciciek.

6.3.2 BODOVANIE S PISTOLOU
Bodovanie prebehne jednoducho opretim nastroja pripojeného k pistoli o diel ur¢eny na
zvaranie a stlaenim spuste.

A UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prislusenstva zo sklucovadla pistole pouzite dva
pevné imbusové kluce, aby ste zabranili ota¢aniu samotného skluc¢ovadla.

- Pribodovani dveri alebo kapdt povinne pripojte zemniacu ty¢ k tymto sticastiam,
aby ste zabranili prechodu pridu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v blizkosti
bodovania (dlhé drahy pridu znizujui Gcinnost bodovania).

- NEKLADTE PISTOL STUDDER NA DIEL, AK NECHCETE ZVARAT!

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky

(upevnenie kostry alternativne vo¢i zemniacej matici)

Zvolte potenciometrom ikonu podlozky.

Namontujte do sklu¢ovadla pistole prislusnu elektrédu (Obr. D, POZ. 9) a nasadte podlozku
(Obr. D, POZ. 13).

Ulozte podlozku na urené miesto. V tom istom mieste pripojte zemniacu koncovku;
stla¢enim tlacidla pistole privarte podlozku, na ktorej bude mozné vykonat upevnenie
prostrednictvom prislu$ného premostenia (vid'kataldg prislusenstva dodany na poziadanie).

Bodovanie podloziek s pozdiznym otvorom

Zvolte potenciometrom ikonu podlozky s pozdfznym otvorom.

Tato funkcia sa vykonava po montazi drziaka elektrody na pistol' a po jeho dotiahnuti (Obr.
D, POZ. 28). Vlozte podlozku s pozdlznym otvorom (Obr. D, POZ. 27) do drZiaka elektrédy a
vykonajte bodovanie vyssie uvedenym spdsobom.

Sticasné bodovanie a tah $pecialnych podloziek

Zvolte potenciometrom ikonu podlozky.

Tato funkcia sa vykondva montézou sklucovadla (Obr. D, POZ. 4) a jeho dotiahnutim na
doraz na teleso vytahovaca (Obr. D, POZ. 1), a zachytenim a dotiahnutim na doraz dal3ej
svorky vytahovaca na pistol. Vlozte Specialnu podlozku (Obr. D, POZ. 14) do sklu¢ovadla
(Obr. D, POZ. 4) a zaistite ju prislusnou skrutkou (Obr. D). Pribodujte ju na prislusné miesto a
nastavte bodovacku pre bodovanie podloziek a tahajte.

Nakoniec pootocte vytahovac o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktord méze byt pribodovana
do novej polohy.

Ohrev plechov

Zvolte potenciometrom ikonu uhlikovej elektrody.

V tomto prevadzkovom rezime je doba bodovania nepretrzita.

Trvanie tkonov, vzhladom k tomu, Ze je uréené dobou stlacenia spuste pistole, je manualne.
Intenzita prudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolenej polohe potenciometra
(prud sa zvysuje v smere hodinovych ruciciek).

Namontujte uhlikovu elektrodu (Obr. D, POZ. 12) do sklu¢ovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy. Pésobte zvonku
smerom dovnutra, kruhovym pohybom kvéli ohriatiu plechu, ktory sa vytvrdi a tym sa vrati
do svojej pévodnej polohy.

Aby sa zabrénilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili zvaranu cast.

Pechovanie plechov

Zvolte ikonu elektrédy pre pechovanie (Obr. D, POZ. 7) prostrednictvom potenciometra.
Tato funkcia sa vykonava po montazi a dotiahnuti prislusnej elektrédy (Obr. D, POZ. 28) na
pistoli.

V tejto polohe, pri pouZziti prislusnej elektrody, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré boli
lokalne deformované.

PouZzitie vytahovaca z prislusenstva (Obr. D, POZ. 1)

Uchytenie a tah podloziek

Zvolte potenciometrom ikonu podlozky.

Tato ¢innost sa vykondva montadzou a uzatvorenim sklucovadla (Obr. D, POZ. 3) na telese
elektrody (Obr. D, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. D, POZ. 13), pribodovanu vyssie uvedenym
sposobom a tahajte. Nakoniec otocte vytahovac o 90°, aby ste podlozku odpojili.

A UPOZORNENIE!

Po ukonceni pracovnej ¢innosti odlozte nastroje na izolovany povrch a vypnite stroj!

7.UDRZBA

A’ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1 RIADNA UDRZBA . L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrédy,
- vymena elektrod a ramien,

- kontrola, ¢i nie je poskodeny napéjaci kibel,

- kontrola, ¢i nie je poskodena pistol a vystupné kable.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA o o
MIMORIADNA UDRZBA MUS| BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM TECHNIKOM ALEBO
TECHNIKOM KVALIFIKOVANYM V OBLASTI ELEKTROMECHANIKY.

_A UPOZORNENIE! PRED DEMONTAZOU PANELOV BODOVACKY ALEBO
PISTOLE A PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA
A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO NAPAJANIA A PNEUMATICKEHO PRIVODU (ak je
sucastou).

Pripadné kontroly, vykondvané vo vnutri bodovacky pod napatim, mézu spdsobit zasah
elektrickym prdadom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi priamym stykom s ¢astami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajicich pouZitiu a podmienkam
prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrante prach a kovové castice, ktoré sa
ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napajania a pod., prostrednictvom
prudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 5 bar).

Nesmerujte prud stla¢eného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou kefou

alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodent izolaciu, alebo ¢i nie st uvolnené a ¢i spoje nie
s zaoxidované.

- Skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia transformatora
k ty¢iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a ¢i nie su zaoxidované alebo
prehriate.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM SYSTEMATICKEJ KONTROLY

SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

Po pripojeni napaJaC|eho kébla do elektrickej siete sa rozsvieti ZELENA LED; ak nie,
porucha je v napajacom vedeni (kdble, zastr¢ka a zasuvka, poistky, nadmerny pokles
naptia, atd).

- ZLTA LED bude zhasnuta: v opa¢nom pripade vyckajte par minut na ochladenie stroja a
na obnovenie jeho funkénosti;

- prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (pistol -
uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek;

- parametre zvarania nie st vhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost;

- Povykonani idrzby alebo opravy zapojte vietky kable a vratte ich do pévodného stavu,
pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa ¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite v3etky vodice stahovacimi paskami, ako to bolo v pévodnom
stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapétovych vodicov sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

kéble) nie su ucinné nasledkom

-61-



MAGYAR

oldal
1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ...............62
2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS 63
2.1 BEVEZETES 63
2.2 SZERIA KIEGESZITOK 63
2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK 63
3. MUSZAKI ADATOK 63
3.1 ADAT-TABLA (A ABRA) 63
3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK 63
4. A PONTHEGESZTO LEIRASA 63
4.1 APONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE (B Abra)............. 63
4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK 63
4.2.1 Ellenérz6 panel (C Abra) 63

4.3 BIZTONSAGI ES KERESZTRETESZELESI FUNKCIOK 63
4.3.1 Védelmek és riasztasok 63

5. OSSZESZERELES 63
5.1 OSSZEALLITAS 63
5.2 FELEMELES MODOZATA 63
5.3 ELHELYEZES 63
5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ 63
5.4.1 Figyelmeztetés 63

5.4.2 Halozati csatlakozoaljzat és dugd 63

TARTALOMJEGYZEK

oldal

6. HEGESZTES (Ponthegesztés) 63
6.1 ELOZETES MUVELETEK 63
6.2 A PARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésben) 63
6.3 ELJARAS 64
6.3.1 A FOLDKABEL ROGZITESE A LEMEZHEZ 64

6.3.2 PONTHEGESZTES PISZTOLLYAL 64

7. KARBANTARTAS 64
7.1 RENDES KARBANTARTAS 64
7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS 64
8. MEGHIBASODASOK FELTARASA 64

ELLENALLAS-HEGESZTO = BERENDEZESEK  IPARI  ES  PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASHOZ.

Megjegyzés: A kdvetkezo szévegben a “ponthegeszté” kifejezést alkalmazzuk.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ

A kezelonek kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznélatara vonatkozéan és tajékoztatva kell lennie az ellenéllas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrél, a vonatkozé védelmi intézkedésekrél és a
vészhelyzeti eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengeres miikodtetésii valtozatoknal) az “0”
(nyitott) pozicioban valé lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti funkciokkal
rendelkezé fokapcsoléval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt, a jelen h tési eljarasokbol és a ponthegeszté
gondatlan hasznalatabél eredd, lehetséges veszélyekrdl tajékozott és a rabizott
feladatokra kiképzett kezelének szabad atadni.

A kezel6nek eltavolodas esetén a fékapcsolot az “O” pozicidban, lakat lezarasaval kell
blokkolnia és a lakatbél a kulcsot ki kell vennie.

/N

- Végezze el az elektromos beszerelést az eldirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt,
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6zédjon meg arrél, hogy a tdapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védofoldeléshez.

- Ne hasznédljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozékkal rendelkezé
vezetékeket.

- A ponthegesztot 5°C és 40°C kozotti kornyezeti hdmérsékleten hasznalja, valamint
a relativ paratartalom 40°C hémérsékletig 50%-os és 20°C hémérsékletig 90%-os
legyen.

- Ne hasznilja a ponthegesztét nedves vagy vizes kornyezetekben vagy esében.

- A hegesztokabelek csatlakoztatasat és a hegesztokarokon és/vagy az
elektrodakon végzendd, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast kikapcsolt
és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbol kicsatlakoztatott
ponthegesztdvel kell végrehajtani. A pneumatikus hengeres miikodtetésii
ponthegesztékon blokkolni kell a fékapcsolot az “O” pozicidban a tartozékként
nyujtott lakat segitségével.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhdl6zathoz vagy egy zartkori hiitéegységhez
(vizzel hiitott ponthegesztok) torténd bekotésnél és minden javité beavatkozas
esetén (rendkiviili karbantartas).

- A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegesztékon blokkolni kell a
fokapcsolot az“O” pozicidoban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.
Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhdl6zathoz vagy egy zartkori hiitéegységhez
(vizzel hiitott ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden javité beavatkozas
esetén (rendkiviili karbantartas).

- Tilos a berendezés haszndlata gazok, porok vagy g6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak kozé besorolt kornyezetekben.

e WAV

- Ne hegesszen olyan tartdlyokat, edényeket vagy csovezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemii, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy tartalmaztak.

- Keriilje a munkavégzést klortartalmu oldészerekkel tisztitott anyagokon vagy az
emlitett oldészerek kozelében.

- Ne hegesszen nyomas alatt all6 edényeket.

- Tavolitson el a munkateriiletrél minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir, rongyok,
stb.).

- Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kozelébe.

- Biztositson megfelelé légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara alkalmas
eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes felmérés sziikséges
a hegesztési fiistoknek valé kitétel hatarértékeinek meghatarozasahoz azok
osszetétele, koncentracioja és az azoknak valo kitétel idétartama fiiggvényében.

POO@®

Mmdlg d6vjaa szemelt megfelelo védoészemiiveggel.

- lj az ell hegesztési munkdkhoz alkalmas védokesztyit és
vedoruhazatot.

- Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85db(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEP,d)
tapasztalhatd, akkor kotelezé a megfeleld, egyéni védofelszerelések hasznalata.

semleges vezetékkel szabad a

(R

EMEF

HOPAOO®

- A ponthegeszt6 aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker, Iélegeztetdk,

fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Azilyen késziilékeket visel6k szamara megfelel 6vintézkedéseket kell hozni. Példaul

meg kell tiltani a ponthegeszt6é gép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a ponthegeszt6 gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kdvetelményeinek,

amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbél valé,

kizarélagos felhasznélast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,

amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valo

kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses tereknek

valoé kitétel csokkentése érdekében:

- Rdgzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt (ha
vannak).

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortél.

- Soha ne csavarja a ponthegeszt6 kabeleket (ha vannak) a teste koré.

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszt6 aram visszavezet6 kabelét (ha van) a ponthegeszto
munkadarabhoz, a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszt6é aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:
- d=3cm, f=50cm (E Abra);
- d=3cm, f= 50cm (F Abra);
- d=30cm (G Abra);
- d=20cm (H Abra) Studder.

AN

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszt6 gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kdvetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizardlagos felhasznalast.

Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitaisnak valé6 megfelelése a
lakéépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii
taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést kizardlag karosszériamiihelyekben torténé felhasznalasra,
gépjarmiivek javitasa céljabol tervezték: egy vagy tobb, az elvégezendd
megmunkalas fliggvényében valtozé formaji és méretli, alacsony széntartalmu
acéllemez ponthegesztéséhez kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é &

A ponthegeszté miikodési méodozata nem egy nyomégombos vezérlést ir elé a
hegesztés beinditasahoz, hanem egyszeriien csak a hegesztépisztoly elektrodajanak
hozzaérintését a testhez csatlakoztatott, megmunkalas alatt Iévé munkadarabhoz:
fennall a hegesztés beinditasanak kockazata akkor, ha szandékossag nélkiil
ratamasztjak a hegesztopisztoly elektrédajat a testre vagy az ahhoz csatlakoztatott
részekre!

A munka végén helyezze vissza a hegesztépisztolyt egy szigetelé6 munkalapra és
kapcsolja ki a gépet!

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrodak - hegesztékarok és a mellettiik
lévé teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védéruhazatok viselete sziikséges.
Hagyija lehilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasu, vizsszintes
feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az eléirt a
jelen kézikonyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilonben lejtés vagy
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osszefiiggéstelen padlézat, mozgo tamaszfeliiletek esetén a felborulas veszélye
fennall.

- Tilos a ponthegeszté felemelése, kivéve a jelen kézikonyv “OSSZESZERELES”
szakaszaban kifejezetten elGirt esetben.

- Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztot az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az egységnek
egy masik munkazonaba torténo athelyezése el6tt. Figyeljen az akadalyokra és a
talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csévek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznalasa az elGirtaktdl kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

- Alevego relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

- Akornyezeti hémérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C —nal alacsonyabb, kérnyezeti hémérséklet

esetén: toltse be az eléirt, fagyall6 folyadékot vagy teljesen iiritse ki a hidraulikus

rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezddéssel és

korroziéval szembeni védelmérdl.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhat6 ellendllas-hegeszté készllék (ponthegesztd). A berendezés lehetévé teszi
szamos melegen torténd és ponthegesztéses megmunkalas végrehajtasat olyan lemezeken,
amelyeket a karosszériajavitds tertiletén és hasonld lemezkezeléseket végzd szektorokban
hasznalnak.

Az alapvetd karakterisztikdk a kdvetkezék:

- aponthegeszté program gyors és intuitiv kivalasztasa potenciométer haszndlataval;

- avezeték tuldaramanak korlatozéasa a beillesztésnél (beillesztési cos¢ ellendrzése);

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalml vaslemezeken és horganyzott
vaslemezeken.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Ravaszos Studder pisztoly.

- Foldkabel hegesztend6 foldeléssel.
- Kihuzo kalapacs.

- Elektréda csillagos alatétekhez.

- Gsillagos alatétek kihtizéshoz.

Részletes informaciokkal kapcsolatban olvassa el a felujitott kataldgust.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Fogyoalkatrész doboz.

- Kocsi.

- Kulonféle szerszamok kihuzashoz.

Egyéb kiegészitékkel kapcsolatban olvassa el a felujitott katalogust.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A ABRA)

A ponthegeszté hasznalatdra és teljesitményére vonatkozd, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kdvetkezd jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

2- Tapfeszlltség.

3- Halozati névleges teljesitmény 50%-0s bekapcsolasi idével.

4- Allandé tizemi haldzati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi fesztiltség az elektrodaknal.

6- Maximalis dram az elektrodaknal révidzarlatnal. i

7- Biztonsagra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok az
ellenallds-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

8- Allandé lizemi szekunder dram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltintetett példa tajékoztaté jellegli a jelek és a szamok jelentését
illetéen; a tulajdonédban Iévé ponthegeszté muiiszaki adatainak pontos értékeit kdzvetlendil
a ponthegesztd tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
Altalanos karakterisztikak

- ()Tapfesziiltség és frekvencia: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

vagy: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

vagy: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektromos védelmi osztaly: |
- Szigetelési osztély: H
- Burkolat védelmi fokozata: IP 22
- Suly: 16kg
Bemenet
- Max. ponthegesztési teljesitmény (S max): 10kVA
- Teljesitmény tényez6é Smax-n (cos®): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Késleltetett halozati biztositok:
- Automatikus hélézati megszakité:

- Tapkabel (L<3m): 3G x 1.5mm?
Kimenet

- Uresjarasi szekunder feszliltség (U, max): 5.6V
- Max. ponthegeszté dram (I, max): 1.8kA
- Ponthegeszt6 kapacités (alacsony széntartalmu acél): max 1.2mm

(*)MEGJEGYZESEK:
- A ponthegesztét 400V, 230V vagy 110V tapfesziiltséggel tudjuk széllitani; vizsgalja meg
az adattablan 1évé helyes értéket.

4. A PONTHEGESZTO LEIRASA . o . 3 .

4.1 APONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE (B Abra)
Az eliils6 oldalon:

1 - Ellen6rzé panel;

2 - Ravaszos studder pisztoly kabel;

3 - Foldkabel.

A hatsé oldalon:
4 - Tapkabel bemenet.

4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK

4.2.1 Ellenérz6 panel (C Abra)

1. POTENCIOMETER:
Lehetévé teszi a hegeszté program kivélasztasat a hasznélatban 1évé szerszdm
fuggvényében.

2. SARGA LED:

A termosztatikus védelem beavatkozasat jelzi.
3. ZOLD LED:

Azt jelzi, hogy a gép tapellatas alatt van.

4.3 BIZTONSAGI ES KERESZTRETESZELESI FUNKCIOK

4.3.1 Védelmek és riasztasok

a) Termikus védelem:
A ponthegeszté til magas hémérséklete esetén Iép kozbe, amelyet a hitéfolyadék
hianya vagy nem kielégitd, szallitott mennyisége okoz, vagy az elfogadott hatarokat
meghaladé munkaciklus eredményez. )
A beavatkozast a SARGA LED kigyulladasa jelzi (C-2 Abra).

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS ES
PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO
ES ATAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

5.1 6SSZEALLITAS
Csomagolja ki a ponthegesztét, végezze el a csomag tartalmat képezd, kulonallo részek
osszeszerelését (ha vannak).

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen hasznalati utmutatoban ismertetett valamennyi ponthegeszt6é
emel6szerkezetek nélkil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zdnaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol mentes terliletet,
amely lehet6vé teszi a vezérl6panelhez, a fékapcsoléhoz és a munkaterilethez vald
hozzéjutast teljesen biztonsagos korilmények kozott.

Gy6z6djon meg arrél, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bevezetd vagy kivezetd
nyilasai elétt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezeté porokat,
korroziv g6zoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegesztét egy olyan homogén és tomor anyagbol allo, sik feliletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “muszaki adatok”), a felborulds és veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkerilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd tablajan
feltiintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre allé halézati fesziiltség és
frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositadsdhoz az alabbi tipusu differencidlkapcsoldkat
hasznalja:

- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;

- Btipust ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Aponthegeszt6 gép az [EC/EN 61000-3-12 szabvéany kdvetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltaté taphaldzathoz kotik be, a beszerelé vagy a felhasznalo
felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszté gép csatlakoztathato-e
(sztikség esetén konzultaljon a disztriblcios haldzat kezel6jével).

5.4.2 Halozati csatlakozdaljzat és dugo

- 110V-svaltozat: i ~

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvéanyositott, az "EGYEB MUSZAKI ADATOK”
bekezdésben megjeldlt haldzati biztositékhoz megfeleld teljesitmény csatlakozddugot.

- 230V-s valtozat:

A tapkabelt mar felszerelt Schuko csatlakozédugéval (2 pélus + foldelés) szallitjuk.

- 400V-s valtozat:

Csatlakoztasson a tapkébelhez egy szabvanyositott (3P + F: csak 2 pdlus lesz hasznélva:
INTERFAZISOS csatlakozas!), megfeleld teljesitményd csatlakozédugét.

- Halézati csatlakozéaljzat

Készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomégneses, automata megszakitdval védett,
hélézati csatlakozdaljzatot; az adott foldelé kdbelvéget a tapvonal foldvezetékéhez (sérga-
z6ld) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakité teljesitménye és beavatkozasi jellemzéi a
,MUSZAKI ADATOK" bekezdésben vannak feltiintetve.

Amennyiben tobb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az dramellatast a harom
fazis kozott oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon meg; példaul:

1. pontegeszt6: L1-L2 aramellatas;

2. pontegesztd: L2-L3 dramellatas;

3. pontegesztd: L3-L1 dramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos veszélyek
kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra (pl.
tiizvész) vonatkozéan.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési muvelet elvégzése elétt ellendrizni kell a tadpkabel halézatbdl
valé kicsatlakoztatasat kovetSen, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi
utasitasok szerint elvégezte.

A FIGYELEM!

- KERULJE A HASZNALATON KIVULI SZERSZAM MEGMUNKALAS ALATT LEVO
MUNKADARABRA TORTENO RAHELYEZESET! ] ]

- MINDIG HELYEZZE VISSZA A HASZNALATON KiVULI SZERSZAMOT EGY STABIL ES
NEM VEZETO FELULETRE!

6.2 A PARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésben)

A pont atmérgjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé paraméterek a
kovetkezok:

- Azelektroda altal gyakorolt nyoméerd.

- Ponthegeszté aram.

- Ponthegesztésiidd.

Kulonleges tapasztalat hianyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
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ugyanolyan minéségu lemez vastagsdgok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A ponthegeszt6 dram és idé paramétereket a potenciométeren valé allitassal kell beéllitani

(C-1 Abra):

- forgassa el a szabalyozogombot azon szerszam alapjan, amelyet hasznalni kivan;

- az orajarassal megegyez6 irdnyban vald elforgatassal hosszabb ponthegesztési idék
érhetok el;

- a leghosszabb ciklus a “lemezek préselése” szerszamnal van A : az e szimbdlumot
tullépd elforgatas a “lemezek melegitése” grafit elektréda kizarolagos hasznalatara
520|ga| m— fo|yamatos ponthegesztési idvel és az aram korlatozasaval.

6.3 ELJARAS o

6.3.1 A FOLDKABEL ROGZITESE A LEMEZHEZ

a) Csatlakoztassa a tapkabelt az elektromos hélézathoz a gép energiaellatésa céljabol: a
ZOLD LED (C-3 4bra) kigyullad.

b) Vélassza ki a potenciométer segitségével (C-1 dbra) a ponthegesztendé foldelés
szimbélumat (D-26 abra).

c) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkozelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni kivan,
a foldeld csavaranya érintkezési feltiletéhez alkalmas feliletre.

d) Csatlakoztassa a foldel6 elektroda hegyét a foldkabel szemes kapcsahoz (I abra).

e) Helyezze a foldel6 elektroda hegyét (D-25 dbra) a kordbban elékészitett, letisztitott
lemezre és zarja az dramkort Ggy, hogy helyezze a studder pisztoly hegyét a letisztitott
lemezre, majd hizza meg a ravaszt.

f)  Vizsgélja meg a foldeld elektroda hegesztésének tapadasat ugy, hogy évatosan hizza
az elektrodat atlés iranyban ahhoz a fellilethez képest, amelyre ra van hegesztve majd
szorulasig rogzitse a foldel csavaranyat a lemezhez (L abra).

Megjegyzés: ha a foldel6 elektroda konnyedén levélna a huzas folyamaén, prébalja meg

novelni a hegesztési id6t a potenciométer drajardssal megegyezd irdnyban torténé

elforgatasaval.

6.3.2 PONTHEGESZTES PISZTOLLYAL
A ponthegesztés egyszerlien a pisztolyhoz csatlakoztatott szerszamnak a hegesztendé
munkadarabhoz valé érintésével és a ravasz meghtzasaval valdsul meg.

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritotokmanyara valo rogzitéséhez vagy az arrdl
torténé leszereléséhez két fix hatszdgletii kulcsot hasznaljon, megakadalyozva
ezaltal a szoritotokmany elforgasat.

- Ajtokon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelezé a foldelo
rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
z6na kozelében (hosszu aram ttvonalak lecsokkentik a pont eredményességét).

- KERULJE A STUDDER MUNKADARABHOZ VALO ERINTESET, HA NEM KIVANJA
BEINDITANI A HEGESZTEST!

Alatétgyirii ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez

(alternativ foldel6 rogzités a foldelé csavaranyaéhoz képest)

Vélassza ki az alatétgy(irG ikont a potenciométer segitségével. i

Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelel6 elektrodat (9. POZ., D Abra) és illessze
be az alatétgy(irdt (13. POZ., D Abra).

Tamassza az alatétgy(irit a kivalasztott zondra. Hozza érintkezésbe a foldelé kapcsot
ugyanazzal a zéndval; nyomja meg a hegesztdpisztoly gombjat és végezze el annak az
alatétgyuriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani az adott u-bilincs
hasznalataval (lasd a rendelhetd tartozékok katalogusat).

Hosszu alatétek ponthegesztése

Valassza ki a hosszu alatét ikont a potenciométer segitségével.

Ez a funkcié végrehajthat6 az elektrodatarté (28. POZ, D Abra) pisztolyra torténd
felszerelésével és megszorltasaval lllessze be a hosszu aIatetet (27. POZ., D Abra) az
elektrodatartoba és végezze el a ponthegesztést az el6zéekben leirtak aIapJan

Specialis alatétgyiiriik egyidejii ponthegesztése és kihtizasa

Valassza ki az alatétgyirti ikont a potenciométer segitségével. )

Ez a funkci6 gy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (4. POZ., D Abra)
a kihuzé egységre (1. POZ., D Abra) és alaposan meg kell hiizni, majd rakapcsolni a kihuzo
masik végét a pisztolyra és er6sen megszoritani. lllessze be a specidlis alatétgydrdt (14.
POZ., D Abra) a szorltotokmanyba (4. POZ., D Abra) és a megfelel6 csavarral rogzitse (D
Abra) Ponthegessze az érdekelt zonara, miutén bedllitotta a ponthegesztét az alatétgydrik
ponthegesztésére és kezdje el a kihuzast.

A végén forgassa el a kihuzot 90° -kal az alatétgy(irl levélasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj pozicidba.

A lemezek melegitése

Vélassza ki a szénelektrdda ikont a potenciométer segitségével.

Ebben az operativ modozatban a ponthegesztési idé folyamatos.

A miveletek id6tartama tehét kézi vezérlésui, mivel az az idé hatarozza meg, amig a pisztoly
ravaszét benyomva tartjék

fliggvényében (ndvekvé aram az orajarassal megegyez6 irdnyban).

Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ., D Abra) a pisztoly szoritétokmanyaba és a gydrtivel
régzitse. Erintse meg a szén hegyevel a kordbban megtisztitott fellletet. Kivilrél
befelé haladva, korkorés mozgassal dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely
megkeményedve vissza fog térni az eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriiléséhez, hogy a lemez tilsagosan felmelegedjen, kis feltleteket kezeljen és a
muivelet utdn azonnal térdlje at egy nedves ronggyal, leh(itve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése

Valassza ki az elektréda ikont a préseléshez (7. POZ., D Abra) a potenciométer segitségével.
Ez a funkcié vegrehajthato az adott elektréda (28. POZ, D Abra) pisztolyra torténd
felszerelésével és megszoritasaval.

Ebben a pozicioban a megfelel6 elektrodaval dolgozva ismét Gssze lehet lapitani olyan
lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztiil.

A tartozékként nyujtott kihiiz6 felhasznalasa (1. POZ., D Abra)

Alatétgydriik rakapcsolasa és kihtizasa

Valassza ki az alatetgyuru ikont a potenciométer segitségével.

Ez a funkcié gy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., D Abra)
az elektréda testre (1. POZ., D Abra) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra a korabblakban
leirtak alapjan ponthegesztett alatétgyr(t (13. POZ., D Abra) és kezdje el a kihuzast. A
végén forgassa el a kihtiizot 90° -kal az alatétgydird levélasztasahoz.

FIGYELEM!
A munka végén helyezze vissza a szerszamokat egy szigetel6 munkalapra és kapcsolja
ki a gépet!

7. KARBANTARTAS

—\ FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

7.1 RENDES KARBANTARTAS 3 )

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.

- azelektrédahegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- azelektrédédk és hegesztékarok cseréje;

- atapkabel épségének vizsgalata;

- apisztoly és a kimeneti kdbelek épségének vizsgalata.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS - )
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT SZEMELY VAGY
SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

. FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A PISZTOLY PANELJEINEK
ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,
HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS
TAPHALOZATBOL (ha van) KI VAN HUZVA.

A fesziltség alatt 1évé ponthegesztd belsejében végezendd, esetleges ellendrzések soran a

sulyos aramutés veszélye fennall, melyet a fesziltség alatt all6 alkatrészekkel valo kozvetlen

érintkezés eredményez és/vagy olyan sériilések torténhetnek, amelyek a mozgésban lévé

szervekkel valo kozvetlen érintkezés kovetkezményei.

Idészakonként és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggd

gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, diédas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakdédott port és

fémrészecskéket szaraz, slritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.

Keriilje a s(ritett leveg6sugar elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze el azok

esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfelelé olddszerekkel.

Alkalomszerten:

- Vizsgdlja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kéabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult - eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok a kimeneti
rudaknal / huzaloknal jél meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacio
vagy tulmelegedés jelei.

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB VIZSGALATOK

VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA,

ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT: .

- Ha a tapkdabel a hélézathoz csatlakoztatva van, a ZOLD LED be legyen kapcsolva;
ellenkezé esetben a meghibasodas a tdpvonalban van (kdbelek, csatlakozoaljzat és
-dugg, biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.).

- A SARGA LED ki legyen kapcsolva: ellenkezd esetben varjon néhany percet a gép
lehtiléséhez és a mlikodéképességének visszadllitasahoz;

- A szekunder hadlézat részét képezé elemek (pisztoly - kébelek) ne keriljenek
hasznélhatatlan allapotba meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban lévé megmunkalasnak.

- Akarbantartasvagy ajavitas elvégzése utan éllitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti éllapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé
részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.
Bilincseljen &t minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy jol
elktlonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat a kisfesziltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgy(irtit és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”. (((‘)))
1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI EMF ﬂ)
Operatorius turi bﬁt.i pakankamai gerpi s_u§ipaiin<§_§ su saugiu taikinio suv: :nimo %
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su kontaktinio suvirinimo [Efekim
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus - Taskinio suvirinimo srovés praéjimas salygoja elektromagnetiniy lauky

avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés biklés
funkcijomis, jis yra aprapintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O” (atviras).

Uzrakto raktas turéty biti iSduodamas tik patyrusiam operatoriui ar asmeniui,
specialiai apmokytam atlikti jam pavestus uzdavinius bei informuotam apie galimus
pavojus, kurie gali kilti suvirinimo proceso metu ar netinkamai naudojant taskinio
suvirinimo aparata.

Jei operatoriaus néra, jungiklis turi biti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzdaru uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

/N

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos reikalavimy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.

- [sitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu jZeminimu.

- Nenaudoti susidévéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro aplinkos
temperatiiros bei prie drégmeés, kuri turi bati lygi 50% temperatarai iki 40°C ir 90%
temperatirai iki 20°C.

- Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba lyjant
lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés priezitros operacijos su svirtimis
ir/arba elektrodais turi bati atliekamos isjungus taskinio suvirinimo aparata ir jj
atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra). Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidZiamuose pneumatinio cilindro pagalba, pagrindinj jungiklj
batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.

Tokios pat procediiros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo arba
prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatal ausinami vandeniu),
bei klekV|enq kartq atliekant remonto darbus (neeilinés prieziaros operacuas)

- Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidZiamuose pneumatinio cilindro p

susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.
Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz. Sirdies
stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).
Turi bﬂti imamasi deramq apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,
eklspoatavimo zona.
Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos galiojancios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo atlikti

tokias procediiras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie yra).

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiiro.

- Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiina.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu laidus
toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu gaminiu
kaip galima arciau prie atliekamos siulés.

- Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima biti prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontaro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
- d=3cm, f=50cm (E pav.);
- d=3cm, f=50cm (F pav.);
- d=30cm (G pav.);
- d=20cm (H pav.) Studder.

i\

- Aklases!ranga.
Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui

pr P koje

pagrindinj jungiklj bitina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat procediiros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo arba
prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami vandeniu),
bei kiekviena kartq atliekant remonto darbus (neeilinés priezitros operacijas).

- Iranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél dujy, dulkiy arba rako zona.

A\ /N /A

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra arba
buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti ant taros su slégiu.

- Pasalinti i darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
medieng, popieriy, skudurus ir t.t.).

- Palikti ka tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy.

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra butinas sisteminis suvirinimo damy limito
ivertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny buvimo
tokioje aplinkoje trukmés.

POO®

Visada déveti akis apsauganCIus speCIallus apsaugmlus akinius.

- Dévéti apsaugine apranga ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty buti
tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

- TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia lygus
arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), biitina naudoti

Negarantu:)janrlas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose arba
vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos jtampos maitinimo tinklu, skirtu
buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS

Sijranga yra sukurta eksploatavimui tik automobiliy kébuly remonto dirbtuvése ir turi
biti naudojama tik transporto priemoniy remontui: aparatas turi bati naudojamas
taskiniam vienos ar keliy plieno ploks¢iy su nedideliu kiekiu anglies suvirinimui, Sios
plokstés gali bati jvairios formos ir matmeny, priklausomai nuo norimo atlikti darbo.

VAN NVINS,

Taskinio suvirinimo aparato darbiniai rezimai nenumato valdymo mygtuko suvirinimo
paleidimui, o tik paprasciausia pistoleto elektrodo kontakta su apdirbamu gaminiu,
prijungtu prie jZeminimo: dél to atsiranda rizika atsitiktiniam suvirinimo paleidimui
padedant pistoleto elektroda ant jzeminimo ar prie jo prijungty detaliy!

Darbo pabaigoje padéti pistoleta ant izoliuotos plokstumos ir iSjungti aparata!

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli jy
esancios vietos) gali pasiekti net aukstesne nei 65°C temperatira: bitina déveti
tinkama apsaugine apranga.
Pries$ palieciant ka tik suvirinta gaminj, leisti jam atvésti!

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS

- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Aparata pritvirtinti prie darbastalio (jei tai yra numatyta
Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu atveju, prie nelygios
ar sutrakinéjusios grindy dangos, judanciy darbastaliy, iSkyla prietaiso nuvirtimo
pavojus.

- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai numatyta
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instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- Jei naudojami aparatai su veziméliais: pries perkeliant jranga j kita darbo zona,
atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo ir pneumatinés sistemos
(jei ji yra). Atkreipti démesj j kliatis ir grindy nelygumus (pavyzdziui, laidus ir
vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms, skirtingoms,
nei numatyta (Ziaréti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai pavojingas.

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virsyti 80%.

- Aplinkos temperatara turi buti nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatara yra
Zemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiskai iStustinti hidrauline sistema ir
vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsaugancias aparata nuo drégmeés, nesvarumy
ir korozijos.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 |VADAS

Mobili kontaktinio suvirinimo jranga (taskinio suvirinimo aparatas). Sistema leidzia atlikti
jvairiausius darbus su karstais jrankiais ir tasky apdirbima ant laksty; Sie apdirbimo metodai
ypa¢ naudingi automobiliy kébuly remonto dirbtuvése ir kituose panasiuose laksty
apdirbimo sektoriuose.

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

- greitas ir intuityvus taskinio suvirinimo programos pasirinkimas potenciometru;

- linijos virssroviy apribojimas jterpime (jterpimo cosg kontrolé);

Taskinio suvirinimo aparatas gali buti naudojamas dirbant su Zemo anglingumo gelezZies
lakstais, taip pat su cinkuotos geleZies lakstais.

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI

- Studder pistoletas su nuleistuku.

- |zeminimo kabelis jzeminimo taskinio suvirinimo atlikimui.
- Smaginis istraukiklis.

- Elektrodas Zvaigzdes formos poverzléms.

- Zvaigzdés formos poverzlés traukimui.

I13samesnés informacijos ieskoti atnaujintame kataloge.

2.3 UZSAKOMIEJI PRIEDAI

- Vartojimo reikmeny dézute.
- Vezimélis.

- |vairas jrankiai traukimui.

Informacijos apie kitus priedus ieskoti atnaujintame kataloge.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENY LENTELE (PAV. A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reiksmémis.

1- Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

4- Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Sudarbo sauga susije simboliai, kuriy reiksmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri saugumo
reikalavimai varziniam suvirinimui”.

8- Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skaiciy
reikSmiy paaiskinimui; tikslGs jusy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy duomeny
dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAI DUOMENYS
Bendri ypatumai

- (*) Maitinimo jtampa ir daznis: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

arba: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

arba: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrinés apsaugos klasé: |
- lzoliacijos klasé: H
- Dangos apsaugos laipsnis: P22
- Svoris: 16kg
Input
- Maksimalus taskinio suvirinimo galingumas (S max): 10kVA
- Galios koeficientas pilnu galingumu Smax (cos): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai:
- Automatinis tinklo perjungiklis:

- Maitinimo kabelis (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Antriné tuscios eigos jtampa (U, max): 5.6V
- Maksimali srové taskiniame suvirinime (I, max): 1.8kA
- Taskinio suvirinimo pajégumas (mazaanglis plienas): max 1.2mm

(*)PASTABOS:
- Taskinio suvirinimo aparatas gali bati tiekiamas su 400V, 230V arba 110V maitinimo
jtampa; teisinga verte patikrinti duomeny lenteléje.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS .

4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR PAGRINDINES JO DALYS (B pav.)
Priekiniame Sone:

1 - Valdymo skydas;

2 - Studder pistoleto su nuleistuku kabelis;

3 - |zeminimo kabelis.

Galiniame Sone:
4 - Maitinimo kabelio jvestis.

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS
4.2.1Valdymo skydas (C pav.)
1. POTENCIOMETRAS:
Leidzia suvirinimo programos pasirinkima priklausomai nuo naudojamo jrankio.
2. GELTONA SIGNALINE LED LEMPUTE:
spéja apie termostatinio saugiklio jsijungima.
3. ZALIA SIGNALINE LED LEMPUTE:
Parodo, jog j aparata yra tiekiama srove.

4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS

4.3.1 Apsaugos jtaisai ir avariniai signalai

a) Siluminis saugiklis:
Isijungia pernelyg aukstos temperattros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai gali
atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél darbo
ciklo, kuris virsija leistinas ribas. ) )
Saugiklio jsijungima lydi GELTONOS SIGNALINES LED LEMPUTES uzsidegimas (C-2 pav.).

5. |DIEGIMAS

A DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS BEI PNEUMATINIY
SUJUNGIMY OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
VISISKAI ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.

ELEKTROS INSTALIACIJOS BEI PNEUMATINIY SUJUNGIMUY DARBUS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy (jei jos yra)
montavimo darbus.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadove aprasyti taskinio suvirinimo aparatai, yra tiekiami
be papildomy mechanizmy, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso jrengimui parinkti pakankamai erdvia vieta, kurioje neturéty bati kliac¢iy saugiam
priéjimui prie valdymo skydo, pagrindinio jungiklio ir pacios darbo zonos.

Jsitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir jéjimas, patikrinti, ar néra
isiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmé ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama, pavirsius turi bati pritaikytas atitinkamo svorio (ZiGréti
“techniniai duomenys”) islaikymui, tokiu badu bus galima i$vengti nuvirtinimo ar pavojingo
aparato judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés
vertes.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu
izemintu laidininku.

Siekiant uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rasies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo () vienfaziams aparatams;

- Btipo ( ) trifaziams aparatams.

- Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka instaliuotojui
arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

IEC/EN 61000-3-12 keliamy

5.4.2 Kistukas ir tinklo lizdas
- 110V versijai:
Prie maitinimo laido prijungti standartinj tinkamos galios kistuka, pritaikyta tinklo saugikliui,
nurodytam skyriuje "KITI TECHNINIAl DUOMENYS".

- 230V versijai:

Maitinimo kabelis yra tiekiamas su jau sumontuotu Schuko tipo kistuku (2 poliai + Zemé).

- 400V versijai:

Prie maitinimo kabelio prijungti standartinj tinkamos galios kistuka (3 poliai + Zemé: yra
naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!).

- Tinklo lizdas

Paruosti tinklo lizda, apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba termomagnetiniu automatiniu
jungikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati prijungtas prie maitinimo linijos
jZeminimo laidininko (geltonas - Zalias).

Lydziyjy saugikliy bei termomagnetinio automatinio jungiklio galia ir jsijlungimo savybés
yra pateiktos paragrafe ,TECHNINIA| DUOMENYS".

Tokiu atveju, kai yra jdiegiami keli taskinio suvirinimo aparatai, paskirstyti maitinima cikliskai
tarp faziy taip, kad baty sukurta subalansuota apkrova, pavyzdziui:

1 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A ISPEJIMAS! Auksciau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos su sunkiomis
pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1. PARUOSIAMIEJI DARBAI

Pries atliekant bet kokia taskinio suvirinimo operacija, bei atjungus maitinimo kabelj nuo
tinklo, batina patikrinti, ar elektros instaliacija yra atlikta taisyklingai bei laikantis auksciau
aprasyty nurodymuy.

A DEMESIO!

- NEDETINENAUDOJAMO |RANKIO ANT APDIRBAMO GAMINIO!
- NENAUDOJAMA |RANK] VISADA PADETI ANT STABILAUS IR NELAIDAUS
PAVIRSIAUS!

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS (taskinio suvirinimo metu)

Parametrai, lemiantys tasko skersmenj (skerspjavj) ir mechaninj stipruma:

- Elektrodo jéga.

- Taskinio suvirinimo srove.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Nesant konkrecios patirties, patartina atlikti keleta taskinio suvirinimo bandymuy, naudojant
suvirinamui gaminiui analogiskos kokybés ir storio lakstus.

Taskinio suvirinimo srovés ir lauko parametrai yra reguliuojami potenciometru (C-1 pav.):

- pasukti rankenéle priklausomai nuo norimo naudoti jrankio;

- pasukant laikrodZio rodyklés kryptimi, pasiekiamas ilgesnis taskinio suvirinimo laikas;

- ilgesnis ciklas pasiekiamas laksty istiesinimo jrankiui A : sukimasis be $io simbolio yra
skirtas tik ploksciy kaitinimo grafito elektrody naudojimui — = g\, nyolatiniu

-66-



taskinio suvirinimo laiku ir srovés ribojimu.

6.3 PROCESAS B

6.3.1 ]ZEMINIMO KABELIO PRITVIRTINIMAS PRIE LAKSTO

a)  Prijungti maitinimo kabelj prie elektros tinklo, kad energija baty tiekiama aparatui:
uzsidega ZALIA SIGNALINE LED LEMPUTE (C-3 pav.).

b)  Potenciometru (C-1 pav.) pasirinkti taskinio suvirinimo jZeminimo simbolj (D-26 pav.).

c) Paruostilaksta, nuvalant jo paviriy kaip galima arciau prie tasko, kuriame norima atlikti
darbus, sis pavirSiaus plotas turi atitikti su jZeminimo verZle besilie¢iantj plota.

d)  Prijungti jZeminimo elektrodo galvute prie jZeminimo kabelio kilpos (I pav.).

e) Padéti jzeminimo elektrodo gala (D-25 pav.) ant pries tai paruosto nuvalyto laksto
ir uzdaryti grandine padedant ant nuvalyto laksto studder pistoleto galg bei
paspaudziant nuleistuka.

f)  Patikrinti jZeminimo elektrodo suvirinimo sandaruma lengvai patraukiant elektroda
statmenai plokstumos, ant kurios jis buvo suvirintas, atzvilgiu, po to pritvirtinti
izeminimo verzle ant laksto krasto (L pav.).

Pastaba: jeigu jzeminimo elektrodas traukiant lengvai issitrauks, bandyti padidinti

suvirinimo laika pasukant potenciometra laikrodzio rodyklés kryptimi.

6.3.2 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU
Taskinis suvirinimas vyksta paprasciausiai padedant prie pistoleto prijungtg jrankj ant
norimo suvirinti gaminio ir paspaudziant nuleistuka.

A DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du
Sesiakampius fiksuotus raktus, tokiu buadu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jZzeminimo
strypa su Siomis detalémis, tokiu budu bus iSvengi srovés praéjimo pro
Sarnyrus, ir be abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas
(ilgesnis srovés kelias sumazina tasko efektyvuma).

- VENGTI STUDDER PADEJIMO ANT APDIRBAMO GAMINIO, JEI NEKETINAMA
PRADETI SUVIRINIMO!

Poverzlés taskinis suvirinimas jZeminimo terminalo pritvirtinimui

(iZeminimo verZlei alternatyvus jzeminimo pritvirtinimas)

Potenciometru pasirinkti poverzlés piktograma.

| pistoleto jtvara jmontuoti specialy elektroda (9 PAD., D pav.) ir jvesti poverzle (13 PAD., D
pav.).

Padéti poverzle pasirinktoje vietoje. Toje pat srityje suvesti j kontaktg jZeminimo terminala;
paspausti pistoleto mygtuka bei pradéti poverzlés, ant kurios bus atliktas pritvirtinimas
specialiu U formos varztu (zr. papildoma priedy kataloga), suvirinima.

Kilpiniy poverzliy taskinis suvirinimas

Potenciometru pasirinkti kilpinés poverzlés piktograma.

Si funkcija atliekama sumontuojant ir priverziant elektrodo laikiklj (28 PAD., D pav.) ant
pistoleto. Jvesti kilpine poverzZle (27 PAD., D pav.) j elektrodo laikiklj ir atlikti tasko suvirinima
kaip aprasyta auksciau.

Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy istraukimas

Potenciometru pasirinkti poverzlés piktograma.

Si funkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvara (4 PAD., D pav.) ant istraukiklio
pagrindo (1 PAD., D pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kita istraukiklio terminalg ant pistoleto.
| itvara (4 PAD., D pav.) jvesti specialig poverzle (14 PAD., D pav.), ja sutvirtinti atitinkamu
varztu (D pav.). Poverzle nutaikyti j norima vieta, nureguliuojant taskinio suvirinimo aparatg
taip, kaip ir poverzliy taskiniam suvirinimui, bei pradéti istraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti istraukiklj 90° kampu poverzlés isvedimui, ji vél gali bati
ispaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas

Potenciometru pasirinkti anglinio elektrodo piktograma.

Siame darbo rezime taskinio suvirinimo laikas yra nuolatinis.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu bidu, ja nulemia laikas, kai laikomas paspaustas
pistoleto nuleistukas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai, priklausomai nuo pasirinktos
potenciometro padéties (srové didéja laikrodZio rodyklés kryptimi).

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektroda (12 PAD., D pav.), jj uzfiksuojant Ziedu. Angliniu
antgaliu paliesti prie$ tai atidengta zona. Dirbti i$ iSorés j vidy sukamaisiais judesiais, tokiu
badu lakstas bus susildytas, ir besigradindamas sugrijs j savo pirmykste padét;.

Siekiant iSvengti, kad lakstas neuzsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir i$ karto
po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atsaldant apdirbtg zona.

Laksty iStiesinimas

Potenciometru pasirinkti istiesinimui skirto elektrodo piktograma (7 PAD., D pav.).

Si funkcija atliekama sumontuojant ir priverziant ant pistoleto specialy elektroda (28 PAD.,
D pav.).

Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakitus, patyrusius
lokalizuota deformacija.

Gamintojo tiekiamo istraukiklio naudojimas (1 PAD., D pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Potenciometru pasirinkti poverzlés piktograma.

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PAD., D pav.) ant elektrodo pagrindo
(1 PAD,, D pav.). Uzkabinti poverzle (13 PAD,, D pav.), nusitaikius, kaip aprasyta auksciau,
ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukiklj 90° kampu poverzlés isvedimui.

A DEMESIO!

Darbo pabaigoje padéti jrankius ant izoliuoto pavirsiaus ir iSjungti aparata!

7. TECHNINE PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT BET KOKIAS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

7.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.
- elektrodo virstinés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;
- elektrody ir svirciy pakeitimas;

- maitinimo kabelio vientisumo patikrinimas;

- pistoleto ir iSvesties laidy vientisumo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS ~ PRIEZIUROS ~ OPERACIJAS  TURI  ATLIKTI TIK PATYRES ARBA

ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO ARBA

PISTOLETO SKYDUS IR ATLIEKANT DARBUS JUY VIDUJE, |SITIKINTI, KAD TASKININS

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS

TIEKIMO TINKLO IR PNEUMATINIO MAITINIMO (jei jis yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa, dél

tiesioginio kontakto su jtampoje esanc¢iomis detalémis gali salygoti stipry elektros smugj, ir

/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, diody bloko,

maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati valomos

minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave sujungimai.

- Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties i$éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

8. GEDIMY PAIESKA .

NEPATENKINAMO |RANGOS VEIKIMO ATVEJU IR PRIES ATLIEKANT SISTEMIN] PATIKRINIMA

AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, |SITIKINTI AR:

- ZALIA SIGNALINE LED LEMPUTE dega kai maitinimo kabelis yra prijungtas prie tinklo;
priesingu atveju gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas arba kistukas,
lydieji saugikliai, pernelyg smarkus jtampos kritimas, ir t.t.).

- GELTONA SIGNALINE LED LEMPUTE nedega: priesingu atveju palaukti keleta minuciy kol
aparatas atveés ir vél atnaujins darba;

- Elementai, sudarantys antrinés grandinés dalis (pistoletas - laidai) néra neveiksmingi dél
atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobudZiui.

- Po techninés prieziros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanc¢iomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirZeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.
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SEADMED KONTAKTKEEVITUSEKS TOOSTUSES JA AMETIALASES KASUTUSES.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste ,punktkeevitusseade” (((‘)))
1. KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS EMEF q
S"egdme.ga t6_5taja peap omama piisavat viéljadpet punktkeevitusseadmega &
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma [eHfiehlm
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabinousid. - Punktkeevituse ldbivool péhjustab elektrimagnetviljade (EMF) teket

Punktkeevitusseade (ainult suruéhuballooniga tootavate versioonide puhul) on
varustatud hddaseisundi reziimidega varustatud pealiilitiga, mille blokeerimislukk
on asendis, 0” (avatud).

Luku votit tohib anda iiksnes asjatundlikule todtajale, kes on saanud oma
iilesannetele vastava viljadppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja draolekul peab liiliti olema viidud ,,0” asendisse, lukustatud ja ilma votmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb l&bi viia vastavalt to66nnetusi ennetavates nouetes ja
seadustes ette nahtule.

- Punktkeevitusseade peab olema lihendatud iiksnes sellise toitesiisteemiga, mille
neutraalne juht on maaga iihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega iihendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga véi I6tvunud iihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille hutemperatuur jaib 5°C ja
40°C vahele ja mille niiskusaste on vordne 50%-ga temperatuuride puhul kuni
40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

- Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes véi mirgades ruumides véi vihma
kées.

- Keevitusjuhtmete iihendamine ja igasugune tavaparane olgu ja/véi elektroode
puudutav hooldustegevus peab labi viidama vilja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudohu toitevorgust (kui on olemas) viljas punktkeevitusseadmega.
Surudhuballooniga tootavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik varustusse
kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse, 0"

Sama protseduuri tuleb jirgida veeskeemi véi suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) iihendamisel ja iga
parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

- Surudhuballooniga téotavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik varustusse
kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse, 0"

Sama toimingut tuleb jdrgida veeskeemi voi suletud vooluringiga
jahutusseadmega lihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) ja iga
parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu véi udu tottu plahvatusohtlikeks
loetavates keskkondades.

A\ /N /A

- Arge keevitage mahutite, anumate véi torustike peal, mis sisaldavad véi on
eelnevalt sisaldanud vedelas voi gaasilises olekus siittivaid aineid.

- Vailtige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega voi nimetatud ainete
ldheduses.

- Arge keevitage surve all mahutitel.

- Eemaldage toopiirkonnast koik siittivad ained (ndit. Puit, paber, rabalad jne.).

- Laske dsja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti siittivate
ainete lahedusse.

- Tagage sobiv 6huringlus véi keevitussuitsu eemaldavad vahendid elektroodide
laheduses;on vajalik keevitussuitsu piirméaara siist: iline hindamine tulenevalt
nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees viibimise kestvusest.

PWOO®

Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

- Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
roivaid.

- Miira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles tootajad viibivad (LEP,d) on vordne véi iiletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevott.

punktkeevituse piirkonnas.
Elektrimagnetilised véljad véivad hdirida méonede meditsiiniseadmete t66d (ndit.
Siidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).
Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele votta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepdis punktkeevitusseadmega tédtamise
piirkonnale.
See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele
professionaalseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirméaradele vastavus
seoses inimese viibimisega elektrimagnetviljas koduses keskkonnas.

Tootaja peab sooritama jargnevad toimingud vahendamaks elektrimangetviljades

viibimise aega:

- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit voimalikult Idhedale (kui on olemas).

- Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist voimalikult eemal.

- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha iimber.

- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvorgu keskele. Hoidma mélemat
kaablit samal kehapoolel.

- Uhendama punktkeewtuse voolu tag beli (kui on ol
esemega nii ldhedale sooritatavale iihendusele kui voimalik.

- Keevitust mitte ldbi viima punktkeevituseadme ldhedal, selle peal istudes voi
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).

- Arge jitke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna ldhedusse.

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

0N

- AKklassiseade:

See punktkeevitusseade vastab toote tehnilise standardi nouetele professionaalseks
kasutamiseks toostuses.

Pole tagatud elektrimagnetiline iihilduvus elamutes ja kodusel
kasutatavates madalpinge toitevorguga iihendatud hoonetes.

ccidal ) keevitatava

eesmargil

KASUTUSALA

Seade on méeldud kasutamiseks iiksnes autotéokodades smduklte remonditéodel:
kastutatakse iihe voéi enama 1 g terastooriku
punktkeevituseks, mille kuju ja méodud varieeruvad tulenevalt t66 iseloomust.

VNN <

Punktkeevitusseadme tooreziim ei nde keevit kaivit ette
kdsunuppu, vaid lihtsalt pistoli elektroodi kokkupuudet maandatud téodeldava
objektiga: on oht kdivitada keevitamine toetades piistoli elektroodi tahtmatult
maandusele véi sellega iihendatud osadele!

Kui t66 on lopetatud, asetage piistol isoleerpinnale ja liilitage seade vilja!

stisinik

- POLETUSTE OHT
Méned punktkeevitusseadme osad (elektroodid - olad ja lahiiimbrus) voivad
saavutada temperatuuri, mis iiletab 65°C: on vajalik kanda sobivat kaitseriietust.
Laske dsja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT
Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
iihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS” ette ndhtule).Vastasel juhul, kui on tegemist kaldpindade voi
liikuvate alustega, esineb iimbermineku oht.

- Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vilja arvatud selle kasutusjuhendi osas
~PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette ndhtud juhul.

- Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise to6piirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja suruéhutoitest (kui on olemas) lahti.
Poorata tdahelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja ebatasasustele
(nditeks kaablid ja torud).
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- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks t66ks, milleks see
on ette nihtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga voi ilma) kinnistesse ruumidesse.
- Suhteline 6huniiskus ei tohi iiletada 80%.

- Umbruse temperatuur peab jadma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur on
alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku voi tithjend ja k
Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet nuskuse, mustuse ja korrosloom
eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Teisaldatav seade takistusega (punktkeevitusseade) keevitamiseks. Seade voimaldab
erinevaid kuumtootlusi ja metallplaatidel sooritatavaid 6mblusi, mis on kasutusel
autoremonditéddel ja sarnaseid to6tlusi rakendatavates sektorites.

Peamised omadused on:

- kiire ja intuitiivne punktkeevitusprogrammi valimine potentsiomeetri abil;

- liini Glevoolu piirang sisestamisel (sisestuse cosg kontroll);

Punktkeevitusseadet saab kasutada madala stisiniku sisaldusega raudplaatidel ja tsingitud
rauast plaatidel.

2.2 STANDARDSED LISASEADMED
Paastikuga poltkeevituspustol.
- Maaduskaabel punktkeevitatava maandusega.
- Massi mojuga ekstraktor.
- Elektrood tahekujulistele seibidele.
- Tahekujulised haardumisseibid.

Tapsema info saamiseks vaadata varskendatud kataloogi.

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED
- Jaagisahtel.

- Karu.

- Erinevad haardumisvahendid.

Muude lisaseadmete puhul tutvuge tdiendatud kataloogiga.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &dra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tédhendused on jargnevad:

1- Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Nominaalne sisendvdimsus 50% lilituskestusel.

4- Sisendvéimsus tdoreziimil (100%).

5- Maksimaalne tiihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7- Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tihendus on dra toodud peatiikis 1 “Uldine
ohutus kontaktkeevitusel”

8- Sekundaarvool téoreziimil (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib simbolite ja vadrtuste tdhendusi; iga konkreetse
punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on dra toodud sellel oleval andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused

(*)T01tep|ngeja -sagedus: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

VOi siis: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
V@i siis: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektritarviti kaitseklass: |
- Isolatsiooniklass: H
- Korpuse kaitseaste: IP 22
- Kaal: 16kg
Input
- Maksimaalne punktkeevitusvéimsus (S max): 10kVA
- Smax voimsusfaktor (cosg): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Viivitusega vorgu sulavkaitsmed:
- Vorgu automaatliiliti:

- Toitekaabel (L<3m): 3Gx 1,5mm?
Output

- Sekundaarne tiihipinge (U, max): 5.6V
- Maksimaalne punktkeewtusvool (I, max): 1.8kA
- Punktkeevitusvoimsus (madala su5|n|ku sisaldusega teras): max 1,2 mm

(*) MARKUS:
- Punktkeevitusseade toitepinge voib olla 400V, 230V v6i 110V; kontrollige 6iget vaartust
andmeplaadilt.

4. PUNKTKEEVITUSSEADME KIRJELDUS

4.1 PUNKTKEEVITUSSEADE JA PEAMISED KOMPONENDID (Joon. B)
Esikiiljel:

1 - Juhtpaneel;

2 - Paastikuga studder pstoli kaabel;

3 - Maanduskaabel.

Tagakiiljel:
4 - Toitekaabli sisend.

4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED
4.2.1 Juhtpaneel (Joon. C)
1. POTENTSIOMEETER:
V6imaldab valida keevitusprogrammi vastavalt kasutatavale tooriistale.
2. KOLLANE LED:
Tahistab termokaitse sekkumist.
3. ROHELINE LED:
Tahistab, et seade on toite all.

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERIMINE

4.3.1 Kaitsed ja alarmid

a) Termokaitse:
Sekkub jahutusvedeliku puudumisest voi selle ebapiisavast hulgast, voi lubatud limiiti
Uletavast tootsuiklist tingitud punktkeevitusseadme liiga korge temperatuuri korral.
Sekkumist tahistab KOLLASE LEDI stttimine (joon. C-2).

5. PAIGALDUS

A TAHELEPANU! KOGU PAIGALDUS JA ELEKTRILISED NING PNEUMAATILISED
UHENDUSED TULEB SOORITADA VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA. .

ELEKTRILISED JA PNEUMAATILISED UHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD
UKSNES VALJAOPPE SAANUD VOI KVALIFITSEERITUD PERSONALI POOLT.

5.1 TOOKORDA SEADMINE
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige peale pakendis leiduvad lahtised osad (kui
on).

5.2 SEADME TEISALDAMINE
TAHELEPANU: Mitte Uhelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest pole
llestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et oleks
tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, peallitile ja tootsoonile.

Veenduge, et jahutusohu sissevotu-voi valjalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda, et
masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sédvitava toimega aurud, niiskus jne..

Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et viltida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tédhelepanu

Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivorgu pinge ja sagedusega.
Punktkeevitusmasina tohib Gihendada ainult toitestisteemi, mis on varustatud maandusega
Gihendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tiiipi kaitseltliteid:

- Tuup A () Uihefaasiliste seadmete korral;

- TiipB ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele.
Juhul kui seade uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga Uhendada
(vajadusel votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

5.4.2 Pistikud ja vorgu pistikupesad

- Versioon 110V:

Uhendage punktis "MUUD TEHNILISED ANDMED" néidatud vorgukaitsme kiilge sobiva
nimivaartusega standardiseeritud pistik.

- Versioon 230V:

Toitekaabel on varustatud algselt peale monteeritud Schuko pistikuga (2 poolust +
maandus).

- Versioon 400V:

Uhendage toitekaabel sobiva mahuga normaliseeritud toitekaabliga (3P + M: kasutatakse
ainult 2 poolust: FAASIDEVAHELINE tihendus!).

- Vérgu pistikupesa

Looge sulavkaitsmete voi termomagnetilise automaatliliti poolt kaitstud vorgupesa; vastav
maandusterminal peab olema tihendatud toiteliini (kollane-roheline) maandusjuhiga.
Sulavkaitsmete ja termomagnetilise liliti maht ning omadused on &ra toodud peattikis
“TEHNILISED ANDMED".

Juhul, kui paigaldatavaid punktkeevitusseadmeid on rohkem, tuleb toide jagada tsiikliliselt
kolme faasi vahel, saavutamaks enam tasakaalus koormuse:

punktkeevitusseade 1: toide L1-L2;

punktkeevitusseade 2: toide L2-L3;

punktkeevitusseade 3: toide L3-L1.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenéhtud
turvasiisteemi (klass |1 ) ning paneb seetéttu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektril66k) ja esemed (tulekahjuoht).

6. KEEVITUS (Punktkeevitus)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOIMINGUD

Peale mis tahes punktkeevitustoimingut on vajalik, toitekaabel vérgus, kontrollida, et
elektritihendus oleks sooritatud vastavalt eelnevale juhendile.

A TAHELEPANU!

- VALTIGE MITTE KASUTATAVA TOORIISTA ASETAMIST TOODELDAVA ESEME PEALE!
- ASETAGE ALATI TOORIIST, MIDA EI KASUTATA STABIILSELE JA MITTEJUHTIVALE
PINNALE!

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktkeevitusel)

Parameetrid, mis maaravad dra 6mbluse labimoodu (sektsioon) ja mehaanilise tihendi on:

- Elektroodi poolt tekitatud joud.

- Punktkeevitusvool.

- Punktkeevituse aeg.

Vastava kogemuse puudumisel on soovitatav sooritada moéned punktkeevitustestid,
kasutades tehtava to6ga sama paksuse ja kvaliteediga plaati.

Punktkeevituse voolu ja aja parameetreid seadistatakse potentsiomeetrit kasutades (joon.
C-1):

- keerake nuppu vastavalt kasutatavale tooriistale;

- keerates paripaeva saavutatakse pikem punktkeevitusaeg;

- pikem tsiikkel saavutatakse tooriistale "pressi plaate” A : lle nimetatud simboli
po6ramine on vajalik grafiidist "plaati soojendava" == o|cktroodi erakorraliseks
kasutamiseks pusiva punktkeevitusaja ja voolulimiidiga.

6.3 TOIMING

6.3.1 MAANDUSKAABLI KINNITAMINE PLAADILE

a) Seadme energiaga varustamiseks tihendage toitekaabel vooluvérku: stittib ROHELINE
LED (joon. C-3).

b) Valige potentsiomeetrit kasutades (joon. C-1) punktkeevitatava maanduse stimbol
(joon. D-26).

c) Viige puhas plaat véimalikult ldhedale to6deltavale kohale, pindala ulatuses, mis
vastab maandusmutri kokkupuute alale.

d) Uhendage maanduselektroodi pea maanduskaabli kaitseréngaga (joon. I).

e) Asetage maanduselektroodi ots (joon. D-25) puhtale, eelnevalt ettevalmistatud
plaadile ja sulgege ahel asetades poltkeevituspustoli otsa puhtale plaadile, seejarel
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vajutage paastikule.

f)  Kontrollige maanduselektroodi keevituse vastupidavust témmates elektroodi
kergeltvertikaalselt pinna suhtes, mille kiilge on keevitatud, seejarel fikseerige
maanduskaabel plaadi kiilge (joon. L).

Markus: kui maanduselektrood peaks tdmbamise ajal kergesti lahti tulema, proovige

pikendada keevitusaega, keerates potentsiomeetrit paripdeva.

6.3.2 PUNKTKEEVITUS PUSTOLIGA
Punktkeevitus toimub asetades lihtsalt pustoliga thendatud tooriista keevitatavale
toorikule ja vajutades paastikut.

A TAHELEPANU!

- Lisaseadmete fik: imiseks voi piistoli vollilt, kasutage kaht
kuusnurkset statsionaarset votit viisil, mis takistab volli enese podrlemist.

- Tootamisel uste voi kapottidega on kohustuslik iihendada nende osadele
maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see tdhendab
punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond vdhendab é6mbluse
efektiivsust).

- VALITAGE STUDDERI ASETAMIST TOORIKULE JUHUL, KUI El KAVATSE KEEVITAMIST
ALUSTADA!

14 P

Seibi punktkeevitamine maanduse l6plikuks fikseerimiseks

(alternatiivse maanduse kinnitamine maanduskruvile)

Valige potentsiomeetri abil seibi ikoon.

Monteerige vastava pustoli spindlisse vastav elektrood (POS. 9, Joon. D) ja sisestage sinna
seib (POS. 13, Joon. D).

Asetage seib valitud kohale. Viige samas tsoonis kontakti maandusterminal; vajutage
plstoli nuppu keevitades seibi, mille peale vastava klambri abil tehakse kinnitus (vaata
tellitavate lisaseadmete kataloogi).

Avaga seibide punktkeevitus

Valige potentsiomeetri abil avaga seibi ikoon.

Selle toimingu sooritamiseks monteeritakse ja keeratakse kinni elektroodi port (POS. 28,
Joon. D) ptstolil. Sisestage avaga seib (POS. 27, Joon. D) elektroodi porti ja punktkeevitage
nagu eelnevalt kirjeldatud.

Spetsiaalsete seibide punktkeevitus ja samaaegne haardumine

Valige potentsiomeetri abil seibi ikoon.

Selleks tuleb spindel ekstraheerimisseadme korpusel (POS. 1, Joon. D) monteerida ja
16puni kinni keerata (POS. 4, Joon. D), kinnitada ja I6puni kinni keerata teine pustolil
asuv ekstraheerimisseadme terminal. Sisestage spetsiaalne tihendusseib (POS. 14, Joon.
D) spindlisse (POS. 4, Joon. D), blokeerides selle vastava kruvi abil (Joon. D). Suunake see
soovitud alale, seadistage punktkeevitusseade samuti nagu seibide punktkeevitusel, ja
alustage vedu.

Lopuks, keerake seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude asendisse.

Metallplaatide soojendamine

Valige potentsiomeetri abil sdeelektroodi ikoon.

Selles tédreziimis on punktkeevitusaeg pusiv.

Seega on operatsioonide kestus manuaalne, sdltudes sellest, kui kaua pstoli paastikule
vajutatakse.

Voolu intensiivsust reguleeritakse automaatselt, vastavalt valitud potentsiomeetri asendile
(kasvav vool paripdeva).

Monteerige susinikelektrood (POS. 12, Joon. D) pustoli spindlisse, blokeerige see mutri
abil. Puudutage soe otsaga eelnevalt puhastatud piirkonda. Liikuge véljastpoolt ringjate
liigutustega sissepoole, soojendades sel viisil metallplaati, mis karastudes naaseb
algasendisse.

Valtimaks, et metallplaat liigselt karastuks,téodeldege véikeseid alasid, ja kohe peale
operatsiooni tdmmake ile marja lapiga, et téddeldud koht jahtuks.

Metallplaatide pressimine

Pressimiseks valige potentsiomeetrit kasutades elektroodi ikoon (POS. 7, Joon. D).

Selleks monteeritakse ja keeratakse vastavat elektroodi (POS. 28, Joon. D) piistolil.

Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada paiguti deformeerunud
metallplaate.

Varustusse kuuluva ekstraheerimisseadme kasutamine (POS. 1, Joon. D)

Seibide kinnitamine ja vedu

Potentsiomeetri abiga valige seibi ikoon.

Selleks monteerige ja keerake kinni elektroodi korpusel (POS. 1, Joon. D) asetsev spindel
(POS. 3, Joon. D). Kinnitage seib (POS. 13, Joon. D), suunatuna nagu eelnevalt kirjeldatud, ja
alustage vedu. Ldpuks keerake ekstraktorit 90° eemaldamaks seibi.

A TAHELEPANU!

Kui t66 on Iopetatud asetage tooriistad isoleeritud pinnale ja liilitage seade vilja!

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUST VEENDU, ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

7.1 TAVAHOOLDUS

TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

- elektroodi otsa profiili ja diameetri kohandamine/taastamine;
- elektroodide ja 6lgade véljavahetamine;

- kontrollib toitekaabli terviklikkust;

- kontrollib pustoli ja véljundkaablite terviklikkust.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . )
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES ELEKTRO-
MEHAANILIST KVALIFIKATSIOONI OMAVA PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU!  ENNE  PUNKTKEEVITUSSEADME  VOI PUSTOLI
PANEELIDE EEMALDAMIST JA SELLE SISEMUSSE JUURDEPAASU, VEENDUGE, ET
PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA ELEKTRI- JA PNEUMOVORGUST
(kui on) VALJAS.

Pinge all Iabi viidavad kontrollid punktkeevitusseadme sees voivad péhjustada raskekujulist
elektrisokki, tulenevalt otsesest kokkupuutest pinge all osadega ja/véi kehalisi vigastusi
otsesest kontaktist seadme liikumises osadega.

Kontrolli  korrapédraselt, vastavalt kasutussagedusele ja keskkonnatingimustele,
punktkeevitusseadme ja klambri sisemust eemaldamaks kuiva suruéhuvooga (max 5 bar)

transformaatorile, dioodide moodulile, toite klemmliistule kogunenud tolmu ja metalli

osaksesi Véldi suruéhuvoo suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhasta neid pehme

harja voi sobivate lahustega.

Seega:

- Veendu, et kaablite isolatsioon poleks kahjustatud véi Ghendused okstideerunud-
16tvunud.

- Veenduy, et varbade/poimikutega transformaatori sekundaarse tihenduse kruvid oleksid
kinni keeratud ega leiduks marke okstideerumisest voi tilekuumenemisest.

8.RIKETE OTSIMINE .

JUHUL, KUI SEADME TOO ON EBARAHULDAV, SIIS ENNE SUSTEMAATILISEMA KONTROLLI

LABIVIIMISTVOI POORDUMIST TEHNILISE ABI KESKUSE POOLE, VEENDU, ET:

Vérku lulitatud toitekaabliga poleb ROHELINE LED; vastasel juhul on rike toiteliinis
(kaablid, pistik ja pistikupesa, sulavkaitsmed, liigne pingelangus jne.).

- KOLLENE LED on kustunud: vastasel juhul oodake méni minut masina maha jahtumiseks
ja funktsioonide taastamiseks;

- Sekundaarsesse ahelasse kuuluvad osad (pustol -
voi okstideerunud kruvide tottu.

- Keevitusparameetrid Gihilduvad tehtava té6dga.

- Peale hooldus- v6i parandustodde ldbiviimist taasta algsed Ghendused ja juhtmestikud
nii, et need ei puutuks lilkuvate voi kérget temperatuuri saavutavate osadega. Koida
koik juhtmed nagu need algselt olid, hoides kérge pingega primaarmahised lahus
madalpingega sekundaarmahistest.

Kasuta autokere sulgemiseks originaalseibe ja kruvisid.

kaablid) pole tookorras 16dvenenud
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APARATS PRETESTIBAS METINASANAI RUPNIECISKAJAI UN PROFESIONALAI
LIETOSANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,punktmetinasanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu kartibu negadijumu
laika.

Punktmetinasanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir aprikots
ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar slédzeni, lai to
varétu noblokét pozicija, 0" (atvérts).

Slédzenes atslégu drikst dot tikai kvalificétam operatoram, kas ir instruéts par vinam
uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bi: ibas avotiem, kas saistiti ar So
metinasanas procediru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu izmantosanu.
Operatora prombatnes laika slédzim jabat pozicija ,0” un tam jabat noblokétam ar
slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai no tas.

/N

- Veicot elektriskos piesléegumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savieno3anas detalam.

- Lietojiet punktmetinasanas aparatu vietas, kuras temperatura ir diapazona no 5°C
lidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz 40°C un 90%
temperatiirai lidz 20°C.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.

- Metinasanas vadu pieslégsanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinasanas aparatam jabuat izslégtam
un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots).
Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké
pozicija,0” ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

Ta pati procedira ir javeic, pievienojot to iidensvada tiklam vai slégta kontiira
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka ari
jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

- Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké
pozicija,0” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procedira ir javeic, pievienojot to iidensvada tiklam vai slégta kontiira
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka ari
jebkadu remontdarbu veiksanas laika (arkartas tehniska apkope).

- Iraizliegtslietotaparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas uzliesmojoso
gazu, puteklu vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dél.

A\ /\ /A

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gézveida uzliesmojoius produktus.

vielu tuvuma.
- N tiniet zem spi esosos traukus.
- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
- Péc metinasanas laujiet detalai atdzist! Nenovi

e

jiet detalu uzli josu vielu

ieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
lidzekli elektrodu tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada
sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai
saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

PWOO®

Vienmér aizsargajiet acis ar atbilstosam aizsargbrillem.
- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti pretestibas metinasanai.
- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad obligati ir
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

()

EMEF

HOPAOO®

- Metinasanas stravas plusmas dél apkart punktmetinasanas kontiiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai (pieméram,
elektrokardiostimulatori, elposanas aparati, metala protézes utt.).
Sadu ieri¢u lietotajiem jaievéro atbilstosie piesardzibas noteikumi. Pieméram, viniem
éaalzlledz atrasties punktmetinasanas aparata lietosanas zona.

is punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata
atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu dzivojamas telpas.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediiras, lai samazinatu elektromagnétisko

lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontira.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinasanas vadus (ja tie ir) apkart kermenim.

- Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas punktmetinasanas kontira iekspuseé.
Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

- Pievienojiet punktmetinasanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie metinamas
detalas péciespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka ari
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinasanas kontira tuvuma nebatu feromagnétisko
prieksmetu.

- Minimalais attalums:
- d=3 cm, f=50 cm (att. E);
- d=3 cm, f=50 cm (att. F);
- d=30cm (att. G);
- d=20 cm (att. H) Studder.

0N

- AKklases ierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts dzivojamajam majam.

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS

Aparats ir paredzéts lietosanai tikai autodarbnicas automasinu virsbavju
remontésanai: to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda loksnu
ar zemu oglekla saturu punktmetinasanai.

AN VN,

Punktmetinasanas aparata darbibas rezims neparedz metinasanas uzsaksanas
vadibu ar pogas nospiesanu, $im noliakam ar pistoles elektrodu vienkarsi japieskaras
apstradajamai detalai, kas ir savienota ar masu: pastav metinasanas aktivizésanas
risks, ja ar pistoles elektrodu nejausi pieskaras masai vai dalam, kas ar to ir savienotas!
Péc darba pabeigsanas novietojiet pistoli uz izolétas virsmas un izslédziet masinu!

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus eso3as zonas)
var sasniegt temperataru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto atbilstosie
aizsargteérpi.
Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS

- Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinasanas aparatu pie
balstvirsmas (saskana ar $is rokasgramatas nodala ,UZSTADISANA” izklastitajiem
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma ir
kustiga, pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts celt punktmetinasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir tiesa
veida noradits $is rokasgramatas nodala,,UZSTADISANA”

- Uz ratiniem uzstadita aparata lietoganas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparéta parvietosanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla un no
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pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet $kérslus un gridas nelidzenumus
(pieméram, vadus un caurules).

- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts
(skatit nodalu ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperatarai jabut diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar adens dzesésanas iekartu un gaisa temperatira
nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza skidrumu vai pilnigi iztuksojiet
hidraulisko kontaru un tidens tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinasanas aparats (punktmetinasanas aparats). Aparatu

var izmantot daudziem karstas apstrades veidiem un punktmetinasanas darbiem, kas

ir raksturigi automasinu virsbaves darbiem, ka ari ta ir piemérota citam jomam, kuras ir

nepieciesama lidziga veida metala loksnu apstrade.

Galvenas ipasibas:

- atra un intuitivi
potenciometru;

- linijas parsprieguma ierobezosana ieslégsanas laika (ieslégsanas cosg kontrole);

Ar punktmetinasanas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglekla saturu un cinkotas

dzelzs loksnes.

saprotama punktmetinasanas programmas izvéle, izmantojot

2.2 STANDARTA PIEDERUMI
Studder pistole ar méliti.
- Masas vads ar metinamo masu.
- Ekstraktors ar atsitienu.
- Elektrods zvaigznveida paplaksném.
- VilkSanas zvaigznveida paplaksnes.

Papildu informaciju skatiet masu pédéja kataloga.

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Kaste ar izlietojamiem materialiem.
- Ratini.

- Dazadi vilksanas instrumenti.

Informaciju par citiem piederumiem skatiet pédéja kataloga izdevuma.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetinasanas aparata pielietosanu un par ta raksturojumiem ir izklastiti

uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1- Fazu skaits un barosanas linijas spriegums.

2- Baro$anas spriegums.

3- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

4- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tuksgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu issavienojuma laika.

7- Ar drosibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas drosibas
prasibas elektropretestibas metinasanai.

8- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetinasanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz punktmetinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI
Visparéji raksturojumi

- (*)Elektropadeves spriegums un frekvence: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

vai: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

vai: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektriskas aizsardzibas klase: |
- lzolacijas klase: H
- Korpusa aizsardzibas pakape: P22
- Svars: 16 kg
leeja
- Maks. punktmetinasanas jauda (S max): 10 kVA
- Jaudas koeficients pie Smax (cos): 0,8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
3+zeméjums x 1,5 mm?

- Paléninatas darbibas tikla drosinataji:

- Tikla automatiskais slédzis:

- Barosanas vads (L<3 m):

Izeja

- Sekundarais spriegums tuk3gaita (U, max):
- Maksimala punktmetlnasanas strava (I, max): 1,8 kA
- Metinasanas spéja (térauds ar zemu oglekla saturu):

56V
maks. 1,2 mm

(*)PIEZIME:
- Punktmetinasanas aparats var bat piegadats izpildijuma, kas paredzéts 400V, 230V vai
110V barosanas spriegumam; preciza vértiba ir noradita tehnisko datu plaksnité.

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS R B

4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GALVENAS SASTAVDALAS
(att. B)

Priekspuseé:

1 - Vadibas panelis;

2 - Studder pistoles ar méliti kabelis;

3 - Masas vads.

Aizmugureé:
4 - Barosanas vada ieeja.

4.2 VADIBAS UN REGULESANAS IERICES
4.2.1 Vadibas panelis (att. C)
1. POTENCIOMETRS:
Lauj izvéléties metinadanas programmu atbilstosi izmantojamajam instrumentam.
2. DZELTENA GAISMAS DIODE:
Norada uz termostatiskas aizsardzibas ieslégsanos.
3. ZALA GAISMAS DIODE:
Norada uz to, ka aparats ir pieslégts stravai.

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali

a) Termiska aizsardziba:
Ta ieslédzas punktmetinasanas aparata parkarsanas gadijuma, ko izraisija dzesésanas
skidruma trdkums vai ta nepietiekosa plisma vai darba cikls, kas parsniedz atlautos
ierobezojumus. B
Uz ieslégsanos norada DZELTENAS GAISMAS DIODES (att. C-2) ieslégsanas.

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS, PUNKTMETINASANAS APARATAM
IRJABUT PILNIBA IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. L
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKSTVEIKTTIKAIPIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas (ja tadas ir).

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI
UZMANIBU: Visi 3aja rokasgramata aprakstiti punktmetinasanas aparati nav aprikotas ar
célgjiericém.

5.3 IZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekosi plasu laukumu bez skérsliem, kas nodrosinas pilnigi
drosu piekluvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.

Parliecinieties, ka uz tas nav skérslu blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izpludes
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosi

putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilsto$a kravnesiba (skatiet “tehniskos datus”), lai

izvairitos no apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veik$anas parbaudiet, vai dati uz punktmetinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla

spriegumam un frekvencei.

Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais
vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet 3adu tipu diferencialos
sledzus:

- TipsA () vienfazes aparatiem;

- TipsB ( ) trisfazu aparatiem.

- Punktmetinasanas aparats neatbilst normas [EC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetinasanas aparatu pie nertpnieciska barosanas tikla, montétaja
vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSsamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaksa un tikla rozete

- 110V versija:

Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu, kuras jauda atbilst tikla
drosinatajam, kas noradits nodala “CITI TEHNISKIE DATI".

- 230V versija:

Barosanas vads ir aprikots ar Schuko tipa kontaktdaksu (2 kontakttapas + zeméjums).

- 400V versija:

Savienojiet barodanas vadu ar piemérotas jaudas iezemétu kontaktdaksu (3 kontakttapas +
zeméjums: izmanto tikai 2 kontakttapas: STARPFAZU savienojums!).

- Tikla rozete

Sagatavojiet elektribas tikla rozeti, kas ir aizsargata ar drosinataju vai automatisko
termomagnétisko slédzi; attiecigajam iezemésanas kontaktam jabuat savienotam ar
barosanas linijas zeméjuma vadu (dzelteni-zala krasa).

Drosinataju un termomagneétiska slédza nominals un izslégsanas raksturlielumi ir noraditi
sadala “TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinasanas aparati, sadaliet barosanu cikliski starp trim
fazém, lai slodze butu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinasanas aparats: barosana L1-L2;

2. punktmetinasanas aparats: barosana L2-L3;

3. punktmetinasanas aparats: barosana L3-L1.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana butiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko
buatiski pieaugs riska pakape per al (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinasanas darbu veiksanas ir japarbauda, kamér barosanas kabelis
ir atvienots no tikla, vai elektriskais savienojums ir veikts pareizi un atbilstosi augstak
sniegtajiem noradijumiem.

UZMANIBU!
- NELIECIET INSTRUMENTU, KAS NETIEK
DETALAS!
- VIENMER LIECIET INSTRUMENTU, KAS NETIEK IZMANTOTS, UZ STABILAS UN
ELEKTRIBU NEVADOSAS VIRSMAS!

IZMANTOTS, UZ APSTRADAJAMAS

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetinasanas rezima)

Metinata punkta diametru (3kérsgriezumu) un mehanisko izturibu nosaka sadi parametri:

- Elektroda pielietojamais spéks.

- Punktmetinasanas strava.

- Punktmetinasanas ilgums.

Pieredzes trakuma gadijuma iesakam veikt dazus punktmetinasanas méginajumus,
izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka apstradajamajam loksném.
Punktmetinasanas stravas un ilguma parametrus regulé ar potenciometru (att. C-1):

- pagrieziet rokturi atbilstosi instrumentam, kuru ir paredzéts izmantot;

- griezot pulkstenraditaja virziena, tiek iegati garaki punktmetinasanas laiki;

- ilgako ciklu izmanto “loksnes sédinasanas” instrumentam A : vértibas aiz $i simbola
izmanto tikai “lok$nu sildisanas” grafita elektrodam = oy nepartrauktu
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punktmetinasanas laiku un stravas ierobezosanu.

6.3 DARBA PROCEDURA =

6.3.1 MASAS VADA STIPRINASANA PIE LOKSNES

a) Pieslédziet baro3anas vadu elektrotiklam, lai ieslegtu aparata barosanu: iedegas ZALA
GAISMAS DIODE (att. C-3).

b)  Ar potenciometra palidzibu (att. C-1) izvélieties metinamas masas simbolu (att. D-26).

c) Notiriet loksnes dalu péc iespéjas tuvak apstrades vietai, kas atbilst masas uzgriezna
kontaktvirsmai.

d) Savienojiet masas elektroda galvu ar masas vada cilpu (att. I).

e) Atbalstiet masas elektroda uzgali (att. D-25) pret notirito un ieprieks sagatavoto loksnes
virsmu un saslédziet kédi, pieskaroties ar Studder pistoli notiritajai loksnes virsmai, péc
tam nospiediet méliti.

f)  Parbaudiet, vai masas elektrods ir ciesi piemetinats, viegli pavelkot elektrodu
perpendikulari attieciba pret virsmu, pie kuras tas ir piemetinats, péc tam piestipriniet
masas uzgriezni ta, lai tas pieskartos loksnei (att. L).

Piezime: ja pavelkot masas elektrodu tas uzreiz atvienojas, méginiet palielinat metinasanas

laiku, pagriezot potenciometru pulkstenraditaja virziena.

6.3.2 PUNKTMETINASANA, IZMANTOJOT PISTOLI
Lai veiktu punktmetinasanu, vienkarsi novietojiet pie pistoles pievienoto instrumentu uz
metinamas detalas un nospiediet méliti.

UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles patronas, izmantojiet divas
fiksétas sessturu atslégas, lai nofiksétu patronu.

- Durvju vai parsegu metinasanas gadijuma masas svira obligati japievieno pie $im
detalam, lai novérstu stravas plismu caur engém, pievienojiet to metinasanas
zonas tuvuma (liels stravas plasmas garums samazina punktmetinasanas
efektivitati). B R

- NEATBALSTIET STUDDER PRET DETALU, JA NETAISATIES TO METINAT!

Paplaksnes punktmetinasana masas kontakta piestiprinasanai

(alternativs masas stiprinasanas veids, ko var izmantot masas uzgriezna vieta)

Izvélieties paplaksnes ikonu, izmantojot potenciometru.

Uzstadiet pistoles patrona piemérotu elektrodu (POZ. 9, att. D) un iespraudiet taja paplaksni
(POZ. 13, att. D).

Atbalstiet paplaksni izvélétaja zona. Taja pasa zona pielieciet lidz saskarei masas kontaktu;
nospiediet pistoles pogu, piemetinot paplaksni, lai to izmantotu stiprinasanai ar specialu
savilcéju (skat. papildpiederumu katalogu).

Perforétu paplaksnu punktmetinasana

Izvélieties perforétas paplaksnes ikonu, izmantojot potenciometru.

Lai veiktu 3o funkciju, uz pistoles ir jauzstada un japievelk elektroda turétajs (POZ. 28,
att. D). levietojiet perforétu paplaksni (POZ. 27, att. D) elektroda turétaja un veiciet
punktmetinasanu, ka aprakstits ieprieks.

Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaksnu vilksana

Izvélieties paplaksnes ikonu, izmantojot potenciometru.

Lai izmantotu 3o funkciju, ir jauzstada un lidz galam japieskravé patrona (POZ. 4, att. D)
pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, att. D), otrs ekstraktora gals ir japiekabina un ciesi
japieskravé pie pistoles. lespraudiet specialo paplaksni (POZ. 14, att. D) patrona (POZ. 4,
att. D), noblokéjot to ar piemérotas skrives palidzibu (att. D). Novirziet to vélamaja zona,
noreguléjot punktmetinasanas aparatu paplaksnu punktmetinasanai un saciet vilk3anu.
Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, kuru var atkartoti piemetinat
citviet.

Loksnus sildisana

Izvélieties ogles elektroda ikonu, izmantojot potenciometru.

Saja darba rezima punktmetinasanas laiks ir nepartraukts.

Tapéc operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles mélites turésanas
ilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no izvéléta potenciometra stavokla
(strava pieaug pulkstenraditaja virziena).

Uzstadiet pistoles patrona ogles elektrodu (POZ. 12, att. D) un noblokéjiet to ar gredzenu.
Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek$ notiritai zonai. Veiciet rinkveida kustibas no
iek$puses uz arpusi, lai uzsilditu loksni, kas péc sacietésanas atgriezisies sava sakotnéja
stavokli.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidinasanas, apstradajiet mazas zonas un uzreiz péc
Sis operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato dalu.

Loksnes sédinasana

Izvélieties sédinasanas elektroda ikonu (POZ. 7, att. D), izmantojot potenciometru.

Lai veiktu 3o funkciju, uz pistoles ir jauzstada un japievelk specials elektrods (POZ. 28, att. D).
aja pozicija, stradajot ar atbilstosu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas

deformacijas.

Komplektacija esosa ekstraktora izmantosana (POZ. 1, att. D)

Paplaksnu piekabinasana un vilksana

Izvélieties paplaksnes ikonu, izmantojot potenciometru.

Lai veiktu So operaciju, ir jauzstada un japieskravé patrona (POZ. 3, att. D) pie elektroda
korpusa (POZ. 1, att. D). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, att. D), pagriezot to, ka aprakstits
ieprieks, un saciet vilksanu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni.

UZMANIBU!
Péc darba pabeigsanas novietojiet instrumentus uz izolétas virsmas un izslédziet
aparatu!

7. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielagosana/atjaunosana;
- elektrodu un sviru maina;

- parbaudiet, vai barosanas vads nav bojats;

- parbaudiet, vai pistole un izejas vadi nav bojati.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA.

KVALIFICETAIS

UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA VAI PISTOLES
PANELU NONEMSANAS UN PIEKLUSANAS TO IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, VAI
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA
UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).
Veicot parbaudes, kamér punktmetinasanas aparata iekséjas dalas ir pieslégtas spriegumam,
var gat smagu elektrosoku, pieskaroties $Sim dalam. Turklat var savainoties, pieskaroties
kustigajam dalam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides apstakliem,
parbaudiet punktmetinasanas aparata un spailes iek$éjo dalu un notiriet uz transformatora,
diozu modula, barosanas spailu panela esosos puteklus un metala dalinas ar sausa saspiesta
gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).
Nevirziet saspiesta gaisa straklu elektronisko plasu virziena; to tirisanai izmantojiet |oti
Pie reizes:
- Parbaudiet, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies vai
oksidéjusi.
- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu / appinuma
savienotajskraves ir labi pieskrivétas un uz tam nav oksidésanas un parkarsanas
pazimju.

8. BOJAJUMU MEKLESANA . }

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU

VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS CENTRA, PARBAUDIET SADAS

LIETAS:

- Kameér baro3anas kabelis ir pieslégts tiklam, iedegas ZALA GAISMAS DIODE; pretéja
gadijuma probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un kontaktdaksa, drosinataji,
parmeérigs sprieguma kritums u.c.).

- DZELTENA GAISMAS DIODE ir izslégta: pretéja gadijuma uzgaidiet dazas minttes, Jaujot
aparatam atdzist un atjaunot darba stavokli;

- Sekundara kontura sastavdalu (pistole - vadi) efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso
skravju vai korozijas dél.

- Metinasanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un kabelus
ta, ka tie bija pievienoti sakotnéji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam
dalam vai dalam, kuru temperatdra var buatiski paaugstinaties. Piestipriniet visus
vadus ar savilcéjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotnéji, sekojot tam, lai primara
kontlra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Saliekot konstrukciju, uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.
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AMAPATYPA 3A COHNPOTUBUTENHO 3ABAPABAHE 3A WHAYCTPUAJIHA W©
NMPO®ECUOHAJIHA YNOTPEBA.

3abenexka: B Tekcra, KoliTo cnepBa wWe 6bAe M3nonsBaH TEPMUHBT ,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsABaHe”.

1. OBLLU NPABUNA 3A BE3OMNACHOCT NPU CbMPOTUBUTEJIHOTO 3ABAPABAHE
OnepaTopbT TpA6GBa fAa 6bAe AOCTaTbYHO MHPOPMUpPaAH OTHOCHO 6Ge3onacHaTta
ynoTpe6a Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe U pUCKOBETe, CBbpP3aHM C pasnuyHuTe
MeToAN Ha CbNpPOTUBUTENHO 3aBapsABaHe, CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e30nacHoCT n
AeNCTBME B KpUTUYHMN CUTyaLuu.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (camo BbB Bepcuute CbC 3afelicTBaHe C
NHeBMaTUYeH LWINHADBP) e CHaG/ieH ¢ rnaBeH nNpeKkbcBay ¢ pyHKLMK 3a 3afeiicTBaHe
B KPUTUYHMN cnTyauum, o6opyaBaH ¢ KaTuHap 3a 6110KupaHeTo My B nonoxeHue “0”
(oTBOpEHO) .

KnioubT Ha KaTuHapa TpA6Ba Aa 6bAe BpbueH camMo Ha onepaTopa, No3HaBaly
N o6yyeH OTHOCHO W3BbBPLUBAHETO Ha Bb3JIOKEHMTE MY 3afauM U Bb3MOXKHMUTE
OnacHOCTW, MPOM3TUYALM OT TO3M MeTOoA Ha 3aBapABaHe WM OT HeGpexHaTa
ynoTpe6a Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe.

Mpwm oTcbCcTBUE Ha onepaTopa, NPeKbCcBaYbT TPAGBa fa 6bAe NocTaBeH B NONOXKeHUe
“O"” 6NOKMpaHO CbC 3aKNIOYEH KaTUHap 1 6e3 Kniou.

- EnekTpuyeckarta MHcTanauyms Tpa6ea fa 6bae Hanp

3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPYAOBM 3/10NONYKN.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe TpA6Ba fa 6bJle CBbp3aH eNHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTeMa C HeyTpasieH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- YBeperTe ce, ANy KOHTAKTbT 3a eNeKTPUYECKO 3axp e 3a

- [aHe ce n3nonsBsar kabenu c noBpeaeHa nsonauuna N pa3xna6eum BPb3KU.

- W3nonsBaiiTe anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe NMpW TemnepaTypa Ha OKOJlHaTa
cpepamexay 5°Cn40°Cn oTHOCUTENTHA BNaXXHOCT paBHa Ha 50% npuv Temnepatypun
A0 40°C n Ha 90% npn TemnepaTtypm ao 20°C.

- Hewu3nonsgaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO
Wnu Npy AbXKA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbuyHMTe KaGenum m BcAKa onepaunsa nNo o6UKHOBeHa

noaApbKKa BbpXy pameHeTe n/unn enektpoauTe Tpabsa Aa 6baaT N3BbpLIEHN
npyu M3raceH M M3KNIOYEH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBaljaTta
eneKkTpuyecka Unn NHeBMaTMYHa mMpexa (ako uma Takasa). Mpn anapatute 3a
TOYKOBO 3aBapsBaHe C MHEBMaTU4YeH UMINHABP e Heo6xoaumo Aa ce 6nokupa
rnaBHUA NpeKbCcBay B nNosoxeHue “O” c npefocTaBeHns KaTUHap.
Cbwata npoueaypa TpA6Ba Aa 6GbAe cnaseHa npu CBbpP3BaHETO KbM
XuApaBnMyHaTa Mpexa WaM KbM oxna)kaallia efuHNLA CbC 3aTBOPEHa cucrtema
(anapaTm 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaX[aHW C BoAa) M npu nonpasBKa
(u3BbHpeAHa noaapPbBKKA).

- MNpw anapaTuTe 3a TOYUKOBO 3aBapsABaHe C MTHEBMaTNYeH LUINHADBP e Heobxoaumo
Aa ce 6noKupa rnaBHUsA NpeKbcBay B nosoxeHue “0” c npegocTaBeHns KaTuHap.
Cbwata npoueaypa TpA6Ba pAa 6bAe cnaseHa npu CBbP3BaHETO KbM
XupapaBnMYHaTa Mpexa UaM KbM Oxna)kaalla efuHNLA CbC 3aTBOPEHa cuctema
(anapaT 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaX[aHW C BoAa) M npu nonpasBKa
(n3BbHpeAHa noaapbBKKA).

- 3a6paHnABa ce ynotpe6aTa Ha anapaTtypaTa B cpefjia CbC 30HU KnacupmumpaHm
KaTo pUCKOBMU 3a eKCNNo3us, Nopaan Hann4ymneTo Ha rasoBe, Npax UM N3napeHns.

A\ /N /A

- Ja He ce 3aBapsABa BbpXy KOHTeliHepu, CbOBe WIM TpbGonpoBoAW, KOMTO
CbAbPHKAT UM Ca CbADbPXKaNN TEYHN UNU ra3006pa3HU 3anauMmn NPoAYKTY.

- JDa ce n3baresa msBbplIBaHETO Ha pab6oTa BbpXy MaTepuanu, MOYNCTBAHN C
pasTBOpuUTenu, CbAbpKaLLM XJI0P UK B GNIM30CT € TaKMBa BelyecTsa.

- [aHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbAi0Be NoJ HanAraHe.

- Jla ce nocTaBAT Aaney oT paboTHOTO MACTO BCAKAKBM JIECHO 3ananumMm npeameTn
(Hanp. AbpBO, XapTnA, Napuanu, u T.H.).

- OcTaBeTe TOKY-l40 3aBapeHNA feTaiin aa ce oxnapgu! He nocraBaiiTe fetaiina B
61130CT [0 3ananuMu BeLecTsa.

- JDa ce nopcurypym noAXoAsAllO0 NpOBETpPeHWe WM BeHTWNauuA, KOWTo pAa
NO3BONAT OTBEXKAAHETO Ha NyLleyuTe, NOJlyYeHU Npu 3aBapsABaHeTo B 6nusoct
A0 eNneKkTpoAuTe; HeO6XOANM e CMCTEMEH NMOAXOA 3a OLeHKa Ha rpaHuuMTe Ha
n3naraHe Ha nylweuwuTe, NONY4YeHW NPU 3aBapsABaHe, CNOpef TEXHUA CbCTaB,
KOHLIEHTpaLuA 1 NpecTon B TakaBa cpefa.

VO®®

BuHarn npennassavn'e o4yunTe CbC CbOTBETHUTE NpeanasHM oynna.

cbrnacHo pelicTBalyure

BbB

unm Mokpa cpepa

P

- Hocere pbkaBuuM U 06nekno, moaxoAAlwM 3a pa6oTa NPy CbNPOTUBUTENTHO
3aBapsBaHe.

- lUym: Ako nopapgu oc VIHT ce ycrT HUBO Ha
eXeflHeBHa NepPCOHa/NIHa eKCNO3NLUMA Ha WyMm (LEPd) paBHO AN MO-roNAMO OT
85db(A), e 3apgbmKuTenHa ynorpe6ara Ha NoAXoAALM CPeACTBA 3a INYHA 3aluTa.

L OORO®

EMEF

SAFE

scnoucnc s

- MpemnHaBaHeTo Ha TOKa Ha TOYKOBO 3aBapsABaHe MOXe Aa NpeAnsBUKa NoABaTa
Ha enekTpomarHuTHu noneta (EMF), nokanusupaHu oKono cucremara 3a TO4UKOBO
3aBapsBaHe.

EnekTpomarHUTHUTE noneTa Morat ja NOBANAAT BbpXy GYHKLMOHNPAHETO Ha HAKOMN

MeANUNHCKY anapaTtu (Hanp. Melic-MeKbpu, pecnupaTopu, MeTasHu NPOTe3N 1 T.H.).

Tpab6Ba Aa ce npeAnpuemart afeKBaTHU NpeAnasHN MepKK 3a NuLaTa, KOUTO HOCAT

TakuBa anapatu. Hanpumep aa ce 3ab6paHn gocTbna A0 30HaTa Ha U3NON3BaHe Ha

anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Tosm anapaT 3a TOUKOBO 3aBapABaHe OTroBaps Ha M3MCKBaHMATAa Ha TeXHNYECKUTe

CTaHAAPTM 3a NPOAYKTN, KOMTO ce ynoTpe6ABaT camo B MHAYCTpUanHa cpepa u ¢

npodecnoHanHa uen. He ce rapaHtmpa cboTBETCTBMETO C OCHOBHUTE FPaHMLM Ha

€KCNo3nuMA Ha YoBeKa Ha Bb3/1eICTBMETO Ha e/IeKTPOMarHMTHN nonerta B JOMalUHa

cpepa.

3

OnepaTopbT Tpa6Ba Aa cnasBa c/lefHUTe npoueAypu, Taka 4Ye pAa Hamanu

eKCno3numATa Ha Bb3AeNCTBMETO Ha eNleKTPOMarHMTHN noneTta:

- 3akpeneTe 3aejHO U Bb3MOXKHO Hail-6nn30 ABaTa Kabena Ha TOUKOBO 3aBapsABaHe
(ako nma TakuBa).

- CrapaiiTe ce Aa AbpPKUTE rNaBaTa 1 TANIOTO MaKCMMaJIHO OTAANeYeHm OT cucTemaTa
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Hwukora He yBuBaiiTe Kabennte 3a TOUKOBO 3aBapsBaHe (aKO MMa TaKnBa) OKONO
TANOTO.

- He u3BbplIBaliTe TOUKOBO 3aBapsABaHe, aKo CTe cpep cMCTemMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe. [lpbXKTe ABaTa Kabena oT efHa 1 CbLya CTPaHa Ha TANOTO.

- CBbpKeTe U3XOAHMNA Kaben Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (aKo UMa TaKbB) 3a
AeTalina, no KoiTo TpA6Ba Aa ce U3BBPLUBa TOYKOBO 3aBapABaHe, Bb3MOXKHO Hail-
6nu3o o o6paborBaHua Aetann.

- [la He ce U3BbpLIBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 611M30CT A0 anapara, cegHanu unu
o6nerHaTn Ha Hero (MMHUManHoO pascTosHue: 50cm).

- He ocrtaBaiiTe ¢epomarHuTHU nNpeameTn B 6AM30CT A0 cMCTemMaTa 3a TOUKOBO
3aBapsBaHe.

- MuHMManHo pascrosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (Qwr. E);
- d=3cm, f= 50cm (Qwur. F);
- d=30cm (®wr. G);

- d=20cm (®wr. H) Studder.

o\

- AnaparypaknacA:

Tosm anapaT 3a TOUKOBO 3aBapABaHe OTroBaps Ha N3MCKBaHMATa Ha TeXHNYECKUTe
CTaHAapTM 3a NPOAYKTN, KOUTO ce ynoTpe6aABaT camo B MHAYCTpUasHa cpefa n ¢
npodecnoHanHa uen.

He ce rapaHTupa CbOTBETCTBMETO C €NeKTPOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT Ha
XKUNMLLHWTE CrPaAW 1 Ha Te3U KOUTO ANPEKTHO Ca CBbP3aHN KbM 3aXpaHBalla mpexa
HNCKO HanpeXeHne, KOATO 3axpaHBa XUINLHNTe crpaau.

YMNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

CbopbKEHNETO e NMPOoeKTMpaHo, 3a Aa 6bae M3NON3BaHO eANHCTBEHO B chepaTa
Ha aBT Ta ocT 3a p T Ha aBTOMOGuUnM: TpA6Ba Aa ce
M3non3Ba 3a TOYKOBO 3aBap5|BaHe Ha efjHa NN NoBeye CTOMaHEeHW NamapuHu ¢
HUCKO CbAbpKaHue Ha Bbrnepof, ¢ pasnuyHa ¢popma 1 pasmepu B 3aBUCMMOCT OT
o6paboTKaTa, KOATO TpAGBa Aa ce M3BbPLUN.

VAN VN <,

PeXxumbT Ha ¢yHKI.|IIIOHVIpaHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He npeasmxpaa

ynpasJieHne c 6yTOH, 3a Aa 3ano4YyHe 3aBapABaHeTO, a CaMO KOHTAKT Ha eJieKTpoaa B

nucroneTa c 06P360TBBHMH AeTaiin, CBbpP3aH CbC 3a3eMABAHETO: CbLUecTBYBa PUCK
TO Ala 3aMno4yHe, ako NOCTaBUTEe HEBOJIHO eJIeKTpoAa Ha NUcCTo/ieTa BbpXy

3a3eMABaHeTo WM 4YacTh, KOMTO ca CBbp3aHu € Hero!

B Kpasa Ha pa60'ra1'a nocTtaBeTe OTHOBO NUNCTOJIeETa BbPXY N3onnpaila NOBbPXHOCT U

usK/YyeTe mawmHara!
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- PUCK OT U3rAPAHUA
Hakom yactm Ha pata 3a TO (enekTpoan - pameHe u
CbCefHUTe 30HM) MoraT Aa AOCTUrHaT 'remnepaTypa Hap 65°C: Heo6xogumo e aa ce
HOCU CbOTBETHOTO NpeAnasHo obnekno.
OcTaBeTe TOKY-L|0 3aBapeHuA AeTaiin ga ce oxnaau, npeam Aa ro nunare!

PUCK OT MPEOBPDBLIAHE N MAJAHE
MocTaBeTe anapaTa 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPM3OHTaNHa MOBbPXHOCT
CbC CbOTBETHAaTa TOBapOMNOHOCUMOCT; CBbp)KeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Ha MACTOTO Ha nocTaBAHe (KakTo e npegsugeHo B pasgen “UHCTAJIALUA” Ha
HacToALLETO PbKOBOACTBO). B npoTtuBeH cnyuyai, npu HaK/IOHEHW W HepaBHU
nopoBe, NOABIKHA MOBbPXHOCT, Ha KOATO € NMOCTaBeH anapatapa, CbliecTByBa
puCK oT npeobpbliaHe.

- 3a6paHeHoO e NOBAMraHeToO Ha NapaTa 3a TOYKOBO 3aBapABaHe, OCBEH B CJlyyaunTe,
KoraTo e uspuyHo npeasupeHo B pasaen “MHCTAJIALIMA” Ha ToBa pbKOBOACTBO.

- B cayuaii, ye ce M3non3BaT MaLIMHUN Ha KONMNYKK: U3KJIIOYETe anapara 3a TOYKOBO

r OT 3axp waTa efieKTpuyecka nim NHeBMaTNyHa MHcTanauus (ako

MMa TaKaBa) npeAn ja NpemMecTUTe eANHMLIaTa B Apyra 30Ha 3a pa6oTa. O6bpHeTe
BHUMaHMe 3a Hannuyne Ha NPenATCTBUA WM HepaBHOCTM Ha TepeHa (Hanpumep
Ka6enu n Tpb6m).

- YNOTPEBA HE NO NPEAHA3HAYEHUE
Ynortpe6arta Ha parta 3a T 3aBap 3a 06paboTKn pasnuyHu oT
npeasuaeHuTe e onacHa (Bux YNMOTPEBA ﬂO NPEAHA3HAYEHUE)

CbXPAHEHUE

- MMocraBeTe malMHaTa 1 HeilHMTe akcecoapm (c Unn 6e3 onakoBKa) B 3aTBOPeHN
nomeLleHn.

- OTHOCMTeNnHaTa BNa)KHOCT Ha Bb3/lyXa He TpA6Ba fa HagBuWwaBa 80%.

- Temnepartypa Ha oKonHaTa cpepa TpA6Ba fa 6bae mexay -15°C n 45°C.

B cnyuaii, ye malwmHaTa e o6opyABaHa 1 eANHULIA 3a OXNaXKAaHe U TemnepaTypaTta

Ha OKonHaTa cpefia e nop 0°C: fo6aBeTe npeABMAEHNA aHTMGPU3 UK U3NpasHeTe

n3yAno xuapasnuvyHaTa MHCTaNnayua n pesepsoapa 3a Boja.

Mpepnpuemaiite BUHarM NOAXoAALM MepPKM 3a NpeAnasBaHe Ha MaluMHaTa oT Biara,

MPBCOTUM U KOPO3UA.

2.YBOJ U OBLLO ONMNCAHUE

2.1YBOJ

MoaBwvKHa MHCTanauwyA 3a CbNPOTVBUTENHO 3aBapABaHe (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapABaHe).

CbOpPBKEHMETO NO3BOSABA N3MbJIHEHUE Ha PA3NNYHUI TOMANHHN 06PABOTKY 1 CamMo B TOUKM

BbPXY laMapu1Hu, KOMTO ca crneyrdpuyHn 3a aBTOKapoCepunTe 1 CEKTOPUTE C aHaNorM4HO

o6paboTBaHe Ha NamapuHuTe.,

OCHOBHMTE XapaKTepUCTUKK ca:

- 6bp30 M MHTYUTMBHO M36MpaHe Ha Mporpamara 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe upes
NOTEHUMOMETbP;

- OrpaHMyaBaHe Ha CBPBXTOKA Ha IHWATA NPW BKIOUBaHe (KOHTPO COS® Ha BKIIOUBAHE);

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOXE [la M3BbpPLUBA AeNHOCTU BbPXY XKENE3HW TamMapriHn

C HUCKO CbAbPXKaHME Ha BbIIEPOS, U XKeNe3HN NOLIMHKOBAHUN IaMapyHu.

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- MucTonert studder cbc cnycbk.

- 3amacaABall Kaben ¢ Maca 3a TOUKOBO 3aBapsABaHe.
- YpapeH eKkcTpakTop.

- EnekTpog 3a 38€300BUAHU WANoW.

- 3Be340BUAHM WAOU 3a U3TErNsAHe.

3a no-nop,poGHa VIH¢0pMaLLI/Iﬂ, HanpaseTe CnpaBKa C akTya/lHNA KaTanor.

2.3 AKCECOAPU NO 3AABKA

- Kymua c koHcymatmsu.

- Konwnuka.

- PasnunuHu MHCTPYMEHTV 3a n3TernaHe.

3a APYrn akcecoapun, HanpageTe CnpaBKa C akTyasIHUA KaTanor.

3. TEXHUYECKU AAHHU

3.1 TABJINLA C AAHHU (OUT. A)

OCHOBHWTE flaHHW, CBbP3aHu ¢ ynoTpebaTta 1 paboTaTa Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapABaHe,

ca 0606LeHV B TabenaTa ¢ TeXHNYECKNTE XapakTePUCTUKMN CbC ClIeHUTE 3HaYeHUA:

1- Bpoii Ha pa3mTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa MHUA.

2- 3axpaHBallo HanpexeHune.

3- HomwuHanHa MOLLHOCT Ha Mpe»KaTa C OTHOLLEHMe Ha NpeKkbcBaHe Ha 50%.

4- MOLYHOCT Ha MpeXaTa Npu NocTosHeH pexnm (100%).

5- MaKcvmanHo HanpeXeHue Npy NpaseH XoA Ha enekTpoaunTe.

6- MakcumaneH TOK C eNeKTPOAN B KbCO CbefJuHEHNE.

7- CMMBONM, OTHaCALLM ce Ao 6e30MacHOCTTa, YMETO 3HaUeHVe e oTpa3eHo B rasa 1”06wa
6e30MacHOCT NpU CbNPOTUBUTENIHOTO 3aBapABaHe”.

8- ToK Ha BTOpMYHaTa HaMOTKa Ha TpaHchopmaTopa Npu NOCToAHeH pexxum (100%).

3abenexka: Taka npeActaBeHata Tabena C TEXHWYECKWM XapaKTEPUCTUKW MOKasBa
3HAYEHMETO Ha CUMBOANTE U LMGPUTE; TOUHWUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKMTE MapameTpu
Ha amapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibGBa Aa 6bAaT NPOBEPEHU AUPEKTHO OT Tabenata
Ha MaluvHara.

3.2 APYTU TEXHUYECKWN JAHHU
061WM XapaKTepUCTUKIN

- (*) 3axpaHBaLLo HanpexeHue 1 YyecToTa: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

nnu: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

nnu: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Knac enektpuyecka 3awmra: |
- Knac Ha nsonupare: H
- CreneH Ha 3awWuTa Ha Kopnyca: P22
- Terno: 16kg
Bxon
- MakKc. MOLHOCT NpK TOYKOBO 3aBapsABaHe (S max): 10kVA
- (®akTop Ha MOLIHOCTTa Npu Smax (cos): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- WHepuvoHHU NpeanasnTenm 3a Mpexarta:
- ABTOMaTMYeH NpeKbCBay 3a Mpexara:

- 3axpaHBaLy kaben (L<3m): 3G x 1.5mm?
W3xop

- BrtopuuHo HanpexeHue Ha npaseH xof (U, max): 5.6V
- Makc. Tok Ha ToukoBO 3aBapsBaHe (I, max): 1.8kA
- KanauuTeT Ha TO4KOBO 3aBapsiBaHe (CTOMaHa C HUCKO CbAbPXaHiie Ha Bbrepop): max 1.2mm

(*)3ABENIEXKKN:
- AnapaTbT 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe MOXe [la Ce AOCTaB/ CbC 3aXPaHBALLO HanpexeHne
400V, 230V nnm 110V; npoBepeTe NpaBuIHaTa CTOMHOCT Ha TabenaTa ¢ AaHHW.

4. ONMNCAHME HA ANAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPAIBAHE

4.1 ObW, U3MEAQ HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE U OCHOBHUTE MY
KOMMOHEHTU (®ur. B)

Bbpxy npegHaTta cTpaHa:

1 - KoHTponeH naHen;

2 - Kaben Ha nucTtoneTa studder cbc cnycbk;

3 - 3amacsBauy Kaben.

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:
4 - Bxop 3a 3axpaHBaLy Kaben.

4.2 YPEQU 3A KOHTPOJ1 U PEFYNINPAHE
4.2.1 KontponeH nanen (®wr. C)
1. MNOTEHUUOMETDP:
Mo3BonsBa n3bopa Ha Mporpama 3a 3aBapsiBaHe B 3aBWCMMOCT OT M3MON3BaHUA
MNHCTPYMEHT.
2. XDbJATA UHOUKATOPHA JIAMMNA:
CurHanusmpa 3afeicTBaHeTo Ha TepMoCTaTUYHaTa 3aluTa.
3. 3EJIEHA UHAWKATOPHA IAMNA:
CurHanusmpa, Ye MallmMHaTa e 3axpaHeHa.

4.3 OYHKLUUU 3A BE3OMACHOCT Y B3BAUMHO BJIOKUPAHE

4.3.1 3awuTn n anapmun

a) TepmuuHa 3awuTa:
3apeiicTBa ce B C/lyyall Ha NpeKaneHo BMCOKa TemrnepaTypa Ha anapaTa 3a TOYKOBO
3aBapsABaHe, MPUYMHEHO OT IMMcaTa N HeAoCTaTbUeH AeOUT Ha OXNaXAalla TeYHOCT
1Ny oT paboTeH LMKBII, KOWTO e MOo-ToNIAM OT AOMYCTUMOTO.
3afelcTBaHeTo ce curHanusmpa ot ceeTBaHeTo Ha KBJITATA UHAUKATOPHA JTAMMA
(¢ur. C-2).

5. UHCTAJIUPAHE

BHUMAHUE! BCUYKN ONEPALMU MO UHCTAJIMPAHE U OMEPALUK NO
ENEKTPMYECKO U MHEBMATUYHO CBbP3BAHE TPABBA OA CE U3BbPLUBAT CAMO
MNP HAMBJIHO U3TACEH U U3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA AMAPAT 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENIEKTPUMECKUTE W NMHEBMATUYHW CBbP3BAHMA TPABBA [OA BbAAT
N3BbPLUBAHN EAUHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U OEMHOCT
MEPCOHA.

5.1 NOCTABAHE
Pa3zonakoBaliTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapABaHe, N3BbpLUETE MOHTaXa Ha OTAeNIHMTe YacTu,
KOMTO Ce CbAbp»KaT B ONakoBKaTa (ako nma TakuBa).

5.2 HAYMHU 3A NOBAUTAHE
BHUMAHUE: Bcuuku anapaTv 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe, OMWCaHW B HacTOALETO
PBKOBOACTBO Ca 6€3 yCTPONCTBa 3a MOBAUTaHe.

5.3 MECTOMOJIOXEHUE

Onpepenete B 30HaTa Ha MWHCTaAMpaHe [OCTAaTbYHO OOBWMPHO MPOCTPAHCTBO 6e3
NpenATCcTBUA, Taka Ye [a rapaHTMpa JOCTbNA 4O KOMaHAHWUA NaHen, rMaBHUA NPeKbCBay 1
PaboTHOTO MACTO, B Mb/IHA 6€30MacHOCT.

YBepeTe ce, fanu HAMa NPEnATCTBMA MpeA CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA W M3XOA Ha
oxNaxpawya Bb3fyX; B CbLOTO Bpeme yBepeTe ce, Ye He Ce BCMyKBaT MPaLLINHKK,
KOPO3VBHU U3MapeHus, Bnara v T.H.

MocTaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe BbPXy PaBHA MOBbPXHOCT OT XOMOreHeH 1
KOMMNaKTeH MaTepuan, Taka Yye Aa N3LbpKu TeXeCTTa, (BUX “TeXHNYeCKN faHHK"), 3a Aa ce
n36erHe onacHoOCTTa OT NPeobpbLyaHe UM OMacHO NpeMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXKATA

5.4.1 NpepynpexpaeHna

Mpenu Aa ce 3BbPLLM, KAKBOTO U fla €NEKTPUYECKO CBbP3BaHe, NPoBepeTe BbPXy Tabenata
C TeXHUYEeCKM XapaKTepuCTUKM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe, fJanu [aHHuTe
OTroBapAT Ha HaMpeXeHNeTo 1 YyecToTaTa Ha MpeXaTa Npu MACTOTO Ha UHCTanauua.
AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe TpAGBa fja 6bAe CBbP3aH eNHCTBEHO CbC 3axpaHBalla
CUCTEMA CbC 3aHYy/eH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

3a fja ce rapaHTUpa 3alynTa Cpelly MHANPEKTEH KOHTaKT, fla ce M3Mon3eaTt AudepeHLnanHm
npekbcBaym oT Tna:

- TunA () 3a MOHOdA3HNTE MALLNHU;
- TunB ( ) 33 TpMdaszHMTE MaLLVHU.

- AnapaTbT 3a TOUKOBO 3aBapsABaHe He OTroBapA Ha M3nCKBaHWATa Ha ctaHpapT IEC/EN
61000-3-12.
AKO amapaTbT 3a TOUYKOBO 3aBapsBaHe TpA6Ba fa ce CBbpXe KbM 0bLiecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , IMLETO ,KOeTo ro MHCTannpa uny 1snonssa Tpabsa Aa nposepwu,
Janu Moxe fAa 6bAe CBbp3aH (ako e HeobXoAMMO, Aa Ce HanpaBU KOHCYnTauusa
pasnpeaennTenHoTO PYXKeCTBO).

5.4.2 lllencen n KOHTaKT Ha MpeXaTa

- Bepcna110V:

Kbm 3axpaHBawma kaben cBbp)KeTe CTaHAAPTeH Lerncen ¢ HaToBapBaHe, MOAXOAALLO 3a
MpexoBuA npeanasuten, nocoyeH B, APYIM TEXHUYECKU JAHHNA"

- Bepcna230V:

3axpaHBawWmAT Kaben ce npefocTass ¢ wencen wyko (Schuko) (2 nonioca + 3ems), KonUTo
NpeABapuTENHO @ MOHTUPAH.

- Bepcna400V:

CBbpKeTe 3axpaHBalyna Kaben ¢ Hopmanusmpat wencen (3M + 3: n3nonsear ce camo 2
nontoca: MEXXY®A30BO cebp3BaHe!) ¢ noaxoadLLa N3apbKInBoCT.

- KoHTaKT Ha mpexaTta

MoparoTBeTe KOHTAKT Ha MpexaTta, obe3onaceH ¢ npeanasuTeny WM aBTOMATWYeH
MarHUTOTEPMMUYEH MpeKbCBay; CNeuuanHUAT 3a3emsaBally HaKpavHWK TpA6Ba Aa 6Gbhe
CBbp3aH KbM 3a3emABaLLl NPOBOAHMK (KbNTO-3eM1eH) Ha 3axpaHBaluaTa MnHuA.

Kanauyuteta 1 xapakTepucTUKWTE Ha [eNCTBME Ha MpeanasuTennTe ca MOCOYeHV B
naparpa¢ “TEXHUYECKN OAHHW".

ToraBa koraTo ce HCTanMpa noseye OT eAVH anapat 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe pasnpeaenete
LIMKNIMYHO 3aXpaHBaHETO Mexay TpuTe dasu, Taka Ye HaToBapBaHETO fAa € No-pPaBHOMEPHO;
Hanpumep:

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsaBaHe 1:3axpaHBaHe L1-L2;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe 2: 3axpaHBaHe L2-13;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsaBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

BHMMAHUE! HecnasBaHeTo Ha npaBunarta, M3N0XKeHW MoO-rope npasu
HeeduKacHa cuctemara 3a 6esonacHoCT, npeABuAeHa oT npoussBoauTtens (knac l) ¢
npounsTUyalyuTe OT TOBa CEPUO3HIU PMCKOBE 3a XOpa (Hanp. efleKTpnyeckn yaap) unu
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npeamMeTun (Hanp. noxap).

6. 3ABAPABAHE (ToukoBo 3aBapaBaHe)

6.1 MPEABAPUTE/IHN ONEPALIMU

Mpeau pa n3BbplUBaTe KakeaTo M fa € ornepauus Mo TOYKOBO 3aBapsABaHe, TpA6GBa Aa
npoBepuTe, C N3KIIIOUEH OT MpexaTa 3axpaHBall Kabes, ann eneKTpUYecKoTo CBbp3BaHe e
HanpaBeHO NPaBWJIHO 1 B CbOTBETCTBUE C MHCTPYKLMUTE Npeam ToBa.

BHUMAHUE!
- W3BArBAUTE OA NMOCTABATE WHCTPYMEHTWU, KOUTO HE CE YNOTPEBABAT
BbPXY AETAUJIA, KOUTO CE OGPABOTBA!
- MNOCTABAUTE UHCTPYMEHTA BUHATU BbPXY CTABUJIHA PABHUHA, KOATO HE E
NMPOBOAHUK HA EHEPTUA!

6.2 PETYJIMNPAHE HA NAPAMETPUTE (npu ToukoBo 3aBapABaHe)

MapameTpuTe, OT KOWUTO 3aBUCK OMpefensaHeTo Ha AMaMeTbpa (CeUeHNEeTo) M MexaHNyHaTa

N3P BHKAMBOCT Ha TOYKaTa ca:

- Cuna, ynpaxHABaHa BbpXy enekTpoauTe.

- Tok Ha TOYKOBO 3aBapsBaHe.

- Bpeme Ha TOUKOBO 3aBapsABaHe.

Mpu nnnca Ha cneuyduyeH oNMT € NPENOPBUNTENHO Aa Ce HaMpPaBAT HAKOMKO OMuTa 3a

TOUKOBO 3aBapABaHe KaTo Ce M3MOM3BaT JlaMapUHU CbC CbLIOTO KauecTBO 1 AebennHa KaTto

Tesu, BbpXy KOUTO TpsAbBa fia ce paboTu.

MapameTpute TOK M Bpeme Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ce perynupat Kato ce 3aBbpTu

noteHynomeTbpa (pur. C-1):

- 3aBbpTeTe pbKOXBaTKaTa B 3aBMCMMOCT OT MHCTPYMEHTa, KOWTO »KenaeTe Aa n3nonseare;

- KaTo 3aBbpTUTE MO NOCOKa Ha YaCOBHMKOBATa CTPeIKa ce noslyyasaT No-AbArv BpemeHa
Ha TOUKOBO 3aBapsABaHe;

- Han-ObArMAT LMKbA Ce MosyyaBa 3a VHCTPYMEHT “M3npaBAHe Ha namapuHn” A
3aBbpTaHeTO Cief TO3M CUMBOJI C/YXW 3a M3MOMI3BaHETO eMHCTBEHO Ha rpaduTteH
eneKkTpop “HarpsABaHe Ha NlaMapVHW" ~— = [OCTOSHHO BPEMe 3a TOUYKOBO
3aBapsBaHe 1 OrpaH1YeHne Ha ToKa.

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 3BAKPEMBAHE HA 3AMACABALLUA KABEJ1 KbM JIAMAPUHATA

a) CebpxeTe 3axpaHBalmMA Kaben Ha enekTpryeckaTa Mpexa, 3a Aa nofgajerte eHeprma
KbM MawwmHata: 3ENIEHATA UHOWKATOPHA JTAMINA (dur. C-3) cBeTBa.

b) W36epete upe3 noteHuyromeTbpa (dur. C-1) CUMBONBT Ha MacaTa, BbpXy KOATO Luye ce
M3BbPLLUN TOYKOBO 3aBapsBaHe (dur. D-26).

c) Oronete namapuiHaTa, Bb3MOXHO Hail 65M30 [0 TOUKaTa, B KOATO Bb3HamepsBaTe
fla paboTnTe, B MOBBPXHOCT, KOATO Aa CbOTBETCTBA Ha KOHTAaKTHaTa MOBbPXHOCT Ha
3amacsBallaTa raika.

d) CebpxeTe rnaBaTa Ha 3amMacABaLMA €NeKTPO KbM NPbCTEHa Ha 3aMacABaLLMA Kaben
(pur. 1).

e) [ocTaBeTe Bbpxa Ha 3amacsaBaLma enekTpopa (Gpur. D-25) BbpXy oroneHata namapurHa,
KOATO e npe/BapuTeNHO NOAroTBEHa, 1 3aTBOpeTe cMcTemaTa KaTo NocTaBuTe BbpXy
orosieHaTa JlamapuHa Bbpxa Ha nuctoneta studder, cnef ToBa HaTVICHeTe CMyCbKa.

f) TpoBepeTe M3APBXKIMBOCTTa Ha 3aBapABAHETO Ha 3aMacABALLMA €NEKTPOA KaTo
M3BbpLUETEe SIeKO M3TerNAHe Mof MpaB brbfl CNPAMO PaBHMHATA, BbPXY, KOATO ce
M3BbPLUBa 3aBapABaHETO U C/lef TOBa 3aKperneTe 3amacsABallaTa raiika ¢ yaap Bbpxy
namapwHara (¢wr. L).

3abenexKa: ako 3amacABaWMAT eNeKTPOA Ce OTAENA JIeCHO NPU M3TErNAHETO, OnuTaiiTe

ce fla yBeNiMunTe BPEMeTO 3a 3aBapsABaHe KaTo 3aBbpTuUTe NOTEHLMOMEeTbpa Mo NocoKa Ha

YaCoBHMKOBaTa CTpenKa.

6.3.2 TOYKOBO 3ABAPABAHE C MUCTOJIET
TouKOBOTO 3aBapsABaHe CTaBa KaTo Ce NOCTaBV MHCTPYMEHTBT, CBbpP3aH C MUCToseTa, BbpXy
[ieTaiina 3a 3aBapsABaHe 1 Ce HaTUCHe CrycbKa.

BHUMAHME!

- 3a pa noctaBuUTe MM AEeMOHTUpaTe aKcecoapuTe Ha NMaTPpoHa Ha nMcTonera,
u3nonsBaiiTe [Ba HEMOABWXHU LIECTOBLIB/IHU K/AlOYa, Taka 4Ye Aa usberHete
BbpPTEHETO Ha CaMMA NaTPOH.

- B cnyvail Ha onepauumn BbpXy BpaTu Uy 6araXXHULM 3aAb/DKUTENIHO CBbpXKeTe
3amacABalMA NPLT BbPXy Te3M YacTu, 3a fa usberHete NnpeMnHaBaHETO Ha TOK
npes WapHMpUTe NN B 6GNIN30CT A0 30HaTa 3a 3aBapABaHe (AbAMMA NbT Ha TOKa
HamansBa epeKTUBHOCTTa Ha TOYKara).

- U3BArBAUTE AA MOCTABATE MUCTOJNIETA STUDDER BbPXY AETAMJIA, AKO HE
Bb3HAMEPABATE A 3AMO4BATE 3ABAPABAHE!

ToukoBo 3aBapsABaHe Ha Waii6a 3a 3aKpenBaHe Ha 3aMacABall TepMUHan
(3aKpenBaHe Ha Maca anTepHaTVBHa Ha 3amacABaLlaTa ranka)

M3bepeTe nKoHaTa Ha WaiibaTa Ype3 NoTeHUMoOMeTbpa.

MoHTupaiTe B naTpoHa Ha nuctoneTa cneyunaneH enektpop (MO3. 9, Our. D) n Bkaparite B
Hero wanbata (NO3. 13, dur. D).

MocTaBeTe wWaibaTa B M36paHaTa 30Ha. [TocTaBeTe B KOHTaKT, B CbliaTa 30Ha, 3amMacABaLua
TepMUHan; HaTUCHeTe GYTOHa Ha MMCTONETa KaTo 3arMoyHeTe 3aBapABaHETO Ha luaibarta,
BbPXY KOATO Lie HamnpaBuTe 3aKpernBaHeTo Ype3 creluanHua TPUHOXKHIK (BUXK KaTanor ¢
aKcecoapu no 3anaBkKa).

To 0 3aBap Ha Wwanbm c otBopu
M36epeTe nKoHaTa Ha WwaiibaTa c OTBOPa Ype3 NOTEHLMOMETbpa.

Ta3n GpyHKLMA Cce U3BbBPLLBA, KaTO Ce MOHTUPA M Ce 3aTerHe pPbKOXBaTKaTa Ha enekTpoaa
(NMO3. 28, ®ur. D) Ha nuctoneta. MocTaBeTe waiibata ¢ otBopa (MO3. 27, dur. D) B
pbKOXBaTKaTa Ha eneKkTpofa 1 U3BbpLUeTe TOYKOBOTO 3aBapsABaHe, KakTo e OnmncaHo no-
rope.

ToukoBo 3aBapABaHe U e{HOBPEMEHHO U3TerNsAHe Ha cneyyantu Wwaién

M36epeTe nKoHaTa Ha WaiibaTa Ype3 NoTeHUMoMeTbpa.

Ta3n dyHKLMA Cce M3BBPLUBA KaTo ce MOHTMPA U 3aTerHe gokpan natpona (MO3. 4, Our.
D) Bbpxy TANOTO Ha ekcTpakTopa (M03. 1, ®ur. D), 3akauyeTe 1 3aTerHeTe Aokpan Apyrua
Kpall Ha eKCTpaKTopa BbpXy nucToneTa. BkapaiiTte cneunanHata waiba (MO3. 14, Our. D)
B natpoHa (M03. 4, ®ur. D), KaTo A 6nokupate cbe cneynanHua BuHT (Our. D). Hanpasete
TOUKOBO 3aBapsABaHe B enaHaTa 30Ha KaTo perynmpare anaparta 3a TOYUKOBO 3aBapsABaHe,
KaKTO 3a TOUKOBO 3aBapsBaHe Ha Wanbu, 1 3anoyHeTe UsTernsaHe.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90° 3a Aa oTaenwuTe LwaibaTa, Ha KOATO MOXe fa ce
NOBTOPM TOYKOBOTO 3aBapABaHe B HOBOTO MOJIOXKEHNE.

HarpasaHe Ha namapuHmn

M3bepeTe nKoHaTa Ha BbIMEPOAHNA eNeKTPOA Ype3 NOTeHLIMOMETbpa.

B T0311 onepaTuBeH pexunm BPemeTo 3a TOUKOBO 3aBapsABaHe e HenpekbCHaTo.
MpoabnKnTeNHOCTTa Ha onepauunTe, ClefoBaTeNHO € PbYHa, Thil KaTo ce onpefena oT
BPEMETO, B KOETO Ce [IbPKM HaTUCHAT CMYCbKbT Ha nUcToneTa.

MHTeH3UTETBT Ha TOKa Ce perynmpa aBTOMaTU4YHO B 3aBUCUMMOCT OT n3bpaHaTa no3uuus Ha
noTeHLMoMeTbpa (HapacTBaLl TOK MO MOCOKa Ha YaCOBHUKOBaTa CTPEJIKa).

MoHTupaiite BbrnepofHua enektpog (MO3. 12, Gur. D) B naTpoHa Ha NUCTONETa KaTo ro
6noKnpate ¢ NpbcTeHa. [JOKOCHeTe C BbpXa Ha BbINIEPOAHUA €NeKTPOof, 30HaTa KOATO
npefBapuTENHO e oronieHa. [leiicTBanTe OTBbH HAaBBTPE C KPbroBW [BWXKEHUA, Taka ye
[la HarpeeTe namapuHaTa, KOATO KaTo Ce BTBbPAW, Le Ce BbPHE B MbPBOHAYANHOTO CY
NONOXeHNe.

3a Aa ce u3berHe nMpekaneHoToO OTBPbLUAHE, TPETMPANTE ManKW 30HU ¥ BeAHara cnep
ornepaumaTa MUHETe C BlaXKHa Kbpra, Taka Ye Aa Ce OXNafn TpeTrpaHaTa yacr.

N3npaBsHe Ha namapuHun

MN36epeTe nKoHaTa Ha enekTpoaa 3a nsnpassaHe (MO3. 7, Our. D) ype3 noTeHUMOMETbPA.
Tasv GpyHKLMA ce U3BBPLLBA, KAaTo Ce MOHTMPA 1 Ce 3aTerHe cneyuanHua enektpog (MO3. 28,
Our. D) Ha nucTonerta.

B Ta3u No3uLms KaTo ce paboTn CbC CbOTBETHUA E1EKTPOA MOTaT Aja Ce CreckaT laMapuHy,
KOUTO Ca C IoKanusmpaHu gedopmanum.

W3non3BaHe Ha npefocTaBeHus ekctpakrop (MO3. 1, ®ur. D)

3aKauBaHe U U3TernAHe Ha Wwaibun

M36epeTe nkoHaTa Ha LWwaibaTa Ypes noTeHLMomeTbpa.

Ta3u GpyHKLMA Cce U3BbPLUBA KaTo ce MOHTUPa W 3aTerHe natpoxa (MO3. 3, Our. D) Bbpxy
TANOTO Ha enektpoaa (MO3. 1, ®ur. D). 3akaueTe wanbara (M0O3. 13, dur. D), 3aBapeHa, KakTo
e onucaHo npeamn ToBa ¥ 3anoyHeTe Aa msternate. B Kpas 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°,
3a fla oTAenuTe Wanbata.

BHMMAHUE!
B Kkpas Ha pa6oTaTa nocTaBeTe OTHOBO WHCTPYMEHTMTE BbPXy MW3onMpala
NOBBLPXHOCT N U3KNIoYeTe MalunHaral

7.NOAAPBXKKA

BHUMAHUE! NPEAN OA N3BBPLUUTE KAKBATO U OA E OMEPALMA NO
NOAAPDBHXKKA, YBEPETE CE, YE AMAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E CMPAH U
N3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHA NOAAPDBHXKA

OMNEPAUVWNTE MO OBVMKHOBEHATA TMOAAPBKKA MOTAT OA BbAAT WU3BBPLUEHW OT
OMEPATOPA.

- M3paBHABaHe/Bb3CTaHOBABaHE Ha jaMeTbpa 1 Npoduna Ha Bbpxa Ha eneKkTpoaa;

- MoAMAHa Ha enekTPoANTE U Ha pamMeHeTe;

- mpoBepeTe LieNIocTTa Ha 3axpaHBalLua Kaben;

- npoBepeTe LiefIocTTa Ha NMUCTONETa 1 U3XOAHNTE Kabenu.

7.2 U3BbHPEAHA NOAAPDBXKA

OMEPAUMWTE NO W3BBbHPEAHA MNOAAPBLXKA TPABBA [OA BbAAT V3BLPLUBAHU
EAVHCTBEHO OT EKCMEPTEH WIN KBAIMOULIMPAH MEPCOHANT B OBJIACTTA HA
ENEKTPO-MEXAHUKATA.

BHUMAHME! NPEOU AA OTCTPAHUTE MAHEJINTE HA AMAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE WU HA NMUCTOJNIETA U OA OOCTUTHETE AO TAXHATA
BBTPELUHA YACT, YBEPETE CE, YE AMAPAT BT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E CMPAH U
N3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA EJIEKTPUYECKA U MHEBMATUYHA MPEXA (ako
“Ma TaKaBa).
EBeHTyanHn NpoBepKM, N3BbPLUEHN MO HAaNpeXeHne BbB BBTPELLHATA YacT Ha anapara 3a
TOUYKOBO 3aBapsiBaHe MOraT [a MPUYMHSAT CEPVO3EH TOKOB YAApP, MOPOAEH OT AUPEKTHUA
KOHTAKT C YacTu MOJ HanpeXeHune 1/amn HapaHABaHNA, AbXXalluy Ce Ha ANPEKTHUA KOHTaKT
C OBUXKELLM Ce HacTu.
MeproanyHo 1 C 4ecToTa B 3aBMCUMOCT OT yrnotpe6ata W yClOBMATAa Ha Cpepara,
npernexpanTe BbTPELWHOCTTA HA anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsABaHE M Ha KNewwure, 3a Aa
OTCTpaHMTE Mpax U MeTasHU YacTULM, KOUTO Ca Ce HATpymanu Bbpxy TpaHchopmatopa,
MOZyna C AMOAM, 3aXPaHBaLMA KIIEMOPES U T.H., MOCPEACTBOM CTPYA CyX CrbCTEH Bb3AyX
(max 5 bar).
M36ArsaiiTe Aa HacoUBaTe CTPYATa Cr'bCTEH Bb3AyX BbPXY eIEKTPOHHUTE CXeMU; MOTpUXeTe
Ce eBEeHTYasHO Aa ' MoYnCTUTe C MHOTO MeKa YeTKa U NOAXOAALM Pa3TBOpUTENN.
Mo To3n nosoga:
- [poBepeTe, fanu HAMa HapyLieHne B U30NauuATa Ha KabenaxuTe unm 3a pasxnabeHu
BPbB3KM - OKUCNIEHN.
- TpoBepeTe, fanu BUHTOBETE 3a CBbP3BaHe Ha BTOPMYHATa HaMOTKa Ha TpaHcdopmaTopa
C U3XOAHUTE NPBTOBE/MANTKM Ca JOOpe 3aTerHaTh 1 HAMA NPU3HaLM Ha OKUCIABaHE Unn
nperpsBaHe.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEAN

B CNIYYAN HA HEYOBJIETBOPUTESIHO OYHKLIMOHWPAHE W MPEAW OA W3BBLPLUNTE

NO-CUCTEMATUYHW MPOBEPKW WX OA CE OBbPHETE KbM BALUMAT CEPBW3 3A

TEXHWYECKO OBCJTYXBAHE, MPOBEPETE JANN:

- Cbc 3axpaHBawy Kaben, cBbp3aH KbM mpexata, 3EJIEHATA UHOWMKATOPHA JTAMIMA
CBETBa; B MPOTVBEH C/lyyall NoBpefaTa € B 3axpaHBallaTta MHUA (Kabenu, KOHTaKT 1
Lencenw, NpeAnasnTenu, NPeKoMepeH Cnag B HaNPEeXXeHNEeTO 1 TH.).

- XXDbITATA UHOMKATOPHA JIAMIA He cBeTu: B MPOTMBEH Cy4all U3yaKanTe HAKONKO
MWHYTM 33 OXNIaKAAHETO U Bb3CTaHOBABAHETO Ha GYHKLIMOHANHOCTTA Ha MaLUMHaTa;

- [lanu enemeHTUTe, KOWTO Ca YacT OT BTOpUYHATa cucTema (MuUctonet - Kabenw) ca
HeedvKacHU, Nopaawn pasxnabeHn BUHTOBE NN OKVUCIEHNS.

- [lanu 3aBapbyHUTE NapameTpy ca afekBaTHN Ha U3BbPLUBaHaTa paboTa.

- Cnep KaTo CTe M3BbPLWIMAM MOAAPBKKA WAU MOMpPaBKa, Bb3CTaHOBETe BPb3KUTE U
KabenaxwuTe, KakTo ca 61V MbPBOHAYANIHO KaTo Ce NOrPYKNTE Aia He BNN3AT B KOHTAKT
C ABWXKELM Ce YacTV WAKM YacTW, KOMUTO MoraT Aa AOCTUIHAT BUCOKM TemnepaTypu.
MpeBbpXxKeTe BCUYKM NPOBOAHNULY, KAaKTO Ca 61N MbPBOHAYaHO KaTo ce Morpuiknte
fla otaenute fobpe BPB3KNTE Ha MbPBMYHATA HaMOTKa MOJ BUCOKO HanpexeHue oT
BTOPVYHUTE NOJ, HACKO HamnpexXeHue.

M3non3Baiite BCUUKM OPUTHANIHN BUHTOBE 1 LWaiibu 3a 3aTBapsAHe Ha Kopryca.
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PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIM iCiN DIRENG KAYNAK MAKINELERI.
Not: Asagida yer alan metinde “punta kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. DIRENG KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operatdr, punta kaynak makinesinin giivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve
direng¢ kaynagi islemleriyle baglantili riskler, ilgili koruma 6nlemleri ve acil durum
prosediirleri hakkinda bilgilendirilmis olmalidir.

Punta kaynak makinesi (sadece pnomatik silindir ile tahrikli modellerde), “O”
(acik) pozisyonda bloke edilmesi icin bir asma kilitle techiz edilmis olan acil durum
fonksiyonlu bir genel salter ile donatilmistir.

Asma kilit anahtari sadece kendisine tahsis edilen gérevler ve bu kaynak isleminden
veya punta kaynak makinesinin dikkatsizce kullanimindan kaynaklanan olasi
tehlikeler hakkinda egitimden gegirilmis bir operatdre veya uzman operatore teslim
edilebilir.

Operatdr mevcut olmadiginda, salter “O” pozisyonuna getirilmeli, asma kilit kapali ve
anahtari ¢ikarilmis olmalidir.
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- Elektriksel kurulumu ongoriilen standartlara ve is kazalarini 6nleme kanunlarina
uygun sekilde gergeklestirin.

- Punta kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir gii¢ besleme
sistemine baglanmalidir.

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Yahtimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Punta kaynak makinesini 5°C ile 40°C arasindaki bir ortam hava sicakliginda ve
40° C'ye kadar sicakliklarda %50 ve 20° C'ye kadar sicakliklar icin %90 oranina esit
bagil nemde kullanin.

- Punta kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda
kullanmayin.

- Kaynak kablolarinin baglanmasi ve kollar ve/veya elektrotlar iizerindeki her tiirlii
olagan bakim miidahalesi, punta kaynak makinesi kapali ve elektrik ve (mevcut
ise) pnomatik gii¢ besleme sebekesinden ayrilmis olarak yapilmalidir. Pnématik
silindir ile tahrikli punta kaynak makinelerinde, genel salterin birlikte tedarik
edilen asma kilitle “O” pozisyonunda kilitlenmesi gerekir.

Ayni prosediir, su sebekesine veya kapali devreli bir sogutma linitesine (su ile
sogutulan punta kaynak makineleri) baglanti yapilmasi ve her haliikarda onarim
miidahaleleri (olaganiistii bakim) i¢in uygulanmalidir.

- Pnomatik silindir ile tahrikli punta kaynak makinelerinde, genel salterin birlikte
tedarik edilen asma kilitle “O” pozisyonunda kilitlenmesi gerekir.

Ayni prosediir, su sebekesine veya kapali devreli bir sogutma tinitesine (su ile
sogutulan punta kaynak makineleri) baglanti yapilmasi ve her haliikarda onarim
miidahaleleri (olaganiistii bakim) i¢in uygulanmalidir.

- Makinenin, gaz, toz veya sis mevcudiyeti nedeni patlama riski ile siniflandirilan
bdlgeleri bulunan ortamlarda kullanilmasi yasaktir.
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- Yania sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha onceden icermis olabilecek kaplar,
sivi tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda ¢alismaktan kaginin.

- Basingh kaplar iizerinde kaynak yapmayin.

- Galisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

- Heniiz kaynak yapilmis olan parcanin sogumasini bekleyin! Parcayr yania
maddelerin yakininda yerlestirmeyin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya elektrotlarin yakininda kaynak
dumanlarinin giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudiyetini garanti edin;
kaynak dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendirilmesi icin bunlarin
bilesimlerine, konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir

yaklasim iereklidir.

- Bu gibi faaliyetler icin ongoriilen 6zel koruyucu gozliikler ile daima gozlerinizi
koruyun.

- Direng kaynagi ile yapilan calismalara uygun koruyucu eldivenler ve giysiler giyin.

- Giriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB(A)'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun kisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur.
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- Puntalama akiminin gegisi, puntalama devresinin yakinlarinda bulunan
elektromanyetik alanlarinin (EMF) meydana gelmesine neden olur.
Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pilleri, solunum cihazlari,
metal protezler vb.) ile etkilesime girebilir.
Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu énlemler alinmalidir. Ornegin,
bu kisilerin punta kaynak makinesinin kullanim alanina girmeleri yasaklanmahdir.
Bu punta kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar
dogrultusunda kullanim icin iiriin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda
insanlarin elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk
garanti edilmez.

Operator, elektromanyetik alanlara maruziyeti

prosediirleri kullanmalidir:

- Iki puntalama kablosunu (mevcut ise) miimkiin oldugunca birbirine yakin olacak
sekilde sabitleyin.

- Basinizi ve govdenizi puntalama devresinden miimkiin olan en fazla uzaklikta
tutun.

- Puntalama kablolarini (mevcut ise) asla viicut etrafina sarmayin.

- Viicut puntalama devresinin ortasinda olarak puntalama yapmayin. Her iki
kabloyu viicudun ayni tarafinda tutun.

- Puntalama akimi geri doniis kablosunu (mevcut ise) puntalama yapilacak parcaya,
yapilacak ek yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin.

- Punta kaynak makinesinin yakininda, lizerine oturarak veya makineye yaslanarak
kaynak yapmayin (minimum mesafe: 50cm).

- Puntalama devresinin yakininda ferromanyetik nesneler birakmayin.

- Minimum mesafe:
- d=3cm, f=50cm (Sekil E);
- d=3cm, f=50cm (Sekil F);
- d=30cm (Sekil G);
- d=20cm (Sekil H) Studder.
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- Asinifiekipmani:

Bu punta kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar
dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Konut
olarak kullanilan binalarda ve ev igi kullanim i¢cin binalara saglanan diisiik gerilimli bir
gii¢ besleme sebekesine dogrudan bagli olan binalarda elektromanyetik uyumluluga
uyum garanti edilmez

azaltacak sekilde asagidaki

ONGORULEN KULLANIM

Sistem, sadece araba onarimlan icin kaporta atdlyelerinde kullanilmak amaayla
tasarlanmistir: gerceklestirilecek ise bagh olarak cesitli sekil ve boyutlarda bir veya
birden ¢ok diisiik karbon icerikli celik levhalari puntalama icin kullaniimahdir.

AN e A NG

Punta kaynak makinesinin ¢alisma modu kaynak islemini baslatmak icin butonlu
bir kumanda 6ngormemekte olup, sadece tabanca elektrodunun topraga bagh
is parcasiyla temas etmesi kaynak yapmaya baslamak icin yeterlidir: tabanca
elektrodunu kazara topraga veya buna bagh parcalara dayayarak kaynak islemini
baglatma riski mevcuttur!

Calisma sona erdiginde, tabancayi yalitici bir diizlem iizerine koyun ve makineyi
kapatin!

- YANIK RiSKi
Punta kaynak makinesinin bazi parcalari (elektrotlar - kollar ve bunlarin
yakinindaki alanlar) 65°C iizerindeki sicakliklara ulasabilir: uygun ve yeterli
koruyucu giysilerin kullanilmasi gerekir.
Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokur

d

1 6nce sogt 1 bekleyin!

DEVRILME VE DUSME RiSKi

- Punta kaynak makinesini, bunun agirhigini tasimaya uygun kapasitede yatay
bir ylizey iizerinde konumlandirin; punta kaynak makinesini destek yiizeyine
sabitleyin (bu kilavuzun “KURULUM” bdliimiinde 6ngdriilmiis oldugunda). Aksi
takdirde, egimli veya diizgiin olmayan zeminler veya hareketli destek yiizeylerinde
devrilme riski mevcuttur.

- Bu kilavuzun “KURULUM"” bdéliimiinde acik¢a ongoriilmiis olan durum disinda,
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punta kaynak makinesinin kaldirilmasi yasaktir.

- Tasima troleyi olan makinelerin kullanilmasi durumunda: iiniteyi baska bir calisma
alanina gotiirmeden 6nce punta kaynak makinesinin elektrik ve (mevcut ise)
pnomatik gii¢ beslemesini kesin. Engellere ve zemindeki diizensizliklere (6rnegin
kablolar ve borular) dikkate edin.

- UYGUNSUZ KULLANIM
Punta kaynak makinesinin ongoériilenden farkli olan herhangi bir is igin
kullanilmasi tehlikelidir (Bkz. UYGUNSUZ KULLANIM).

DEPOLAMA

- Makineyi ve aksesuarlarini (ambalajli veya ambalajsiz) kapali mekanlara
yerlestirin.

- Hava bagil nem orani %80 iizerinde olmamalidir.

- Ortam sicakhigi -15°C ile 45°C arasinda olmalidir.

Makinenin su kapsayan sogutma iinitesi ile donatilmis ve ortam sicakliginin 0°C

altinda olmasi halinde: 6ngoriilen antifriz sivisini ilave edin veya hidrolik devreyi ve

su tankini tamamen bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli 6nlemler alin.

2. GIRi§ VE GENEL TANIM

2.1 GiRiS

Direng kaynadi icin (punta kaynak makinesi) seyyar sistem. Sistem, oto kaporta atélyeleri ve
benzer sac islemeleri uygulanan sektorlere 6zgul sac levhalar tizerinde ¢ok sayida sicak ve
nokta kaynak calismalarinin gergeklestiriimesine olanak tanir.

Baslica ozellikler sunlardir:

- potansiyometre araciligiyla hizli ve sezgisel puntalama programinin segilmesi;

- ekleme sirasinda hat asiri akiminin sinirlandirilmasi (ekleme cose kontrol);

Punta kaynak makinesi dustik karbon igerikli demir saclar ve galvanizli demir sac levhalar
Uzerinde calisabilir.

2.2 STANDART AKSESUARLAR

- Tetikli studder tabanca.

- Nokta kaynak topragi ile toprak kablosu.
- Vurucu kitle ile ekstraktor.

- Yildizrondela icin elektrot.

- Cekme icin yildiz rondela.

Ayrintili bilgi edinmek igin gtincellenmis kataloga danisin.

2.3 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- Sarf malzemesi kutusu.

- Tasima troleyi.

- Cekme icin gesitli aletler.

Diger aksesuarlar icin glincellenmis kataloga danisin.

3.TEKNIK VERILER

3.1 VERI ETIKETI (SEKIL A)

Punta kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde

asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir.

1- Glig besleme hattinin faz sayisi ve frekansi.

2- Gilig besleme gerilimi.

3- %50 gorev donglisi ile sebeke nominal giicd.

4- Surekli calisma kosullarinda sebeke gticti (%100).

5- Elektrotlarda ytikstiz maksimum gerilim.

6- Kisa devrede elektrotlar ile maksimum akim.

7- Anlamlar 1. bolimde “Direng kaynadi icin genel glivenlik” baglaminda yer alan
guvenlige atifta bulunan semboller.

8- Surekli calisma kosullarinda akim sekondere (%100).

Not: Gosterilen etiket &rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mabhiyetindedir; elinizde bulunan punta kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin
degerleri dogrudan punta kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER
Genel ozellikler

- (*)Glg besleme gerilimi ve frekansi: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

veya: 230V ~ 1ph-50/60 Hz

veya: 110V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrik koruma sinifi: |
- lzolasyon sinifi: H
- Mahfaza koruma derecesi: IP 22
- Agirhk: 16 kg
Input
- Puntalama sirasinda maksimum gi¢ (S max): 10kVA
- Smax'ta glic faktori (cose): 0.8

10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)
10A (400V) / 16A (230V) / 35A (110V)

- Gecikmeli sebeke sigortalari:
- Sebeke otomatik anahtari:

- Gug besleme kablosu (L<3m): 3G x 1.5mm?
Output

- Yikstiz sekonder gerilim (U; max): 5.6V
- Maksimum puntalama akimi (I, max): 1,8kA
- Puntalama kapasitesi (karbon icerigi diisiik celik): max 1.2mm

(*)NOTLAR:
- Punta kaynak makinesi 400V, 230V veya 110V besleme gerilimiyle tedarik edilebilir; veri
etiketinden dogru degeri kontrol edin.

4. PUNTA KAYNAK MAKINESININ TANIMI L

4.1 PUNTA KAYNAK MAKINESI VE BASLICA PARCALARIN BILESIGI (Sekil B)
On taraf iizerinde:

1 - Kontrol paneli;

2 - Tetikli studder tabancanin kablosu;

3 - Topraklama kablosu.

Arka taraf lGizerinde:
4 - Gug besleme kablosu girisi.

4.2 KONTROL VE AYAR CIHAZLARI
4.2.1 Kontrol paneli (Sekil C)
1. POTANSIYOMETRE:
Kullanilan alete gore kaynak programinin secilmesine olanak tanir.
2. SARILED:
Termostatik koruma mudahalesini bildirir.
3. YESILLED:
Makinenin beslenmekte oldugunu bildirir.

4.3 GUVENLIK VE ZINCIRLEME KiLiT FONKSiYONLARI

4.3.1 Korumalar ve alarmlar

a) Termik koruma:
Sogutma sivisinin olmamasi veya yetersiz akis debisi nedeni veya izin verilen sinirdan
daha yuksek bir calisma cevrimi nedeni punta kaynak makinesinin asiri 1sinmasi
durumunda midahale eder.
Mudahale, SARI LEDIN (sekil C-2) yanmasi ile belirtilir.

5. KURULUM

A.DiKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK VE PNOMATIK BAGLANTILARI
iSLEMLERI, PUNTA KAYNAK MAKINES|i KESINLIKLE KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISI KESILMiS OLARAK YAPILMALIDIR. o

ELEKTRIK VE PNOMATIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL
TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

5.1 HAZIRLAMA
Punta kaynak makinesini ambalajindan ¢ikarin, (mevcut ise) ambalaj icinde bulunan sokli
parcalarin montajini gerceklestirin.

5.2 KALDIRMA YONTEMi
DIKKAT: Bu kilavuz baglaminda tanimlanan punta kaynak makinelerinin hig birinde kaldirma
cihazi yoktur.

5.3 POZiSYON

Kumanda paneline, genel saltere ve calisma alanina tam bir guvenlik icinde erisimi
garantileyecek sekilde, kurulum alani icin yeterince buyuk ve engel bulundurmayan bir
bolgeyi ayirin.

Sogutma havasi giris veya cikis deliklerinin hizasinda engel bulunmadigini ve iletken
tozlarin, asindirici buharlarin, nemin vb. emilmeyecegini kontrol ederek emin olun.
Devrilme veya tehlikeli hareket tehlikesinden kaginmak icin punta kaynak makinesini,
agirhgini karsilamaya (bkz. “Teknik veriler”) uygun homojen ve kompakt malzemeden diiz
bir yiizey tizerinde konumlandirin.

5.4 SEBEKEYE BAGLANTI

5.4.1 Uyarilar

Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden 6nce punta kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol
edin.

Punta kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir glic besleme sistemine
baglanmalidir.

Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri
kullanin:

- Monofaze makineler igin ( ) A tipi;

- Trifaze makineler icin ( ) B tipi.

- Punta kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz.
Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danigin).

5.4.2 Fis ve sebeke prizi

- 110V versiyonu: . . '

Gli¢ besleme kablosuna “DIGER TEKNIK VERILER" baglaminda belirtilen sebeke sigortasi icin
yeterli kapasitede normalize bir fis baglayin.

- 230V versiyonu:

Gli¢ besleme kablosu Schuko tipi fis (2 kutup + toprak) monte edilmis olarak tedarik edilir.

- 400V versiyonu:

Gli¢ besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T: sadece 2 kutup
kullanihir: INTERFAZ baglanti!) baglayin.

- Sebeke prizi

Sigortalar veya termik-manyetik otomatik anahtar ile korunan bir sebeke prizi hazirlayin;
6zel toprak terminali, gli¢ besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.
Sigortalarin ve termik-manyetik otomatik anahtarin miidahale kapasitesi ve ézelligi “TEKNIK
VERILER” paragrafinda belirtilmistir.

Birden cok sayida punta kaynak makinesinin kurulmasi halinde, daha dengeli bir yiik
saglamak igin gti¢ beslemesini li¢ faz arasinda dongusel olarak dagitin; 6rnek:

punta kaynak makinesi 1: besleme L1-L2;

punta kaynak makinesi 2: besleme L2-L3;

punta kaynak makinesi 3: besleme L3-L1.

A DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi tarafindan

ongorilmis olan (sinif 1) giivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi olarak
insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar icin (6rnegin yangin) ciddi riskler
meydana gelir.

6. KAYNAK (Puntalama)

6.1 BASLANGIC ISLEMLERI

Her tlrlt puntalama islemini gergeklestirmeden 6nce, glic besleme kablosu sebekeden
aynlmis olarak, elektrik baglantisinin 6nceki talimatlara gore dogru olarak yapilmis
oldugunun kontrol edilmesi gerekir.

A DIKKAT!

- KULLANILMAYAN TAKIMI iSLENMEKTE OLAN PARGCA UZERINE KOYMAKTAN
KACININ!

- KULLANILMAYAN TAKIMI DAIMA DENGELI VE ILETKEN OLMAYAN BiR YUZEY
UZERINE KOYUN!

6.2 PARAMETRELERIN AYARLANMASI (puntalamada)

Nokta capini (kesit) ve noktanin mekanik sikiligini belirleyen parametreler sunlardir:

- Elektrot tarafindan uygulanan kuvvet.

- Puntalama akimi.

- Puntalama stresi.

Spesifik deneyimin olmadigi durumlarda, yapilacak isle ayni kalite ve kalinliktaki sac levha
kahnliklar kullanilarak bazi puntalama testleri yapilmasi tavsiye edilir.

Puntalama akim ve siire parametreleri potansiyometre lzerinde miidahalede bulunularak
ayarlanir (sekil C-1):

- kullanilacak alete gére topuzu gevirin;

- saatyoniinde cevirme ile daha uzun puntalama streleri elde edilir;

- daha uzun gevrim “sac levha modelleme” aleti i¢in elde edilir A : bu sembol 6tesinde
rotasyon, surekli puntalama stresi ve akim sinirlandirmasi ile “sac levha isitma”
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grafit elektrotun 6zel kullanimi icindir.

6.3 PROSEDUR ) )

6.3.1 TOPRAKLAMA KABLOSUNUN SAC LEVHAYA SABITLENMESI

a) Makineye enerji vermek icin giic besleme kablosunu elektrik sebekesine baglayin:
YESIL LED (sekil C-3) yanar.

b) Potansiyometre (sekil C-1) araciigiyla nokta kaynak toprak sembollni (sekil D-26)
segin.

c) Sac levhayi, topraklama somunun temas yizeyine karsilik gelen bir alan kadar
cahisilacak noktaya mimkiin oldugunca yakin olarak ¢iplak hale getirin.

d) Topraklama elektrodu basligini topraklama kablosunun deligine baglayin (sekil I).

e) Topraklama elektrodunun ucunu (sekil D-25) 6nceden hazirlanmis ciplak sa¢ levha
tizerine yerlestirin ve Studder tabanca ucunu ciplak sac levha tzerine koyarak devreyi
kapatin ve ardindan tetige basin.

f)  Kaynadin yapilmis oldugu dizleme gore dikey yonde elektroda hafif bir cekis
uygulayarak topraklama elektrodunun kaynaklama sikiligini kontrol edin ve ardindan
topraklama somununu sac levha lzerine sabitleyin (sekil L).

Not: topraklama elektrodu cekme sirasinda kolayca ayrilirsa potansiyometreyi saat yoniinde

cevirerek kaynak suresini artirmayi deneyin.

6.3.2 TABANCA iLE PUNTALAMA
Puntalama islemi, basit bir sekilde tabancaya bagh alet kaynak yapilacak parca Uzerine
konularak ve tetige basilarak gerceklesir.

A DIKKAT!

- Aksesuarlarin tabanca mandrenine takilmasi veya cikarilmasi i¢in, mandrenin
donmesini engelleyecek sekilde iki sabit altigen anahtar kullanin.

- Kapilar veya kaportalar iizerinde calisihyorsa, menteselerden akim gecisini
onlemek amaciyla topraklama cubugunun bu parcalara ve her haliikarda
punta kaynagi yapilacak bodlge yakininda baglanmasi zorunludur (uzun akim
giizergahlari nokta verimliligini azaltir).

- KAYNAK ISLEMIiNi BAGLATMAK iSTEMIYORSANIZ STUDDER’I PARCA UZERINE
KOYMAKTAN KAGININ!

del 1

Topraklama terminalinin sabitl i icin r
(topraklama somununa alternatif toprak sabitlenmesi)

Potansiyometre araciligiyla rondela ikonunu segin.

Tabanca mandrenine 6zel elektrodu (POZ.9, Sekil D) monte edin ve icine rondelay (POZ.13,
Sekil D) gegirin.

Rondelayi secilen bolgeye koyun. Ayni bolgede topraklama terminali ile temas ettirin;
tabanca tzerindeki butona basarak, ¢zel stand (talep Ulzerine temin edilen aksesuar
kataloguna bakin) kullanilarak tizerinde sabitleme uygulanacak rondelayi kaynaklayin.

pu..f

Delikli rondela puntalama

Potansiyometre araciligiyla delikli rondela ikonunu secin.

Bu fonksiyon, tabanca Ulzerine elektrot tutucu (POZ.28, Sekil D) takilarak ve kilitlenerek
uygulanir. Delikli rondelay (POZ.27, Sekil D) elektrot tutucuya takin ve 6nceden agiklandig
gibi punta kaynagi yapin.

Ozel rondelalari ayni anda puntalama ve cekme

Potansiyometre araciligiyla rondela ikonunu segin.

Bu fonksiyon ekstraktor govdesi (POZ.1, Sekil D) Gzerine mandren (POZ.4, Sekil D) takilarak
ve tamamen sikilarak gerceklestirilir, ekstraktoriin diger terminalini tabancaya takin ve
tamamen sikin. Ozel rondelayi (POZ.14, Sekil D) mandrene (POZ.4, Sekil D) takin ve 6zel vida
ile (Sekil D) kilitleyin. llgili bolgede puntalamayi yapin ve punta kaynak makinesini rondela
punta kaynadi icin oldugu gibi ayarlayarak cekmeye baslayin.

Islem tamamlandiginda rondelayr ayirmak icin ekstraktort 90° dondiriin, rondela yeni bir
pozisyonda tekrar nokta kaynakli birlestirmeye tabi tutulabilir.

Sac levha isitma

Potansiyometre araciligiyla karbon elektrot ikonunu segin.

Bu calisma modunda puntalama suresi streklidir.

Dolayisiyla islemlerin suresi, tabanca tetigi basili tutuldugu zamana gére belirlendiginden,
el yordamiyla tespit edilir.

Akim yogunlugu secilen potansiyometre pozisyonuna gore otomatik olarak ayarlanir (saat
yoniinde artan akim). .
Karbon elektrotu (POZ.12, Sekil D) tabanca mandrenine takin ve bilezikle kilitleyin. Onceden
ciplak hale getirilmis bolgeye karbon ucuyla dokunun. Sac levhayi isitacak sekilde disaridan
iceriye dogru dairesel hareketler gerceklestirin, sac levha bu sekilde sertleserek orijinal
pozisyonuna donecektir.

Sac levhanin ¢ok fazla cekmesini 6nlemek icin kiiclik alanlar tizerinde calisin ve islemden
hemen sonra islenmis olan kismi sogutacak sekilde nemli bir bezle silin.

Sac levha modelleme

Potansiyometre araciligiyla modelleme igin (POZ.7, Sekil D) elektrot ikonunu segin.

Bu fonksiyon, tabanca Uzerine 6zel elektrot (POZ.28, Sekil D) takilarak ve kilitlenerek
uygulanir.

Bu pozisyonda 6zel elektrot ile calisarak, lokal deformasyona ugramis olan sac levhalar
duzlestirilebilir.

Birlikte tedarik edilen ekstraktoriin kullaniimasi (POZ.1, Sekil D)

Rondela takilma ve ¢ekilme

Potansiyometre araciligiyla rondela ikonunu segin.

Bu fonksiyon, mandren (POZ.3, Sekil D) elektrot gévdesi (POZ.1, Sekil D) tizerine takilarak ve
kilitlenerek uygulanir. Onceden aciklanmis oldugu gibi puntalanm|§ rondelayl (POZ.13, Sekil
D) takin ve gekmeye baslayin. islem tamamlandiginda rondelayi ayirmak igin ekstraktori
90° dénd(iriin.

A DIKKAT!

Calisma sona erdiginde, takimlan yalitici bir diizlem iizerine koyun ve makineyi
kapatin!

7.BAKIM

A DIKKAT! BAKIM iSLEMLERINi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE PUNTA KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMiS
OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

7.1 OLAGAN BAKIM ) . o
OLAGAN BAKIM ISLEMLERI OPERATOR TARAFINDAN GERGCEKLESTIRILEBILIRLER.
- elektrot ucunun ¢api ve profilinin uyarlanmasi/yeniden diizenlenmesi;

- elektrotlarin degistirilmesi;

- gli¢ besleme kablosunun saglamliginin kontroli;

- tabanca ve cikis kablolarin saglamhginin kontroli.

7.2 OLAGANUSTU BAKIM ‘ ‘
OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANLARINDA UZMAN VEYA
NITELIKLI PERSONEL TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

A DIKKAT! PUNTA KAYNAK MAKINESININ VEYA TABANCANIN PANELLERINI

CIKARMADAN VE UNITE iCINE ERISMEDEN ONCE PUNTA KAYNAK MAKINESINiN KAPALI

VE ELEKTRIK VE (mevcut ise) PNOMATIK GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ

KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

Punta kaynak makinesinin icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda

olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/veya

hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden olabilir.

Duzenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortam sartlarina bagh olarak gerektigi

siklikla, basingh kuru hava jeti ile (max. 5 bar) transformatér, diyot moduli, gii¢ kaynagi

terminal kutusu vb. tizerinde birikmis toz ve metal parcaciklari gidermek icin punta kaynak

makinesinin ve klemp igini inceleyin.

Basingh hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari, gerekmesi halinde

¢ok yumusak bir firca veya uygun ¢oziicilerle temizleyin.

Bu gercevede:

- Kablo baglantilarinin  yalitiminda hasar olmadigini veya gevsemis- oksitlenmis
baglantilarinin bulunmadigini kontrol edin.

- Transformator sekonderini ¢ikis cubuklarina / tellerine baglayan vidalarin iyice sikil
olduklarini ve oksidasyon veya asiri isinma izlerinin olmadigini kontrol edin.

8. ARIZA ARAMA ' ‘ . A ) )

MEMNUN EDICI OLMAYAN ISLEYIS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI

UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA ,

BELIRTILENLERI KONTROL EDIN: ) ‘

- Gug kablosu §ebekeye bagh olarak YESIL LEDIN yanik oldugunu kontrol edin; aksi
takdirde ariza gli¢ besleme hattindan (kablolar, priz ve fis, sigortalar, asiri gerilim dussu,
vb.) kaynaklanmaktadir.

- SARI LEDIN séniik durumda oldugunu kontrol edin: aksi takdirde makinenin sogumasi
ve islevselliklerinin yeniden diizenlenmesi icin birkag dakika bekleyin;

- Sekonder devreye dahil olan elemanlarin (tabanca - kablolar) gevsemis vidalar veya
oksidasyon nedeni verimsiz olmadiklarini kontrol edin.

- Kaynaklama parametrelerinin uygulanmakta olan calismaya uygun olduklarini kontrol
edin.

- Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari baslangictaki sekilde
yeniden diizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara erisebilecek
kisimlara temas etmemelerine 6zen gosterin. Biitlin iletkenleri baslangicta olduklar
sekilde sarmalayin, yiiksek gerilimli birincil devre baglantilarini diisiik gerilimli ikincil
devre baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya 6zen gdsterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin biitiin orijinal rondela ve vidalari kullanin.
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the
date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or
delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione
entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato
da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une
période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font
exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que
s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute
responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion
en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a
PORTE DEBIDO. Son excepcién, seguin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo seguin la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado
de garantia tiene validez sélo si esta acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina
cualquier responsabilidad por todos los danos directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller iibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern
innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung -
FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die
Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gtiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht
sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.
(RU) TAPAHTUA
KomnaHus-nponssoamTesnb rapaHTUpyeT Xopoluyto paboTy MalMHHOTO 060pyAOBaHIA 1 06:3yeTcs GeCraTHO NPOM3BECTU 3aMeHy YacTeil, UMEIOLLMX HEUCTIPABHOCTY, ABUBLUMECS C/IE[CTBIEM MJIOXOr0 KauecTa Matepuana
vnn aedeKToB MPOK3BOACTBA, B TeUeHUM 12 MecALieB C AaTbl MycKa B IKCMlyaTaLMio MallMHHOTO 060PYAOBaHNA, MPOCTaBeHHON Ha cepTuduKaTe. BosspalleHHoe 0bopyaoBaHie, Aaxe HaxofAlleecs Noj AeicTBYEM
rapaHTuu, AOMXKHO ObITb HanpaeneHo Ha ycnosuax MOPTO OPAHKO u 6yget BosspatyeHo B YKASAHHOE MECTO. 13 0roBopeHHOro Bbille UCKIOYaeTca MalliHHOe 060pyaoBaHMe, cunTaloLeeca ToBapamm NoTpebneHus,
B COOTBETCTBUU C eBPONeEVicKoi AnpeKTrBoi 1999/44/EC, TONbKO B TOM Clyyae, eCin OHM 6binv NpofaHbl B rocyapcteax, Bxoaawmx B EC. [apaHTUiHbIN cepTudrKaT CUnTaeTca AeiCTBUTEIbHBIM TONIbKO MPK YC/IOBUY, YTO
K Hemy npunaraeTca TOBapHbIi YeK WU TOBapOCONPOBOAUTENbHAA HAaKNafAHaA. HemcnpaBHOCTY, BO3HUMKLINE M3-3a HEMPABUILHOTO UCMOMb30BaHIA, MOPUN WU HEBPEXHOTO 06paLLeHus, He MOKPLIBAIOTCA JeNCTBUEM
rapaHTun. [lononHNTeNbHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C Ccebsl NIoGYyI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOM-NNGO MPAMOII Nn HenpamMo yuiep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por
defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e
serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcdao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros
da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteracao ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van
fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en
zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht
zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn
uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(EL) ETTYHZH
H kaTtaokevaoTikr etaipia eyyudtal TNV KaAr Aertoupyia Twv unxaviv Kat SECHEVETAL va EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTAON TUNUATWY O TIEPITTWON 9BoPAg Toug e§AITIOG KAKG TOIOTNTAG UNKOU 1} ENATTWHATWY
KOTAOKEUNG, EVTOC 12 UV amd Ty nuepopnvia Béong oe AelToupyiag Tou PnXavipatog empPeBaiwpévn amd To mMoTomonTike. Ta unxavipata mou emMoTpépovTal, akopa Kat av ival og eyyunon, Ba otélvovtal XQPIZ
EMIBAPYNZH kat 6a emotpépovtal pe £606a MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€aipovTal amd ta opt{Opeva Ta UnXavipaTa mou amoTeAolV KatavaAwTika ayabd cuppwva pe Ty eupwndaikri odnyia 1999/44/EC pévo av
mwhouvTal og Kpdtn péAn tng EE. To moTtomoinTikG eyyunong IoXVEL povo av ouvoSeleTal amd emionun anodelgn mMinpwung r amddelén mapahapnic. Evéexopeva mpofAruata o@eNOpEVa G KaKN xprion, maparmoinon 1y
apéNela, amokAgiovTal amo Thv eyyunon. Amoppintetay, £miong, KABe euBUvN yia omoladrimote BAARN AuEoN 1 Eppeon.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteazd buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max.
12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedité cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar dacé sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacé acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este
insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijent este exclusé din dreptul la garantie. in plus fabricantul isi declin orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av
intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslédnder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig
anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransdger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotiebovanych z diivodu Spatné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicti od data uvedeni stroje do provozu,
uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohodly tvoii vyjimku stroje spadajici do spotfebniho
majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byly prodény v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s Gi¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z
nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vsechny piimé a nepiimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je
potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/
EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni
garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia
urzadzenia, poswiadczonej na gwarangcji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére s odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna
jest wazna wylacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbato$ci o urzadzenia nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kéyttoonottopdivasta,
mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myés takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaéan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran
toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12
maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlzegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for
forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens
igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilherer forbrukningsvarer ifolge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt
bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa
oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven
racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen
servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu
potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.LRS t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom;
opozarja potro3nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izklju¢uje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA
SLOVENLJO: Itehnika d.0.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do
prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a bud vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria
stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s t¢tenkou alebo dodacim
listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho poutzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivos(tji nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.
(HU) JOTALLAS
A gyarté cég jotéllast vallal a gépek rendeltetésszer( tizemeléséértilletve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a
bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszallitva. Kivételt képeznek
e szabaly al6l azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztési cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban kerdiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél
mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznélatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi feleldsségvallalas
minden kozvetlen és kozvetett karért.
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(LT) GARANTUA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje
nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siuniami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO Ié3omis. I$imtj auk¢iau apradytai salygai sudaro prietaisai,
kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio cekio arba pristatymo dokumento.
| garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise
sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui muiidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei
hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kdsitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoanas defektu dé| 12 ménesu laika kop3 sertifikata noradita masinas ekspluatacijas
sakuma datuma. Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana
ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem,
kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto3anas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, 3aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLIMA
®dupmarta nponsBoAUTeN rapaHTpa 3a A06POTO GYHKLMOHMPaAHE Ha MALLIMHUTE 1 Ce 3aAb/KaBa fa 13BbpLun 6e3ri1aTHO NofMAHATA Ha YacTy, KOMTO Ca ce NOBPEAVIY, 3apaAu HEKaYeCTBEH MaTepuar v NPOU3BOACTBEHM
nedekTu, Ao 12 Mecelia OT AaTaTa Ha MycKaHe B leiCTBME Ha MaluMHaTa, A0Ka3aHa C rapaHLYoHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvH, JOPU 1 B rapaHuys, TpAbsa fa 6baat nsnpatenun cbe 3AMNJTATEH MPEBO3 u we 6bAaaT BbpHaTh
¢ HAJIOXEH MNATEX. C n3kntoueHre Ha MallMHITe, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABUXKMMO VMMYLLECTBO 3a NOCTOAHHO MOM3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBporeickata avpekTnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTE ca NpofaBaHu
B CTPaHu YieHKn Ha EBponeiickus cbios. fapaHLMOHHaTa KapTa e BaZjHa, Camo aKo e MpuapyxeHa oT GrckaneH 6OH 1M pasnucka 3a focTaBka. HepegHOCTITe, NpousTUyaLyy OT siowa yrnoTpeba nam HeGPeXHOCT, ca
U3KJI0YeHM OT rapaHunaTa. OCBeH ToBa Ce OTK/IOHABA BCAKAKBa OTTOBOPHOCT 3a ANPEKTHY UV NHANPEKTHI LWeTH.

(TR) GARANTI

Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya tiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12
ay icinde, parcalar Uicretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 / EC sayil
Avrupa direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB tiye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanls
kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, tretici dogrudan veya dolayli tiim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl gt

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMN n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5933 piz) Oleaell &b

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) TPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) a>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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