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» (EN) Spot welder

»(IT) Puntatrice

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

» (DE) PunktschweiBmaschine

» (RU) Annapam 9ns1 mo4yeyHol ceapKu
» (PT) Aparelho de soldar por pontos
» (NL) Puntlasmachine

» (EL) Movra

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

» (CS) Bodovacka

) (HR-SR)  Stroj za tockasto varenje

» (PL) Spawarka punktowa

> (FI) Pistehitsauslaite

» (DA) Punktsvejsemaskine

» (NO) Punktesveiseapparat

»(SL) Tockalnik

» (SK) Bodovacka

> (HU) Ponthegeszt6

p (LT) TaSkinio suvirinimo aparatas
> (ET) Punktkeevitusseade

»(LV) Punktmetinasanas aparats

» (BG) Anapam 3a mo4ykoeo 3aeapsigaHe
> (TR) Punto kaynak makinesi

> (AR) ol _slsd 1
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. h

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (F1)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(RU) nNEreHgA CMMBOJIOB EE30I1ACHOCTVI OBA3AHHOCTHU U 3AMNPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHS KAI ATAFOPEYSHS (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI DE INTERZICERE. (LV) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD (BG) INEFEHOA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, SA0BIDKUTEITHU U 3A 3ABPAHA.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI PRIKAZUM A ZAKAZUM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK I$ARETLERININ ACIKLAMASI.

\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Hlasdlg ,c[,l?ils sl g0y uilae )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHMA NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SARHKOISKUN 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) OTACHOCT OT TOKOB Y/JAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) d-ib ;0801 donuall yas

(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 FUMAGCAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
EYTKOAAHEHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLIEKA MPU 3ABAPAIBAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) sladll dssi gty

(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) SPRANGFARE - (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
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZIT| 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/KUTEJIHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKNIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—8lg)l pu—sdall claiyb sl Iyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FTANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (F1)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AIbJIKUTE/THO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULIN - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—dlgll wljlaill slayl slrdyl

(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 YNbTPAOUOJIETOBOrO U3NIYYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPEC| 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 NPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) sloll (e dmil] dumnuniin)| i dsacit gyl ydas

(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) KINAYNOZ 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) §—,> eVl § ol ydns

(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) $gyd yop=dl sl

(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 WHTEHCUBHbLIX MAFHWUTHBIX MOJMENW - (PT) PERIGO DE CAMPOS
MAGNETICOS INTENSOS - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (EL) KINAYNOX ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN - (RO) PERICOL CAMPURI
MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (CS) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLi - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH
ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - (FI) VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (DA) FARE STARKE
MAGNETISKE FELTER - (NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (SL) NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH POLJ - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH
MAGNETICKYCH POLI - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - (ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV)
SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT CWUITHW MATHUTHW NOMETA - (TR) GUCLU MANYETIK ALAN TEHLIKES| - (AR) d S dmbliie Joii> ylns

(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 WOHW3WPYIOLEA PAOVMALMU - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQON - (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 MOHW3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESi - (AR) duje yt Ololo i) yop=dl ,tas

(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) FENIKOXZ KINAYNOZX - (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) OBLM OMACTHOCTU - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) sls ,las
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(EN) GENERAL SYMBOL INDICATING THE ORIGIN OF THE MATERIAL THAT CAN BE SUBJECT TO A RECOVERY/RECYCLING PROCESS - (IT) SIMBOLO GENERALE CHE INDICA LAPPARTENENZA DEL
MATERIALE SU CUI E POSTO AL PROCESSO DI RECUPERO / RICICLAGGIO - (FR) SYMBOLE GENERAL INDIQUANT QUE LE MATERIAU SUR LEQUEL IL EST APPLIQUE EST RECUPERABLE/RECYCLABLE
- (ES) SIMBOLO GENERAL QUE INDICA A QUE CATEGORIA PERTENECE EL MATERIAL QUE SE SOMETE AL PROCESO DE RECUPERACION/RECICLAJE - (DE) ALLGEMEINES SYMBOL, WELCHES DIE
MATERIALZUGEHORIGKEIT ANGIBT, BEI DEM DER WIEDERHERSTELLUNGS-/RUCKGEWINNUNGSPROZESS GEMACHT WIRD - (RU) OBLUMI CUMBOJI, YKA3bIBAIOLUI HA TO, YTO MATEPUAJ,
HA KOTOPbII OH HAHECEH, MOXKET BbITb BOCCTAHOBJIEH/MEPEPABOTAH - (PT) SIMBOLO GERAL QUE INDICA O MATERIAL DISPOSTO PARA O PROCESSO DE RECUPERACAOIRECICLAGEM
- (NL) ALGEMEEN SYMBOOL DAT AANGEEFT DAT HET MATERIAAL WAAROP HET IS AANGEBRACHT, GESCHIKT IS VOOR TERUGWINNING/RECYCLING - (EL) FENIKO XYMBOAO MOY AEIXNEI NOY
ANHKEI TO YAIKO MANQ XTO OMNOIO TEOHKE XE XXEXH ME TH AIAAIKAZIA ANAKTHIHE / ANAKYKAQZHE - (RO) SIMBOL GENERAL, CARE INDICA APARTENENTA MATERIALULUI PE CARE ESTE
APLICAT IN CADRUL PROCESULUI DE RECUPERARE/RECICLARE - (SV) ALLMAN SYMBOL SOM ANGER MATERIALTILLHORIGHET AVSEENDE ATERANVANDNINGS-/ATERVINNINGSPROCESSEN -
(CS) VSEOBECNY SYMBOL, OZNACUJICI PRISLUSNOST MATERIALU, NA KTEREM JE UVEDEN, K PROCESU REKUPERACE/RECYKLACE - (HR-SR) OPCA OZNAKA KOJA OZNACAVA DA JE MATERIJAL
NA KOJEM SE ONA NALAZI PODVRGNUT POSTUPKU OPORABE/RECIKLAZE - (PL) OGOLNY SYMBOL WSKAZUJACY PRZYNALEZNOSC MATERIALU, NA KTORYM SIE ZNAJDUJE DO PROCESU
ODZYSKIWANIA / RECYKLINGU - (FI) YLEINEN MERKKI, JOKA OSOITTAA UUDELLEENKASITTELY- /KIERRATYSPROSESSIIN KUULUVAA MATERIAALIA - (DA) ALMENT SYMBOL, DER ANGIVER
MATERIALETS KATEGORI VED GVENVINDINGS-/GENBRUGSPROCESSEN - (NO) GENERELT SYMBOL SOM INDIKERER MATERIALETS OPPHAV FOR GJENVINNINGS- /RESIRULERINGSPROSESSEN - (SL)
SPLOSNI SIMBOL, KI PRIKAZUJE, DA JE MATERIAL, NA KATEREM JE, USTREZEN ZA PREDELAVO/RECIKLIRANJE - (SK) VSEOBECNY SYMBOL, OZNACUJUCI PRISLUSNOST MATERIALU, NA KTOROM
JE UVEDENY, K PROCESU REKUPERACIE/RECYKLACIE - (HU) ALTALANOS JEL, AMELY AZ ALAPANYAG VISSZANYERESI / UJRAHASZNOSITASI ELJARASRA VALO ALKALMASSAGAT JELZI - (LT)
BENDRASIS ZENKLAS, NURODANTIS MEDZIAGOS, ANT KURIOS JIS YRA, TINKAMUMA SURINKIMO IR PERDIRBIMO PROCESUI - (ET) ULDINE SUMBOL, MIS TAHISTAB ALLA ASETATUD MATERIALI
KUULUMIST TAASKASUTUS/-TOOTLUS PROTSESSI - (LV) VISPAREJS SIMBOLS, KAS NORADA, KA MATERIALS, UZ KURA TAS NORADITS, VAR TIKT PAKLAUTS ATJAUNOSANAI/PARSTRADEI -
(BG) OBl CMBOJI, KOUTO MOKA3BA MPUHALJIEXXHOCTTA HA MATEPUAJIA, 3A KOMTO E NPEABUAEH MPOLIECHT MO Bb3CTAHOBABAHE / PELIMKJIUPAHE - (TR) UZERINE UYGULANMI$
OLDUGU MATERYALIN GERi KAZANIM / GERi DONUSUM SURECINE AiDIYETiINi GOSTEREN GENEL SEMBOL - (AR) 298/gly )l Ol e J] Lgdds g9—ogall doldl bl J] pio sls )
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(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 3ALLUTHbBIE OYKM - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE NMPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) 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 POUZ{VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAb/IKUTENTHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU OYUNIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) duSlg lyUas cladiyl slydyl

(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) 3AMNPET AN1A AOCTYMNA MOCTOPOHHUX NULL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYXH MPOXBAXIHI XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
I 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 fJOCTbMbT HA HEYIMTb/IHOMOLLEHU JIULA - (TR) YETKILi OLMAYAN KiSIiLER GIREMEZ - (AR) o—g) Tro— =3l oVl s Jg3 Wl ydiu
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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 3ALMTHOWN MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI 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) 3AAB/IKUTEJTHO M3MON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) §lg gLiS slasiwl sly Iyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS
TRAGEN VON GEHORSCHUTZIST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLLIATb CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YTIOXPEQXH MPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/ERN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAB/IKUTENIHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU CPECTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 33¥1 dulesu slydyI

(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (ES) PELIGRO DE
APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (DE) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) OTTACHOCTb PA3[JABITUBAHUS BEPXHUXKOHEYHOCTEW - (PT)
PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (EL) KINAYNOZ ZYNOAIWHE ANQ MEAQN - (RO) PERICOL
DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (SV) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (CS) NEBEZPEC| PRITLAGENi HORNICH KONGETIN - (HR-SR) OPASNOST
OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (FI) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (DA) FARE FOR FASTKLEMNING
AF DE @VRE LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (SK) NEBEZPEGENSTVO PRITLAGENIA HORNYCH KONGATIN
- (HU) FELSG VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO
EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHWLY - (TR) UST UZUVLARIN EZILME TEHLIKESI - (AR) dglsll Gly oyl jueds y o>

(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 ABVMXXEHUU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
NMPOXOXH OPTANA ZE KINHEH - (RO) ATENTIE PIESE iN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI
U POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | 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) BHUMAHWE OBWXELLIM CE MEXAHU3MM - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARCALAR - (AR) dSy=cie :I_,>| ]
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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) UCMOJIb30BAHWUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIULIAM, UCMO/b3YIOLUMM SAIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOATMAPATYPY OBECTMEYEHUA XKU3HEAEATENBHOCTY - (PT) E
PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEE ZYEKEYEE ZOTIKHE ZHMAZIAS - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER
ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELOM 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 POUZ{VANIA 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 [RANGA 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 MONI3BAHETO HA MALUVHATA OT JIULIA, HOCUTENIN HA ESIEKTPUYECKU U ENIEKTPOHHMN
MENLIMHCKMN YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLi VE ELEKTRONiIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) & gasdl doig yisI¥lg a3 yg501 8321 lolod UYL slasiiw! ylasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA
MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER
UMGANGMITDERMASCHINEVERBOTEN-(RU) UCMO/Ib30BAHUE MALLUHBI 3AMPELWAETCANIOAAM, UMEIOLUMMMETAJITUYECKUENPOTE3bI-(PT) PROIBIDOOUSODAMAQUINAAOSPORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) ANIATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA NOY ®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) DETERFORBUDTFORPERSONERMED METALPROTESERATBENYTTE
MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FORPERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIASTROJA
OSOBAM SKOVOVYMIPROTEZAMI- (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) &=l 2ol 834>1 (PIwe S AV slasviwl ylaw

(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 MATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET ISVERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN
KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO
NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY 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 METAJIHU NPEAMETH,
YACOBHULN Y MATHUTHW CXEMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dlaiszan Ol8layg Olelw cdodune sL_..al Alasiwl ydasy
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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) UCMOJZIb3OBAHUE 3ANPELLAETCA NIIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZIH XPHIHX IE 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 MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU JIULIA - (TR) YETKISIZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) s—g) Tro—s sl Yoyl b o plasiwdl ydasy

(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 Gerate. 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
Tenb He UMeeT NpaBa Bbl6pacbiBaTh aHHOE 06OPYAOBaHNE B KayecTBe CMELaHHOro TBEPAOro GbITOBOro oTxoAa, a pawarbca 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 mumclpal
s6lido 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 K Icentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Blu(poponomuzvn GUANOYH TWV NAEKTPIKGOV
Kia NAEKTPOVIKWV OUCKEVWV. O XPriOTNG UNIOXPEOUTAL VA NV SIOXETEVEL AUTH T GUOKEUI| 0aV HIKTO OTEPES aoTikG andPAnTo, aAld va OVETOL OF EYKEKPIY KEVTpa GuAMoyriG. - (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 elektronlska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan méaste vinda sig till en auktoriserad i - (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 obraml ovlastenlm centrima za sakupljanje - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw aparatury
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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 ISTRUZIONIPERL'USO ELA MANUTENZIONE pag.8 G
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 PARAELUSOY MANTENIMIENTO pag.14 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

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

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLUWU NO PABOTE U TEXOBCJTYKUBAHUIO cTp. 20 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZACTBO MNOJIb3OBATENA!

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

ﬁ m INSTRUCTIES VOORHET GEBRUIKEN HET ONDERHOUD pag.26 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

ﬁ m OAHTIEX XPHXZHXZ KAIZYNTHPHXZHX o€l.29 e
MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH 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 HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 38 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU I 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 @
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 INVZDRZEVANJE str.56 @
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 [I]:D]] EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 65 @
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS k.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]] MHCTPYKLU W 3A YITOTPEBA N MOAAPBMKKA cTp. 74 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMKEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL.....cceetueurenrennens sayfa 77 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!
80 .d>xauo Glually slascdl Olodsi @
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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 U COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) EFTTYHEH KAl XYMMOP®QZXH XTIZ AIATAZEIZ - (RO) GARNTIE
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EQUIPMENT FOR RESISTANCE WELDING FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
NB: In the text that follows, the term "spot welding machine” and “gun” will be used.

1. GENERAL SAFETY FOR RESISTANCE WELDING

The operator must be sufficiently trained on safe use of the spot welding machine and
informed on the risks relating to resistance welding procedures, the relevant safety
measures and the emergency procedures.

- Use the spot welding machine at an air ambient temperature between 5°C and
40°C and a relative humidity equal to 50% up to temperatures of 40°C and 90% for
temperatures up to 20°C.

- Do not use the spot welding machine in damp or wet environments or under the
rain.

- Any routine maintenance and/or replacement intervention of the electrodes must
be carried out with the spot welding machine off.

- Itis strictly forbidden to use the equipment in environments with zones classified as
at risk of explosion due to the presence of gas, dust or mist.

/A

- Do not weld on containers or tubing containing or having contained flammable
liquid or gaseous products.

Avoid working on materials cleaned with chlorinated solvents or near said
substances.

Do not weld on pressure containers.

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

Allow the just welded piece to cool! Do not position the piece near flammable
substances.

Ensure adequate air exchange or devices suitable to remove the welding fumes
near the electrodes; a systematic approach is necessary to assess the welding
fume exposure limits based on their composition, concentration and duration of
exposure.

POO®

- Always protect eyes with specific safety goggles.

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

- Noise: If due to particularly intense welding operations, a daily level of exposure
for personnel (LEPd) equal or over 85db(A) is verified, use is compulsory of personal
protective equipment.

- Passage of the spot welding current creates electromagnetic fields (EMF) localised
around the spot welding circuit.

The electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. pace-

maker, breathing apparatuses, metal prostheses etc.).

Adequate safety measures must be taken for wearers of such equipment. For example,

access to the spot welding machine use area should be prevented.

This spot welding machine complies with the technical standards for products to be

exclusively used in industrial environments for professional purposes. Compliance

with the basic limits of human exposure to electromagnetic fields in domestic

environments is not guaranteed.

Even if the equipment was designed and manufactured to reduce electromagnetic
field emissions to the minimum, the operator must use the following procedures to
reduce exposure to a minimum:

- Keep head and torso as far as possible from the spot welding circuit.

- Never leave iron magnetic objects near the spot welding circuit.

- Do not spot weld with your body near the gun: minimum distance d= 20cm (Fig. G).

SPECIAL WARNINGS AND SAFETY PRECAUTIONS ON THE USE OF THE LITHIUM
BATTERIES INSIDE THE EQUIPMENT

Failure to observe the following rules can cause breakage, overheating, bulging, fire
outbreak or explosion of the battery:

Keep batteries out of reach of children

Never open the battery casing under any circumstances.

Do not modify or tamper with the battery casing.

Do not throw the battery or cause strong impacts.

Do not perforate the battery casing with drill bits, do not hit it with a hammer or
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stand on it.

Do not charge the battery in direct sunlight, near flames or in similar conditions.
Do not use the spot welding machine or position it in the vicinity of heaters, near
flames or in other hot areas.

Do not position the battery inside stoves, microwave ovens etc.

Do not throw the battery into a fire or heat it up.
Do not try to invert the positive “+” and negative
the battery in the gun.

Do not short circuit the battery terminals.

Do not keep the batteries in bulk in a box or drawer where they could mutually short
circuit or be short circuited by other metal objects.

Use and always preserve the lithium-ion battery packs correctly. On the contrary,
you could cause fires or explosions or negatively influence the performance of the
spot welding machine.

Do not remove a battery from the original packaging when not necessary for use.
Observe the plus (+) and minus (-) signs on the cell, on the battery and on the
equipment and ensure correct use.

Load the battery using the power supply unit for recharging supplied.

Do not use cells or batteries not designed for use with the equipment.

Always purchase the battery recc ded by the facturer of the device for
the equipment.

Use the cell or the battery alone in the application for which it was designed.

If during use, charge or storage of the battery strange odours are emitted, the
battery heats or deforms, it must be removed from the gun and no longer used.

Do not wet the battery.

Keep cells and batteries clean and dry.

Clean the terminals of the cell or the battery with a dry, clean cloth if dirty.

Dispose of the battery correctly (see paragraph on “disposal of the battery”)

If the battery leaks acid or emits strange smells, immediately move it away from any
heat sources or open burning flames.

In case of contact of battery acid on the skin or clothing, rinse with plenty of water.
In case of contact of battery acid with the eyes, rinse immediately with plenty of
water and call a doctor.

u_n

terminal poles when inserting

Keep this manual.

Themanualshould beread, paying attention to all the warnings and safety precautions
to be taken when using and maintaining the device, the list of components and all
technical specifications.

Please keep this manual in a secure and dry place for future reference.

INTENDED USE

The equipment was designed for the exclusive use in bodyshops for vehicle repair:
it must be used for manual traction of sheet metal and to spot weld pins and slots
(varying in shape and dimensions according to the work to carry out) on the sheet
metal with low carbon content.

VNS /N <

The operating mode of the spot welding machine foresees a button command to start
welding; there is a risk of start-up by involuntarily resting the electrodes of the gun on
the sheet metal! This can also cause electric arcs and unwanted sparks with resulting
risk of damage and personal injury.

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

- RISK OF BURNS
Some parts of the spot welding machine (electrodes, slots, pins and adjacent areas)
can reach temperatures over 65°C: adequate protective clothing should be worn.
Allow the just welded piece to cool before touching it!

RISK OF FALLING

- Position the spot welding machine on a horizontal surface of the insulating material;
on the contrary, the mobile support surfaces and the tilted and smooth surfaces
increase the danger of falling.

- MISUSE
Use of the spot welding machine is dangerous for any work other than planned use
(see PLANNED USE).

STORAGE

- Position the machine and its accessories (with or without packaging) in closed
premises.

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

- The ambient temperature must be between 0°C and 45°C.



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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This spot welding machine is a source of battery-powered mobile energy, created
specifically to repair dents on the bodywork of a vehicle, via manual traction of the specific
electrode (tip) welded on the sheet metal.

A lithium ion battery is used; this has allowed construction of equipment for spot welding
with extremely contained volume and weight, facilitating handling and transport. No
power cable or earth cable allows work to be carried out in any position. The duration of the
lithium battery is proportionate to the type of use and allows repairs to be completed; use
with battery initially charged 100% (three leds on). The battery can be recharged both with
the battery connected to the gun and separately.

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Earth electrode.

Electrode for traction (tip).
Removable battery.
Recharging power supply unit.
Case.

For further details please consult the latest catalogue.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Electrode holder for slotted pin.
- Variable consumable electrodes.
- Spare battery.

For other accessories please consult the latest catalogue.

3.TECHNICAL SPECIFICATIONS

3.1 DATA PLATE (Fig. A)

The main data on use and performance of the spot welding machine is summarised on the

rating plate and has the following meaning.

1 - Rated voltage no load.

2 - Maximum short circuit current.

3 - Permanent fully operational rated current (100%).

4 - Symbols referring to safety whose meaning is outlined in chapter 1 “General safety for
resistance welding".

NB: The rating plate shown is an example to explain the meanings of the symbols and
figures; the exact technical specifications for the spot welding machine should be taken
directly from the rating plate on the spot welding machine.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
General characteristics

- Protection rating of casing: 1P 20
- Weight: 2.3kg
- Dimensions (LxWxH): 480x85%x220 mm
Battery

- Type: Lithium polymer rechargeable battery
- Rated voltage: 7.4V
- Rated capacity: 8Ah
- Storage temperature: 0°C+45°C max
- Recharge time: 4h max

Recharging power supply unit

- Power supply voltage and frequency:
- Output rated current:

- Protection rating of casing:

100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
2A
IP 20

4. DESCRIPTION OF THE SPOT WELDING MACHINE
4.1 GUN AND MAIN COMPONENTS GROUP (Fig. B)
At the top:

1 - Control panel, formed by:

2 - Spotduration level led;

3 - Button with multiple functions: keep pressed for 3 seconds to switch on the gun, for 5
seconds to switch off;

4 - Battery charge level;

5 - Alarm led.

At the bottom:

6 - Rechargeinlet.
7 - Red led, battery charging.
8 - Green led, power supply unit connected.

On the side:

9 - Spot control button.
10- Earth electrode.

11- Tip electrode (point).
12 - Battery lock and unlock.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND SIGNALLING DEVICES

4.2.1 Control panel (Fig. B-1)

The button (Fig. B-3) allows the spot welding machine to be switched on and off: to switch
off, the button must be pressed until all the leds flash (Fig. B-2), then release the button.
With the machine on, the button (Fig. B-3) allows the duration to be set of the spot,
choosing from 5 available levels: the leds (Fig. B-2) indicate the level set (increasing
upwards).

The three segments (Fig. B-4) allow monitoring of the battery charge: when they are on,
the battery is completely charged, when the first section flashes and the yellow led (Fig.
B-5) stays on, it means the battery must be recharged before using the gun.

The led in Figure B-8 indicates the power supply unit is connected correctly for recharge.
The led in Figure B-7 indicates the battery is charging. If off, recharging has terminated.

4.3 SAFETY FUNCTIONS

4.3.1 Protection and alarms

a) Thermal protection:
This is triggered by overheating of the spot welding machine due to a work cycle that
exceeds the permitted threshold.
Intervention is signalled by the slow flashing (every second) of the YELLOW LED (Fig. B-5).
In this condition, spot welding is not permitted;
Reset: Automatic.

Wait for the spot welding machine to cool.

b) Poor contact alarm:
This is triggered if you want to spot weld without good electrical contact between the
gun electrodes (e.g. insulated sheet metal, gun raised from piece, etc.).
Intervention is signalled by intermittent, rapid switch on of the YELLOW LED (Fig. B-5)
when the spot welding trigger is pressed (Fig. B-9).
Reset: Clean the sheet metal to weld, the electrodes of the gun and make precise
contact.

<) Charge anomaly alarm:
This is triggered when an anomaly is found in the power supply voltage or in the battery
voltage (led in Fig. B-7 flashing).
Reset: Resetting operation takes place once the source of error has been eliminated (e.g.
replace the power supply unit, replace the battery).

5. ASSEMBLY AND PREPARATION FOR USE

5.1 SET-UP

Unpacking the spot welding machine, assemble the detached parts contained in the
packaging, as outlined in Fig. C.

Install the charged battery, sliding it in the grip of the gun to end of stroke (Fig. C-1).

Fasten the locking screw supplied with the specific key (Fig. C-2).

To disconnect the battery from the gun, work in reverse order.

5.2 RECHARGE (Fig. B)

The battery can be recharged if installed on the gun (Fig. B), or separately.

Connect the power supply unit to recharge to the power supply unit 100V+240V 50/60Hz;
connect the power supply unit cable to the specific recharge socket (Fig. B-6).

During the charging phase, the led in Figure B-7 switches on together with the led in Figure
B-8. When charging is complete, the led in Figure B-7 switches off.

A ATTENTION!

If the battery is connected to the spot welding machine and is recharging, spot
welding cannot take place. Disconnect the power supply unit for recharging before
using the gun to spot weld.

Charge the battery before first use or if not used for more than one week. Always
recharge the battery before it is completely flat.

Unused batteries must be recharged at least once a year.

5.3 USE AREA

Reserve a sufficiently ample zone for the use area to guarantee accessibility to the control
panel and the spot welding command in complete safety.

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

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before carrying out any spot welding operation, correct fastening must be checked of the
battery, the electrodes or the pin/slot holder (Fig. C) and check all the electrodes and the
metal piece are very clean.

A ATTENTION!

- DO NOT SPOT WELD ON SHEET METAL IN DIRECT CONTACT WITH FLAMMABLE
MATERIALS!

- 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 used to determine penetration and mechanical sealing of the pin/slot are:
- Force exerted by the electrode.

- Spot welding current.

- Spot welding time.

The particular work of spot welding which is carried out with this gun only requires
adjustment of the spot welding time and pressure exertion necessary on the gun so that
good contactis made between the electrodes and the piece, however without exaggerating;
the electrodes have well-determined stroke and there is no need to press too much on the
gun to avoid going to stop; in this way, the pressure exerted will be optimal.

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.

6.3 PROCEDURE (Fig. D)

6.3.1 Switch on and off

Switch the spot welding machine on by keeping the button pressed (Fig. B-3) for 3 seconds
then release.

To switch on the spot welding machine, wait for timeout (preset inactivity time) or keep the
button pressed (Fig. B-3) for 5 seconds, then release.

6.3.2 Spot welding and simultaneous traction of the sheet metal

This particular work uses the sharpened electrode (tip) to adhere to the sheet metal to

repair; after spotting, traction takes place by taking advantage of the earth of the gun as

blowback.

a) Screw in the specifically sharpened tip in the planned compartment.

b) Position the gun so that the electrodes are perpendicular to the sheet metal (Fig. D-1).

c) Exert force in the direction of the electrodes to obtain good contact without going to
stop (Fig. D-2).

d) Press and release the spot welding button (Fig. B-9) to weld the tip of the electrode to the
sheet metal (Fig. D-3).

e) Lightly press the gun towards the sheet metal to send the electrodes to stop and thereby
have the maximum stroke available when lifting the gun (Fig. D-4).

f) Hold the gun using the specific grips (Fig. D-5).

g) Quickly lift the gun perpendicular to the sheet metal in such a way to exert traction on
the sheet metal, without torsion (Fig. D-6).

h) Repeat the operation from point e) until the desired traction of the sheet metal is
obtained. To detach the welded electrode, simply turn the gun slightly to obtain torsion
of the weld and then detach the electrode.

A ATTENTION!

This particular work requires certain practice and a bit of attention: do not press the
gun too hard on the sheet metal to avoid damaging it!

If the electrode should detach too early, increase the spot welding time and/or revive
the tip of the electrode and/or execute traction perpendicular to the sheet metal.

6.3.3 Spot welding of the pins/slots (optional)
a) Insert the pin/slot in the appropriate electrode holder (Fig. E).



b) Position the gun so that the electrodes are perpendicular to the sheet metal (Fig. F-1).

c) Exert force in the direction of the electrodes to obtain good contact without going to
stop (Fig. F-2).

d) Press and release the spot welding button (Fig. B-9) to weld the tip of the pin/slot to the
sheet metal (Fig. F-3).

e) Lift the gun perpendicular to the sheet metal to remove without torsion, the pin/slot
from the electrode holder (Fig. F-4).

f) Repeat the operation from point a).

A ATTENTION!

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

7. MAINTENANCE

A ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE MAINTENANCE OPERATIONS,
ENSURE THE SPOT WELDING MACHINE IS OFF.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE OPERATOR.
- Adapt/restore the tip profile of the electrode.

- Replace the electrodes / electrode holder.

- Check the electrodes / electrode holder are intact.

- Check the gun and the battery are intact.

- Check fastenings.

- Check the battery and its correct installation.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT ONLY AND

EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICAL TECHNICIANS.
WARNING! BEFORE REMOVING THE SHELLS OF THE GUN AND ACCESSING

A INSIDE, ENSURE IT IS OFF AND THAT THE BATTERY IS DISCONNECTED AND
EVERYTHING IS REMOVED.

Periodically, and however frequently, based on the use and environmental conditions,

inspect inside the spot welding machine to remove the dust and metallic particles

deposited on the components, using a dry compressed air jet (max 5 bar).

Avoid directing the compressed air jet on the electronic cards; clean them with a very soft

brush or appropriate solvents.

Take the opportunity to:

- Check the cabling has no damage on insulation or loose-oxidised connections.

- Check the electrical connection screws.

- Check intactness of the fuse and its power connections.

- Check correct connection to the power cable of the temperature sensor.

7.3 BATTERY DISMANTLING
JoN The exhausted battery of the spot welding machine should be recycled. In
‘(é'& some cases, this is compulsory. Contact the local special refuse authority for
= information on recycling.

A WARNING!

Do not burn the battery to dispose of it. This could cause an explosion.

Before disposing of the battery, apply insulating tape to the bare terminals to prevent
shorting.

Do not expose the battery to intense heat or fire as this could cause an explosion.

8.TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION AND BEFORE CARRYING OUT MORE

SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SUPPORT CENTRE, CHECK THE MOST

COMMON PROBLEMS, LISTED HERE, AND THE RELEVANT SOLUTIONS:

The spot welding machine does not switch on.

Possible solution:

- Check battery connection is correct.

- Check the start button.

The spot welding machine switches off by itself.

Possible solution:

- The machine “timeout” has triggered which switched off the power supply after a
certain period of inactivity. Press the start button.

The spot welding machine is not spot welding properly.

Possible solution:

- Recharge the battery.

- Clean the electrodes and the contact zones with the sheet metal

- Maintain the correct position, orthogonal to the sheet metal, during spot welding.

- Do not exert excessive pressure on the piece to weld.

The spot welding machine is not spot welding.

Possible solution (see protection and alarms paragraph):

- Check proper contact of the electrodes on the sheet metal: yellow alarm led off.

- The battery is damaged; replace the battery.

- The internal fuse is broken; contact an authorised support centre.

The spot welding machine is blocked with the yellow alarm led flashes slowly.

Possible solution (see protection and alarms paragraph):

- The thermal alarm has triggered: leave the spot welding machine to cool, then switch
the gun off and back on again.

The spot welding machine does not repeat the spot and the yellow alarm led flashes

quickly.

Possible solution (see protection and alarms paragraph):

- The spot welding machine does not allow a second spot on the one already welded:
raise the gun off the piece and reposition the electrodes on the sheet metal.

The battery is not charging.

Possible solution (see protection and alarms paragraph):

- The power supply unit is not connected to the power mains or is not working.

- The power supply unit is not corrected to the battery.

- The battery is damaged: replace the battery.

The spot welding machine is blocked with the yellow alarm led flashing and the first green

led in Figure B-4 flashing.

- The battery is damaged (e.g. shorted cell): replace the battery.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO PROFESSIONALE E
INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice” o “pistola”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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

- 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.

- Qualunque intervento di manutenzione ordinaria e/o sostituzione degli elettrodi
deve essere eseguita a puntatrice spenta.

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

POO®

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.

- Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con 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), é obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale.

HLOPRO®O

- llpassaggiodellacorrentedipuntaturaprovocal’insorgere dicampielettromagnetici
(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.

Sebbene l'apparecchiatura sia stata progettata e costruita per ridurre al minimo

I'emissione di campi elettromagnetici, lI'operatore deve utilizzare le seguenti

procedure in modo da ridurre al minimo l'esposizione:

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
puntatura.

- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.

- Non puntare con il corpo vicino alla pistola: distanza minima d= 20cm (fig. G).

PARTICOLARI AVVERTENZE E PRECAUZIONI SULLA SICUREZZA PER L'UTILIZZO DELLE
BATTERIE AL LITIO CONTENUTE NELLAPPARECCHIATURA

Linosservanza delle seguenti regole puo provocare la rottura, il riscaldamento, il
rigonfiamento, I'incendio e I'esplosione della batteria:

- Tenere le batterie fuori dalla portata dei bambini

- Non aprire l'involucro della batteria per nessun motivo.

- Non manomettere o modificare I'involucro della batteria.

- Non lanciare la batteria o provocare forti urti.
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Non forare l'involucro della batteria con punte, non colpirlo col martello, non
calpestarlo.

Non caricare la batteria al sole, in prossimita di fiamme o in condizioni simili.

Non utilizzare la puntatrice o lasciarla vicino a stufe, fiamme o in altri luoghi caldi.
Non collocare la batteria all'interno di forni, forni a microonde, ecc.
Non gettare la batteria nel fuoco o riscaldarlo.

Non cercare di invertire le polarita dei terminali positivo “+" e negativo
inserisce la batteria nella pistola.

Non cortocircuitare i terminali della batteria.

Non conservare le batterie alla rinfusa in una scatola o cassetto in cui potrebbero
cortocircuitarsi a vicenda o essere cortocircuitate da altri oggetti metallici.

Usare e conservare sempre correttamente i pacchi batteria agli ioni di litio. In caso
contrario, si potrebbero causare incendi o esplosioni o influire negativamente sulle
prestazioni della puntatrice.

Non rimuovere una batteria dalla confezione originale fino a quando non é
necessaria per l'uso.

Osservare i segni pil (+) e meno (-) sulla cella, sulla batteria e sull'apparecchiatura e
assicurarsi I'uso corretto.

Caricare la batteria utilizzando esclusivamente I'alimentatore per la ricarica in
dotazione.

Non utilizzare celle o batterie non progettate per l'uso con I'apparecchiatura.
Acquistare sempre la batteria raccomandata dal produttore del dispositivo per
I'apparecchiatura.

Utilizzare la cella o la batteria solo nell'applicazione per cui é stata progettata.

Se durante l'uso, la carica o la conservazione la batteria emana strani odori, si scalda
o si deforma la batteria deve essere rimossa dalla pistola e non piu utilizzata.

Non bagnare la batteria.

Mantenere le celle e le batterie pulite e asciutte.

Pulire i terminali della cella o della batteria con un panno asciutto e pulito se si
sporcano.

Smaltire correttamente la batteria (vedi paragrafo “smaltimento della batteria”)

Se la batteria perde acido o emana strani odori deve essere allontanata subito da
sorgenti di calore o da fiamme libere.

In caso di contatto con I'acido della batteria e la pelle o i vestiti, subito sciacquare
abbondantemente con acqua.

In caso di contatto con l'acido della batteria e gli occhi, subito sciacquare
abbondantemente con acqua e contattare il medico.
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quando si

Conservare questo manuale.

Il manuale & necessario per consultare le avvertenze e precauzioni relative alla
sicurezza, per le procedure di funzionamento e di manutenzione, per l'elenco dei
componenti e per le specifiche tecniche.

Conservare il manuale per eventuali future consultazioni in un luogo sicuro ed
asciutto.

USO PREVISTO

L'apparecchiatura é stata progettata per essere usata esclusivamente in carrozzeria
per la riparazione delle autovetture: deve essere utilizzata per la trazione manuale
delle lamiere e per la puntatura di perni o asole (di forma e dimensioni variabili a
seconda della lavorazione da eseguire) su lamiere in acciaio a basso contenuto di
carbonio.
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La modalita di funzionamento della puntatrice prevede un comando a pulsante
per avviare la saldatura: esiste il rischio di avviare la saldatura appoggiando
involontariamente gli elettrodi della pistola alla lamiera! Cio puo provocare archi
elettrici e scintille non volute con consegente rischio di danni e lesioni personali.

Al termine del lavoro riporre la puntatrice su di un piano isolante e spegnerla!

- RISCHIO DI USTIONI
Alcune parti della puntatrice (elettrodi, asole, perni 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 CADUTA

- Collocare la puntatrice su una superficie orizzontale di materiale isolante; in caso
contrario, i piani d’appoggio mobili e le superfici inclinate e lisce aumentano il
pericolo di caduta.

- 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%.

- La temperatura ambiente deve essere compresa tra 0°C e 45°C.

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Questa puntatrice & una sorgente di energia mobile alimentata tramite batteria, realizzata
specificatamente per la riparazione delle ammaccature, presenti sulla carrozzeria della
vettura, per mezzo della trazione manuale dell'apposito elettrodo (puntale) saldato sulla
lamiera.

La batteria che viene utilizzata € agli ioni di litio; cid ha permesso la costruzione di una
apparecchiatura per la puntatura di volume e peso estremamente contenuti, esaltandone le
doti di maneggevolezza e trasportabilita. La mancanza del cavo di alimentazione e del cavo
di massa permette di eseguire le lavorazioni in qualsiasi posizione. La durata della batteria
al litio & proporzionata al tipo di impiego e consente di portare a termine la riparazione:
utilizzare con batteria inizialmente carica al 100% (tre led accesi). La ricarica della batteria
puo avvenire sia con batteria collegata alla pistola che separatamente.

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Elettrodo di massa.

Elettrodo per la trazione (puntale).
Batteria estraibile.

Alimentatore per la ricarica.
Valigetta.

Per informazioni dettagliate fare riferimento al catalogo aggiornato.

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Porta-elettrodo per perno asolato.
- Elettrodi consumabili vari.

- Batteria di ricambio.

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.

Tensione nominale a vuoto.

Corrente massima di cortocircuito.

Corrente nominale a regime permanente (100%).

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

- Grado di protezione involucro: IP 20
- Peso: 2.3kg
- Ingombro (LxWxH): 480x85x220 mm
Batteria

- Tipologia: Batteria ricaricabile ai polimeri di litio
- Tensione nominale: 7.4V
- Capacita nominale: 8Ah
- Temperatura di immagazzinamento: 0°C+45°C max
- Tempo diricarica: 4h max

Alimentatore per laricarica

- Tensione e frequenza di alimentazione:
- Corrente nominale di uscita:

- Grado di protezione involucro:

100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
2A
IP 20

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 ASSIEME DELLA PISTOLA E COMPONENTI PRINCIPALI (fig. B)
Sul lato superiore:

1 - Pannello di controllo, formato da:

2 - Led livello durata del punto;

3 - Pulsante con pit funzioni: mantenere premuto per 3 secondi per accendere la pistola,
per 5 secondi per spegnere;

4 - Livello di carica della batteria;

5 - Ledallarme.

Sul fondo:

6 - Ingresso della ricarica.
7 - Ledrosso, batteria in carica.
8 - Led verde, alimentatore collegato.

Sul lato:

9 - Pulsante di comando del punto.
10- Elettrodo di massa.

11- Elettrodo a punta (puntale).

12 - Blocco e sblocco della batteria.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E SEGNALAZIONE

4.2.1 Pannello di controllo (fig. B-1)

Il pulsante (fig. B-3) permette accendere e spegnere la puntatrice: per spegnere bisogna
mantenere premuto il pulsante fino a quando tutti i led lampeggiano (fig. B-2) quindi
rilasciare il pulsante.

A macchina accesa, il pulsante (fig. B-3) permette di impostare la durata del punto
scegliendo tra 5 livelli disponibili: i led (fig. B-2) indicano il livello impostato (crescente
verso |'alto).

| tre segmenti (fig. B-4) permettono di monitorare il livello di carica della batteria: quando
sono tutti accesi la batteria € completamente carica, quando lampeggia il primo settore
eil led giallo (fig. B-5) resta acceso vuol dire che la batteria deve essere ricaricata prima di
poter utilizzare la pistola.

Il led di figura B-8 indica che é collegato correttamente I'alimentatore per la ricarica.

Il led di figura B-7 indica che la batteria & in carica. Se spento, la ricarica & terminata.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA
4.3.1 Protezioni e allarmi
a) Protezione termica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.
Lintervento é segnalato dal lampeggio lento (ogni secondo) del LED GIALLO (fig. B-5). In
questa condizione non & permesso puntare;
Ripristino: Automatico.
Attendere che la puntatrice si raffreddi.
b) Allarme cattivo contatto:
Interviene nel caso in cui si voglia eseguire il punto senza che vi sia un buon contatto
elettrico tra gli elettrodi della pistola (ad. esempio lamiera isolata, pistola sollevata dal
pezzo, ecc..).
Lintervento é segnalato dall'accensione intermittente rapida del LED GIALLO (fig. B-5)
quando viene premuto il grilletto di puntatura (fig. B-9).
Ripristino: Pulire la lamiera da saldare, gli elettrodi della pistola ed effettuare un contatto
deciso.
Allarme anomalia in carica:
Interviene nel caso venga riscontrato una anomalia nella tensione di alimentazione
oppure nella tensione di batteria (led di fig. B-7 lampeggiante).
Ripristino: Il ripristino del funzionamento avviene una volta eliminata la fonte di errore
(ad es. sostituzione dell'alimentatore, sostituzione della batteria).
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5. MONTAGGIO E PREPARAZIONE ALL'UTILIZZO

5.1 ALLESTIMENTO

Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate contenute nellimballo
come riportato in fig. C.

Installare la batteria carica facendola scorrere nel calcio della pistola fino a fine corsa (fig.
C-1).

Fissare la vite di blocco in dotazione con 'apposita chiave (fig. C-2).

Per scollegare la batteria dalla pistola effettuare la manovra inversa.

5.2 RICARICA (fig. B)

La batteria puo essere ricaricata sia installata nella pistola (fig. B), sia da sola.

Collegare I'alimentatore in dotazione per la ricarica alla rete di alimentazione 100V+240V
50/60Hz; collegare il cavo dell'alimentatore all'apposita presa di ricarica (fig. B-6).

In fase di carica il led di figura B-7 si accende assieme al led di figura B-8. Al termine della
carica il led di figura B-7 si spegne.

ATTENZIONE!

- Se la batteria e collegata alla puntatrice e viene posta in ricarica, non sara possibile
puntare. Scollegare I'alimentatore per la ricarica prima di utilizzare la pistola per
puntare.

- Caricare la batteria prima del primo utilizzo oppure se non é stata utilizzata per oltre
una settimana. Ricaricare sempre la batteria prima che sia completamente scarica.

- Le batterie inutilizzate devono essere ricaricate almeno una volta all'anno.

5.3 AREA DI IMPIEGO

Riservare alla zona di impiego una area sufficientemente ampia e priva di ostacoli atta a
garantire l'accessibilita al pannello comandi ed al comando di puntatura in piena sicurezza.
Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno, carta, stracci, etc.).

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura & necessario controllare che il fissaggio
della batteria, degli elettrodi o del porta perno/asola sia stato eseguito correttamente (fig.
C) e che gli elettrodi ed il pezzo metallico siano ben puliti.

A ATTENZIONE!

- NON PUNTARE SU LAMIERE CHE SIANO A DIRETTO CONTATTO CON MATERIALI
INFIAMMARBILI!

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)

| parametri che intervengono a determinare la penetrazione e la tenuta meccanica del
perno/asola sono:

- Forza esercitata dall'elettrodo.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

La particolare lavorazione di puntatura che viene eseguita con questa pistola richiede
solamente di regolare il tempo di puntatura e di esercitare la pressione necessaria sulla
pistola affinché vi sia un buon contatto tra gli elettrodi ed il pezzo, senza tuttavia esagerare;
gli elettrodi hanno una corsa ben determinata e non bisogna premere troppo sulla pistola
per non andare in battuta: in questo modo la pressione esercitata sara ottimale.

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

6.3 PROCEDIMENTO (fig. D)

6.3.1 Accensione e spegnimento

Accendere la puntatrice mantenendo premuto il pulsante (fig. B-3) per 3 secondi quindi
rilasciare.

Per lo spegnimento della puntatrice attendere il timeout (tempo predefinito di innattivita)
oppure mantenere premuto il pulsante (fig. B-3) per 5 secondi quindi rilasciare.

6.3.2 Puntatura e trazione contemporanea della lamiera

Questa particolare lavorazione utilizza I'elettrodo appuntito (puntale) per aderire alla

lamiera da riparare: dopo il punto si esegue la trazione sfruttando la massa della pistola

come massa a battente.

a) Avvitare il puntale appositamente appuntito nella sede prevista.

b) Posizionare la pistola in modo che gli elettrodi siano perpendicolari alla lamiera (fig. D-1).

) Esercitare la forza nella direzione degli elettrodi in modo tale da ottenere un buon
contatto senza andare in battuta (fig. D-2).

d) Premere e rilasciare il pulsante di puntatura (fig. B-9) in modo da saldare la punta
dell’elettrodo alla lamiera (fig. D-3).

e) Premere leggermente la pistola verso la lamiera per mandare in battuta gli elettrodi ed
avere cosi a disposizione la massima corsa nel sollevare la pistola (fig. D-4).

f) Afferrare la pistola nelle apposite prese (fig. D-5).

g) Sollevare velocemente la pistola perpendicolarmente rispetto alla lamiera in modo tale
da esercitare trazione sulla lamiera, senza effettuare torsioni (fig. D-6).

h) Ripetere l'operazione dal punto e) fino a quando si & ottenuta la trazione voluta della



lamiera. Per staccare l'elettrodo saldato basta ruotare leggermente la pistola per ottenere
una torsione sulla saldatura e quindi il distacco dell’elettrodo.

A ATTENZIONE!

Questa particolare lavorazione richiede una certa pratica e un po di attenzione: non
premere troppo la pistola sulla lamiera per evitare di danneggiala!

Se l'elettrodo dovesse staccarsi troppo presto aumentare il tempo di puntatura e/o
ravvivare la punta dell’elettrodo e/o eseguire la trazione perpendicolarmente rispetto
la lamiera.

6.3.3 Puntatura di perni/asole (optional)

a) Inserire il perno/asola nel porta elettrodo approrpiato (fig. E).

b) Posizionare la pistola in modo che gli elettrodi siano perpendicolari alla lamiera (fig. F-1).

c) Esercitare la forza nella direzione degli elettrodi in modo tale da ottenere un buon
contatto senza andare in battuta (fig. F-2).

d) Premere e rilasciare il pulsante di puntatura (fig. B-9) in modo da saldare la punta del
perno/asola alla lamiera (fig. F-3).

e) Sollevare la pistola perpendicolarmente rispetto alla lamiera in modo tale da far sfilare,
senza torsioni, il perno/asola dal portaelettrodo (fig. F-4).

f) Ripetere 'operazione dal punto a).

A 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.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

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

- Adeguamento/ripristino del profilo della punta dell’elettrodo.

- Sostituzione degli elettrodi / porta elettrodi.

- Verifica integrita degli elettrodi / porta elettrodi.

- Verifica integrita della pistola e della batteria.

- Verifica dei fissaggi.

- Verifica e della corretta installazione della batteria.

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 | GUSCI DELLA PISTOLA ED ACCEDERE AL
A SUO INTERNO ACCERTARSI CHE SIA SPENTA E CHE LA BATTERIA SIA
SCOLLEGATA ED ESTRATTA DEL TUTTO.
Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo e delle condizioni
ambientali, ispezionare l'interno della puntatrice per rimuovere la polvere e le particelle
metalliche depositatesi nei componenti 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 elettrico.
- Verificare I'integrita del fusibile e le sue connessioni al cavo di potenza.
- Verificare il corretto collegamento al cavo di potenza del sensore di temperatura.

7.3 SMALTIMENTO DELLA BATTERIA

[N} E La batteria esausta della puntatrice dovrebbe essere riciclata. In alcuni stati
%8 questo e obbligatorio. Contattare le autorita locali per i rifiuti solidi per
mmm ricevere informazioni relative al riciclaggio.

A AVVERTENZA!

Non smaltire la batteria bruciandola. Questo potrebbe causare un’esplosione.

Prima di smaltire la batteria, coprire i terminali scoperti con nastro isolante adeguato,
allo scopo di evitare i corti circuiti.

Non esporre la batteria a calore intenso o a fuoco poiché questo potrebbe causare
un’esplosione.

8. PROBLEMI E RIMEDI

NELLEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA, VERIFICARE |

PROBLEMI PIU"COMUNI, QUI DI SEGUITO ELENCATI, E | RELATIVI RIMEDI:

La puntatrice non si accende.

Possibile rimedio:

- Verificare il collegamento corretto della batteria.

- Verificare il pulsante di accensione.

La puntatrice si spegne da sola.

Possibile rimedio:

- E" intervenuto il “timeout” della macchina che ha spento I'alimentazione dopo un
determinato tempo di inattivita. Premere il pulsante di accensione.

La puntatrice non punta bene.

Possibile rimedio:

- Ricaricare la batteria.

- Pulire gli elettrodi e le zone di contatto con la lamiera

- Mantenere la corretta posizione, ortogonale alla lamiera, durante la puntatura.

- Non esercitare una pressione eccessiva sul pezzo da saldare.

La puntatrice non punta.

Possibile rimedio (vedi paragrafo protezioni e allarmi):

- Controllare il buon contatto degli elettrodi sulla lamiera: led giallo di allarme spento.

- La batteria e danneggiata; sostituire la batteria.

- Il fusibile interno é rotto; contattare un centro assistenza autorizzato.

La puntatrice & bloccata con il led giallo di allarme lampeggiante lento.

Possibile rimedio (vedi paragrafo protezioni e allarmi):

- E'intervenuto l'allarme termico: lasciar raffreddare la puntatrice, quindi spegnere e
accendere la pistola.

La puntatrice non ripete il punto e il led giallo di allarme lampeggia rapido.

Possibile rimedio (vedi paragrafo protezioni e allarmi):

- La puntatrice non permette di eseguire un secondo punto sul quello gia saldato:
sollevare la pistola dal pezzo e riposizionare gli elettrodi sulla lamiera.

La batteria non si carica.

Possibile rimedio (vedi paragrafo protezioni e allarmi):
- Lalimentatore non e stato collegato alla rete di alimentazione o non funziona.
- Lalimentatore non e stato collegato alla batteria.
- La batteria & danneggiata: sostituire la batteria.
« La puntatrice € bloccata con il led giallo di allarme lampeggiante e il primo led verde di
figura B-4 lampeggiante.
- La batteria & danneggiata (ad es. cella in corto): sostituire la batteria.

-10-
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APPAREILS POUR SOUDAGE PAR RESISTANCE A USAGE PROFESSIONNEL ET
INDUSTRIEL.

Note : Dans le texte qui suit, les termes « poste de soudage par points » et « pistolet »
seront utilisés.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR RESISTANCE

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

- Utiliser le poste a souder par points a une température ambiante comprise entre 5°C
et 40°C, une humidité relative de 50 % jusqu’a des températures de 40°C et de 90%
a des températures jusqu’a 20°C.

- Ne pas utiliser le poste de soudage par points dans des endroits humides ou mouillés
ou sous la pluie.

- Toute intervention d’entretien ordinaire et/ou remplacement des électrodes doit
étre effectuée avec le poste a souder par points éteint.

- Ne pas utiliser I'appareil en lieux avec zones classées a risque d’explosion en raison
de la présence de gaz, poussiéres ou brouillards.

/A

- Ne pas souder sur des récipients ou tuyauteries qui contiennent ou qui ont contenu
des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de travailler sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorés ou a
proximité de ce type de produits.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée ! Ne pas positionner la piéce a
proximité de substances inflammables.

« S’assurer qu'il existe un échange d’air adéquat ou de de systemes d’extraction des
fumées de soudage a proximité des électrodes ; une approche systématique est
nécessaire pour I'évaluation des limites d'exposition des fumées de soudage en
fonction de leur composition, concentration et durée d’exposition.

POO®

Porter systématiquement des lunettes de protection.

Revétir des gants et vétement de protection adaptés aux travaux de soudage par
résistance.

Bruit : Si, en raison d’opérations de soudage particuliérement intensives, un niveau
d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A) est constaté,
des moyens adéquats de protection individuelle doivent impérativement étre
utilisés.

- Le passage du courant de soudage par points provoque l'apparition de champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux environs du circuit de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains équipements

médicaux (ex. pacemaker, appareils respiratoires, prothéses métalliques, etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des personnes qui

portent ces équipements. Par exemple, interdire I'accés a la zone d’utilisation du

poste de soudage par points.

Ce poste de soudage par points satisfait les standards techniques de produit pour

I'utilisation en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites de base

en matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en environnement

domestique nest pas garantie.

Bien que l'appareil ait été congu et réalisé pour réduire au minimum I'émission de

champs électromagnétiques, les procédures suivantes devront étre exécutées afin de

limiter au minimum l'exposition :

- Maintenir la téte et le tronc du corps le plus loin possible du circuit de soudage par
points.

- Ne pas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage par
points.

- Ne pas souder avec le corps prés du pistolet : respecter une distance minimale
d=20cm (fig. G).

AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS PARTICULIERS SUR LA SECURITE POUR

L'UTILISATION DES BATTERIES AU LITHIUM CONTENUES DANS LAPPAREIL

Le non-respect des régles suivantes peut provoquer la rupture, I'échauffement, le
gonflement, l'incendie et I'explosion de la batterie :

- Tenir les batterie hors de la portée des enfants

N'ouvrir I'enveloppe de la batterie sous aucun prétexte.

Ne pas altérer ou modifier I'enveloppe de la batterie.

Ne pas lancer la batterie ou la heurter fortement.

Ne pas percer I'enveloppe de la batterie avec des méches, ne pas la taper avec un
marteau, ne pas marcher dessus.

Ne pas charger la batterie au soleil, a proximité de flammes ou en conditions
similaires.

Ne pas utiliser, ou laisser le poste de soudage par points a proximité de poéles,
flammes ou dans d'autres lieux chauds.

Ne pas placer la batterie a I'intérieur de fours, fours a microondes, etc.

Ne pas jeter la batterie dans le feu ou la chauffer.

Ne pas essayer d'inverser les polarités des bornes positive « + » et négative « - » lors
de l'insertion de la batterie dans le pistolet.

Ne pas court-circuiter les bornes de la batterie.

Ne pas conserver les batteries en vrac dans une boite ou un tiroir, elles risqueraient
de se court-circuiter mutuellement ou d’étre court-circuitées par d’autres objets
métalliques.

Toujours utiliser et conserver correctement les packs de batterie aux ions de lithium.
A défaut, des incendies ou explosions pourraient se former ou les performances du
poste de soudage par points pourraient étre altérées.

Ne pas sortir une batterie de son emballage d’origine avant que son utilisation soit
nécessaire.

Respecter les signes plus (+) et moins (-) sur la cellule, sur la batterie et sur I'appareil
et s’assurer d’une utilisation correcte.

Charger la batterie en utilisant exclusivement I'alimentation pour recharge fournie.
Ne pas utiliser de cellules ou batteries non congues pour I'utilisation avec I'appareil.
Acheter exclusivement la batterie recommandée par le producteur du dispositif
pour l'appareil.

Utiliser la cellule ou la batterie uniquement dans le cadre de I'application pour
laquelle elle a été congue.

Si au cours de I'utilisation, de la charge ou de la conservation la batterie dégage des
odeurs anormales, chauffe ou se déforme, elle doit étre extraite du pistolet et ne
plus étre utilisée.

Ne pas mouiller la batterie.

Maintenir les cellules et les batteries propres et séches.

Nettoyer les bornes de la cellule ou de la batterie avec un chiffon sec et propre.
Eliminer correctement la batterie (voir paragraphe « élimination de la batterie »)

Si la batterie perd de I'acide ou dégage des odeurs étranges, elle doit étre éloignée
immédiatement de sources de chaleur ou de flammes libres.

En cas de contact de I'acide de la batterie avec la peau ou les vétements, rincer
immédiatement et abondamment avec de I'eau.

En cas de contact de I'acide de la batterie avec les yeux, rincer immédiatement et
abondamment avec de I'eau, et contacter un médecin.

Conserver ce manuel.

Le manuel est nécessaire pour consulter les avertissements et les précautions relatives
a la sécurité, pour les procédures de fonctionnement et d'entretien, pour la liste des
composants et pour les techniques spécifiques.

Conserver le manuel pour d'éventuelles consultations futures dans un lieu siir et sec.

USAGE PREVU

L'appareil a été concu pour étre utilisé exclusivement en carrosserie pour la réparation
de véhicules : il doit étre utilisé pour la traction manuelle des tdles et pour le soudage
par points d’axes ou ceillets (de formes et dimensions variables en fonction de
I'opération a effectuer) sur toles en acier a faible teneur en carbone.

IN v esoons N /N @

Le mode de fonctionnement du poste de soudage par points prévoit un bouton de
commande pour commencer le soudage : il existe un risque de démarrage du soudage
en posant involontairement les électrodes du pistolet sur la tole ! Ceci peut provoquer
des arcs électriques et étincelles indésirables avec risque de dommages et lésions
corporels.

Au terme du travail, poser le poste de soudage par points sur un plan isolant et
I'éteindre !

- RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes, ceillets, axes et zones
voisines) peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : des vétements de
protection adéquats sont nécessaires.

-11-



Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée avant de la toucher!

RISQUE DE CHUTE

- Poser le poste de soudage par points sur une surface horizontale isolante ; a défaut,
les plans d’appui mobiles et les surfaces inclinées et lisse augmentent le risque de
chute.

- USAGE IMPROPRE
L'utilisation du poste de soudage par points pour toute opération non indiquée est
dangereuse (voir USAGE PREVU).

STOCKAGE

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

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

- La température ambiante doit &tre comprise entre 0°C et 45°C.

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

Ce poste de soudage par points est une source d'énergie mobile alimentée par batterie,
réalisée spécialement pour la réparation de coups sur les carrosseries de voitures, par
traction manuelle de I'électrode (poingon) soudé sur la tole.

La batterie utilisée est aux ions de lithium ;ceci a permis de réaliser un appareil pour le
soudage par points d'un volume et d’un poids extrémement réduits, favorisant la maniabilité
et le transport. Labsence du cable d’alimentation et du cable de masse permet de réaliser
les travaux en toute position. La durée de la batterie au lithium est proportionnelle au
type d'utilisation et permet de terminer la réparation : I'appareil doit étre utilisé avec une
batterie préalablement chargée a 100 % (trois LED allumées). La recharge de la batterie peut
s'effectuer aussi bien avec la batterie raccordée au pistolet que séparément.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Electrode de masse.

- Electrode pour traction (poincon).
- Batterie extractible.

- Alimentation pour recharge.

- Mallette.

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Porte-électrode pour axe a ceillet.

- Electrodes consommables diverses.
- Batterie de rechange.

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

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUE SIGNALETIQUE (fig. A)

Les principales données concernant I'emploi et les performances du poste de soudage par

points sont résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante.

1 - Tension nominale a vide.

2 - Courant maximum de court-circuit.

3 - Courant nominal en régime permanent (100 %).

4 - Symboles de sécurité dont la signification figure au chapitre 1 « Sécurité générale pour
le soudage par résistance ».

Note : Lexemple de plaquette reporté donne une signification indicative des symboles et
des chiffres ; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage par points
en votre possession doivent étre relevées directement sur la plaquette de ce méme poste.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES
Caractéristiques générales

- Degré de protection de I'enveloppe : IP 20
- Poids: 2,3kg
- Encombrement (LxWxH) : 480x85x220 mm
Batterie

- Catégorie: Batterie rechargeable aux polymeéres de lithium
- Tension nominale : 7,4V
- Capacité nominale : 8Ah

0°C+45°C max
4h max

- Température de stockage :
- Temps de recharge :

Alimentation pour recharge

- Tension et fréquence d'alimentation : 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- Courant nominal de sortie : 2A
- Degré de protection de I'enveloppe : IP 20

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

4.1 ENSEMBLE PISTOLET ET COMPOSANTS PRINCIPAUX (Fig. B)

Sur la face supérieure :

1 - Panneau de commande, composé de :

2 - LED de niveau de durée du point;

3 - Bouton multifonction : le maintenir pendant 3 secondes pour allumer le pistolet, 5
secondes pour |'éteindre ;

4 - Niveau de charge de la batterie;

5 - Ledalarme.

Aubas:

6 - Entrée de larecharge.

7 - LED rouge, batterie en charge.

8 - LED verte, alimentation branchée.

Sur le coté:

9 - Bouton de commande du point.
10- Electrode de masse.

11- Electrode en pointe (poingon).

12 - Blocage et déblocage de la batterie.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET SIGNALEMENT

4.2.1 Panneau de commande (Fig. B-1)

- Le bouton (fig. B-3) allume et éteint le poste de soudage par points : pour éteindre, presser
et maintenir le bouton jusqu'a ce que toutes les LED clignotent (fig. B-2) et le relacher.

- Avec la machine en marche, le bouton (fig. B-3) permet de configurer la durée du point en
sélectionnant I'un des 5 niveaux proposés : les LED (fig. B-2) indiquent le niveau configuré
(croissant vers le haut).

Les trois segments (fig. B-4) permettent de surveiller le niveau de charge de la batterie :
tous allumés, la batterie est chargée au maximum, lorsque le premier secteur clignote et
que la LED jaune (fig. B-5) reste allumée, la batterie doit étre rechargée avant de pouvoir
utiliser le pistolet.

- LaLED en figure B-8 indique que I'alimentation pour recharge est correctement branchée.
LaLED en figure B-7 indique que la batterie est en charge. Eteinte, la recharge est terminée.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE

4.3.1 Protections et alarmes

a) Protection thermique :
Elle se déclenche en cas de surchauffe a souder par points causée par un cycle de travail
supérieur a la limite admise.
Le déclenchement est signalé par le clignotement lent ‘(chaque seconde) de la LED
JAUNE (fig. B-5). Dans cette condition, le soudage par points ne peut pas étre effectué ;
Rétablissement : Automatique.
Attendre que le poste de soudage par points refroidisse.

b) Alarme mauvais contact :
Elle se déclenche si I'on veut effectuer le soudage avec un mauvais contact électrique
entre les électrodes du pistolet (ex. lame isolée, pistolet soulevé de la piéce, etc.).
Le déclenchement est signalé par I'allumage intermittent rapide de la LED JAUNE (fig.
B-5) a la pression de la gachette de soudage (fig. B-9).
Rétablissement : Nettoyer la tole a souder, les électrodes du pistolet et effectuer un
contact franc.

c) Alarme anomalie en charge :
Elle se déclenche en cas d’'anomalie de tension d'alimentation ou de tension de batterie
(LED fig. B-7 clignotante).
Rétablissement : Le rétablissement du fonctionnement a lieu aprés avoir éliminé la
cause de l'erreur (ex. remplacement de I'alimentation, remplacement de la batterie).

5. MONTAGE ET PREPARATION A L'UTILISATION

5.1 MISE EN PLACE

Déballer le poste de soudage par points, assembler les parties démontées fournies comme
indiqué en fig. C.

Installer la batterie chargée en la faisant coulisser dans la crosse du pistolet jusqu’en fin de
course (fig. C-1).

Fixer la vis de blocage fournie avec la clé (fig. C-2).

Pour débrancher la batterie du pistolet, procéder en sens inverse.

5.2 RECHARGE (fig. B)

La batterie peut étre rechargée en la laissant dans le pistolet (fig. B) ou en I'extrayant.
Brancher I'alimentation fournie pour la recharge au circuit électrique 100V+240V 50/60Hz ;
brancher le cable de I'alimentation a la prise de recharge (fig. B-6).

Lors de la charge, la LED figure B-7 s'allume avec la LED figure B-8. La charge terminée, la
LED figure B-7 s'éteint.

A ATTENTION!

- Si la batterie est raccordée au poste de soudage par points et est mise en charge,
il ne sera pas possible de souder. Débrancher I'alimentation pour recharge avant
d'utiliser le pistolet pour souder.

- Charger la batterie avant la premiére utilisation ou si elle n’a pas été utilisée depuis
plus d'une semaine. Toujours recharger la batterie avant qu’elle soit complétement
déchargée.

- Les batteries non utilisées doivent étre rechargées au moins une fois par an.

5.3 ZONE D'UTILISATION

Réserver a la zone d'utilisation un espace suffisant et non encombré, qui garantisse I'acces
au panneau de commande et a la commande de soudage en toute sécurité.

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

6. SOUDAGE (par points)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

Avant d'effectuer toute opération de soudage par points, controler que la fixation de la
batterie, des électrodes ou du porte-axe/ceillet a été correctement effectuée (fig. C) et que
les électrodes et la piece métalliques sont propres.

A ATTENTION!

- NE PAS SOUDER SUR DES TOLES EN CONTACT DIRECT AVEC DES MATERIAUX
INFLAMMABLES !

- 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 parametres intervenant dans la détermination de la pénétration et de la tenue
mécanique de |'axe/ceillet sont :

- Force exercée par I'électrode.

- Courant de soudage par points.

- Temps de soudage par points.

Le travail particulier de soudage par points effectué avec ce pistolet nécessite uniquement
de régler le temps de soudage et d'exercer la pression requise sur le pistolet pour obtenir un
bon contact entre les électrodes et la piéce, sans toutefois exagérer ; les électrodes ont une
course bien précise et il faut éviter de trop appuyer sur le pistolet afin de ne pas arriver en
butée : la pression exercée sera ainsi optimale.

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

6.3 PROCEDE (fig. D)

6.3.1 Mise sous et hors tension

Mettre le poste de soudage par points en pressant et en maintenant le bouton (fig. B-3)
pendant 3 secondes puis le relacher.

Pour éteindre le poste de soudage, attendre le temps prédéfini d'inactivité ou presser et
maintenir le bouton (Fig. B-3) pendant 5 secondes et le relacher.

6.3.2 Soudage par points et traction simultanée de la téle

Cette opération particuliere utilise Iélectrode pointue (poingon) pour adhérer a la tole a
réparer : apres le point, la traction est effectuée en exploitant la masse du pistolet en tant
que masse battante.

a) Visser le poingon spécialement taillé en pointe dans le logement prévu.

b) Positionner le pistolet de sorte que les électrodes soient perpendiculaires a la tole (fig.
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D-1).

c) Exercer laforce dans la direction des électrodes afin d'obtenir un bon contact sans arriver
en butée (fig. D-2).

d) Presser et relacher le bouton de soudage (fig. B-9) pour souder la pointe de I'électrode a
la tole (fig. D-3).

e) Presser Iégérement le pistolet vers la tle pour que les électrodes arrivent en butée et
disposer ainsi de la course maximale en soulevant le pistolet (fig. D-4).

f) Saisir le pistolet par les prises prévues (fig. D-5).

g) Soulever rapidement le pistolet perpendiculairement a la téle de maniére a exercer une
traction sur la tole, sans pratiquer de torsions (fig. D-6).

h) Répéter l'opération a partir du point e) jusqu’a obtenir la traction de téle souhaitée. Pour
détacher I'électrode soudée, il suffit de tourner légerement le pistolet pour obtenir une
torsion sur la soudure suivie du détachement de Iélectrode.

A ATTENTION!

Cette opération particuliére requiert une certaine pratique et un peu d’attention : ne
pas trop appuyer le pistolet sur la téle afin d’éviter de 'endommager!

Si I'électrode se détache trop tot, augmenter le temps de soudage et/ou raviver la
pointe de I'électrode et/ou effectuer la traction perpendiculairement a la téle.

6.3.3 Soudage par points d’axes/ceillets (en option)

a) Insérer I'axe/ceillet dans le porte-électrode approprié (fig. E).

b) Positionner le pistolet de sorte que les électrodes soient perpendiculaires a la tole (fig.
F-1).

c) Exercer laforce dans la direction des électrodes afin d'obtenir un bon contact sans arriver
en butée (fig. F-2).

d) Presser et relacher le bouton de soudage (fig. B-9) pour souder la pointe de I'axe/ceillet a
la téle (fig. F-3).

e) Soulever le pistolet perpendiculairement a la tole de sorte a sortir, sans torsion, l'axe/
ceillet du porte-électrode (fig. F-4).

f) Répéter l'opération a partir du point a).

A ATTENTION!

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

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPEBATIONS D'ENTRETIEN,S’ASSURER
QUE LE POSTE A SOUDER PAR POINTS EST ETEINT.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES PAR LOPERATEUR.
- Adaptation/rétablissement du profil de la pointe de I'électrode.

- Remplacement des électrodes / du porte-électrodes.

- Vérification de I'état des électrodes / du porte-électrodes.

- Vérification de I'état du pistolet et de la batterie.

- Vérification des fixations.

- Vérification l'installation de la batterie.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE-
MECANIQUE.
ATTENTION ! AVANT D’ENLEVER LES COQUES DU PISTOLET ET D’ACCEDER A
A SES PARTIES INTERIEURES, S’ASSURER QU’IL EST ETEINT QUE LA BATTERIE EST
DEBRANCHEE ET EXTRAITE.
Périodiquement et quoi qu'il en soit a une fréquence qui dépend de I'utilisation et des
conditions ambiantes, inspecter I'intérieur du poste de soudage par points pour enlever
la poussiere et les particules métalliques qui se sont déposées dans les composants a l'aide
d'un jet d'air comprimé sec (max 5 bars).
Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques ; pourvoir a leur nettoyage
éventuel avec une brosse tres souple ou avec des solvants appropriés.
A cette occasion :
- Vérifier que les cablages ne présentent pas de dommages d'isolation ou de connexions
desserrées-oxydées.
- Vérifier les vis de branchement électrique.
- Vérifier I'état du fusible et ses branchements au cable d'alimentation.
- Vérifier le branchement au cable d’alimentation de la sonde de température.

7.3 ELIMINATION DE LA BATTERIE
rY, La batterie usagée du poste de soudage par points est recyclable. Ceci est
%& obligatoire dans certains pays. Contacter les autorités locales pour les déchets
mmm solides pour recevoir des informations concernant le recyclage.

Cet appareil

et sa batterie
se recyclent

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

A MISE EN GARDE !

Ne pas éliminer la batterie en la bralant. Ceci pourrait causer une explosion.

Avant d'éliminer la batterie, couvrir les bornes dénudées avec du ruban isolant
adéquat, dans le but d'éviter les court-circuits.

Ne pas exposer la batterie a une chaleur intense ou au feu car cela pourrait causer une
explosion.

8. PROBLEMES ET SOLUTIONS
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT ET AVANT TOUTE VERIFICATION PLUS
SYSTEMATIQUE OU DE S’ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE LOCAL, RECHERCHER LES
PROBLEMES PLUS COURANTS ET SOLUTIONS CI-APRES :
« Le poste de soudage par points ne s'allume pas.
Solution possible :
- Vérifier le branchement de la batterie.
- Vérifier le bouton de marche.
« Le poste de soudage par points s'éteint seul.
Solution possible :
- Letemps prédéfinid'inactivité de lamachine s'est écoulé, avec coupure de l'alimentation.
Presser le bouton de marche.
« Le poste de soudage par points ne soude pas bien.
Solution possible :
- Recharger la batterie.
- Nettoyer les électrodes et les zones de contact avec la tole
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- Maintenir la position correcte, perpendiculaire a la téle, pendant le soudage par points.

- Ne pas exercer de pression excessive sur la piece a souder.

Le poste de soudage par points ne soude pas.

Solution possible (voir paragraphe protections et alarmes) :

- Controler le contact des électrodes sur la tole : LED jaune d'alarme éteinte.

- La batterie est endommagée et doit étre remplacée.

- Lefusible intérieur est endommagé, contacter un centre d'assistance agréé.

Le poste de soudage par points est bloqué avec LED jaune d'alarme a clignotement lent.

Solution possible (voir paragraphe protections et alarmes) :

- Lalarme thermique s'est déclenchée : laisser refroidir le poste de soudage, puis étendre
et allumer le pistolet.

Le poste de soudage par points ne répéte pas le point et la LED jaune d’alarme clignote

rapidement.

Solution possible (voir paragraphe protections et alarmes) :

- Le poste de soudage par points ne permet pas d'effectuer un deuxiéme point sur un
point déja soudé : soulever le pistolet de la piéce et repositionner les électrodes sur la
tole.

La batterie ne se charge pas.

Solution possible (voir paragraphe protections et alarmes) :

- Lalimentation n'a pas été branchée au réseau d'alimentation ou ne fonctionne pas.

- Lalimentation n’a pas été raccordée a la batterie.

- La batterie est endommagée et doit étre remplacée.

Le poste de soudage par points est bloqué avec LED jaune d'alarme clignotante et

premiére LED verte figure B-4 clignotante.

- La batterie est endommagée (ex. cellule en court-circuit) et doit étre remplacée.
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APARATO PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO PROFESIONAL E
INDUSTRIAL.
Nota: En el siguiente texto se usara el término «soldadora por puntos» y «pistola».

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA

El operador debe tener una formacion suficiente sobre el uso seguro de la soldadora
por puntos y estar informado sobre los riesgos relacionados con los procedimientos
de soldadura por resistencia, con las relativas medidas de proteccion y los
procedimientos de emergencia.

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

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

- Cualquier intervencion de mantenimiento ordinario o sustitucion de los electrodos
debe ser realizada con la soldadora por puntos apagada.

- Se prohibe utilizar el aparato en ambientes con zonas clasificadas por riesgo de
explosion debido a la presencia de gases, polvos o nieblas.

V2 YANN

- No soldar en contenedores, reaplentes o tuberias que contengan o que hayan
contenido productos inflamabl og )

- Evitar operar en materiales que se hayan I|mp|ado con solventes clorurados o cerca
de dichas sustancias.

- No soldar en recipientes a presion.

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

- Dejar enfriar la pieza en cuanto se haya soldado. No colocar la pieza cerca de
sustancias inflamables.

- Asegurarse un recambio de aire correcto o de medios adecuados para eliminar
los humos de soldadura en la cercania de los electrodos; es necesario un enfoque
sistematico para la valoracion de los limites a la exposicion de los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion de la exposicion
misma.

POO®

- Proteger siempre los ojos con las gafas de proteccion especiales.

- Usar guantes y prendas de proteccion adecuados para las elaboraciones con
soldadura por resistencia.

- Ruido: Si debido a una operacion de soldadura especialmente intensiva se produce
un nivel de exposicion diaria personal (LEPd) igual o superior a 85 db(A) es
obligatorio el uso de medios de proteccion individual adecuados.

HLOARO®O

- EI paso de la corriente de soldadura por puntos hace que se generen campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura por
puntos.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por

ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadura por

puntos.

Esta soldadura por puntos cumple las normas técnicas de producto para el uso

exclusivo en ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla

los limites de base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos
en ambiente doméstico.

Si bien el aparato se ha disefiado y construido para reducir al minimo la emision de

campos electromagnéticos, el operador debe utilizar los siguientes procedimientos

para reducir al minimo la exposicion:

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

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

- No soldar por puntos con el cuerpo cerca de la pistola: distancia minima d= 20cm
(fig. G).

ADVERTENCIAS ESPECIALES Y PRECAUCIONES SOBRE LA SEGURIDAD PARA LA
UTILIZACION DE LAS BATERIAS AL LITIO CONTENIDAS EN EL ARRANCADOR

La falta de respeto de estas reglas puede provocar la rotura, el calentamiento, el
hinchado, el incendio y la explosién de la bateria:

- Mantener las baterias fuera del alcance de los nifios

No abrir el envoltorio de la bateria por ningiin motivo.

No cambiar ni modificar el envoltorio de la bateria.

No lanzar la bateria ni provocar golpes fuertes.

No perforar el envoltorio de la bateria con puntas, no golpearlo con un martillo, no
pisarlo.

No cargar la bateria al sol, cerca de llamas o en condiciones parecidas.

No utilizar la soldadora por puntos ni dejarla cerca de estufas, lamas u otros lugares
calientes.

No colocar la bateria el interior de hornos, hornos microondas, etc.

No tirar la bateria en el fuego ni calentarla.

No intentar invertir las polaridades de los terminales positivo “+” y negativo “-”
cuando se introduce la bateria en la pistola.

- No cortocircuitar los terminales de la bateria.

No conservar las baterias desordenadas en una caja o en un cajon en los que podrian
cortocircuitar o generar un cortocircuito con otros objetos metalicos.

Usar y conservar siempre correctamente los paquetes de bateria de iones de litio. En
caso contrario, podrian provocar incendios o explosiones o influir negativamente en
las prestaciones de la soldadora por puntos.

No sacar una bateria de la caja original hasta que no sea necesario utilizarla.
Respetar los signos mas (+) y menos (-) en la celda, en la bateria y en el aparato y
asegurarse de que el uso es correcto.

Cargar la bateria utilizando exclusivamente el alimentador para la recarga incluido.
No utilizar celdas o baterias no disefiadas para el uso con el aparato.

Comprar siempre la bateria recomendada por el fabricante del dispositivo para el
aparato.

Utilizar la celda o la bateria solo en la aplicacion para la que se ha disefiado.

Si durante el uso, la carga o la conservacion la bateria emana olores extraiios, se
calienta o se deforma, esta debe sacarse de la pistola y no utilizarse mas.

No mojar la bateria.

Mantener las celdas y las baterias limpias y secas.

- Si se ensucian, limpiar los terminales de la celda o de la bateria con un paiio seco y
limpio.

Eliminar correctamente la bateria (véase parrafo “Eliminacion de la bateria”)

Si la bateria pierde acido o emana olores extraiios debe alejarse en seguida de
fuentes de calor o de llamas libres.

En caso de contacto con el acido de la bateria y la piel o la ropa, enjuagar en seguida
con abundante agua.

En caso de contacto con el acido de la bateria y los ojos, enjuagar en seguida con
abundante agua y ponerse en contacto con un médico.

Conservar este manual.

El manual es necesario para consultar las advertencias y precauciones relativas a la
seguridad, para los procedimientos de funcionamiento y de mantenimiento, para la
lista de los componentes y para las especificaciones técnicas.

Conservar el manual para cualquier consulta en el futuro en un lugar seguro y seco.

USO PREVISTO

El aparato se ha disefiado para la utilizacion exclusivamente en carroceria para la

reparacion de los coches: debe utilizarse para la traccion manual de las chapas y para

Ia soldadura por puntos de pernos y arandelas (de forma o dimensiones variables
diendo de la elaboracion que se deba realizar) en chapas de acero de bajo

contenldo de carbono.

VAN /AN <

La modalidad de funci to de la soldadora por puntos prevé un mando de
pulsador para iniciar la soldadura: existe el riesgo de iniciar la soldadura si se apoyan
involuntariamente los electrodos de la pistola en la chapa. Esto puede provocar
arcos eléctricos y chispas no deseadas que el consiguiente riesgo de daios y lesiones
personales.

Al final del trabajo guardar la soldadora por puntos en un plano aislante y apagarla.

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos, arandelas, pernos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar
ropa de proteccion adecuada.
Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.
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RIESGO DE CAIDA

- Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal de material aislante;
en caso contrario, las superficies de apoyo madviles y las superficies inclinadas y lisas
aumentan el peligro de caida.

- USO IMPROPIO
Es peligrosa la utilizacion de la soldadora por puntos para cualquier elaboraciéon
diferente de la prevista es peligrosa (véase USO PREVISTO).

ALMACENAMIENTO

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

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

- La temperatura ambiente debe estar entre 0°Cy 45°C.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora por puntos es una fuente de energia movil alimentada mediante bateria,
realizada especificamente para la reparacion de las abolladuras presentes en la carroceria
del coche, por medio de la traccion manual del relativo electrodo (puntal) soldado en la
chapa.

La bateria que se utiliza es de iones de litio; esto ha permitido la construccién de un
aparato para la soldadura por puntos con un volumen y peso extremadamente contenidos,
destacando la facilidad de manejo y transporte. La falta del cable de alimentacion y del
cable de masa permite efectuar las elaboraciones en cualquier posicién. La duracion de
la bateria es proporcional al tipo de empleo y permite realizar la reparacién: utilizar con
bateria inicialmente cargada al 100% (tres leds encendidos). La recarga de la bateria puede
realizase tanto con la bateria conectada a la pistola como por separado.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Electrodo de masa.

- Electrodo para la traccién (puntal).
- Bateria extraible.

- Alimentador para la recarga.

- Maleta.

Para informacién detallada, consulte el catélogo actualizado.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Portaelectrodo para perno con arandela.

- Electrodos consumibles varios.

- Bateria de recambio.

Para los otros accesorios, consulte el catdlogo actualizado.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Fig. A)

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

resumen en la placa de caracteristicas con el siguiente significado.

1 - Tensiéon nominal en vacio.

2 - Corriente méxima de cortocircuito.

3 - Corriente nominal de régimen permanente (100%).

4 - Simbolos relativos a la seguridad cuyo significado se indica en el capitulo 1“Seguridad
general para la soldadura por resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa incluido es indicativo del significado de los simbolos y de las cifras;
los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos que usted posee deben
consultarse directamente en la placa de datos de la soldadora por puntos misma.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
Caracteristicas generales

- Grado de proteccion de envoltorio: IP 20
- Peso: 2,3kg
- Dimensiones (LxAxH): 480x85x220 mm
Bateria

- Tipo: Bateria recargable de polimetros de litio
- Tension nominal: 7,4V
- Capacidad nominal: 8Ah

0°C+45°C max.
4h méx.

- Temperatura de almacenamiento:
- Tiempo de recarga:

Alimentador para la recarga

- Tension y frecuencia de alimentacion: 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- Corriente nominal de salida: 2A
- Grado de proteccién de envoltorio: IP 20

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 CONJUNTO DE LA PISTOLAY COMPONENTES PRINCIPALES (Fig. B)

En el lado superior:

1 - Cuadro de control, formato de:

2 - Led nivel de duracién en el punto;

3 - Pulsador con varias funciones: mantener apretado durante 3 segundos para encender
la pistola, durante 5 segundos para apagar;

4 - Nivel de carga de la bateria;

5 - Leddealarma.

En el fondo:

6 - Entradade larecarga.

7 - Led rojo, bateria en carga.

8 - Led verde, alimentador conectado.

En el lado:

9 - Pulsador de mando del punto.

10- Electrodo de masa.

11- Electrodo de punta (puntal).

12 - Bloqueo y desbloqueo de la bateria.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y SENALACION

4.2.1 Cuadro de control (Fig. B-1)

- El pulsador (fig. B-3) permite encender y apagar la soldadora por puntos: para apagarla
es necesario mantener apretado el pulsador mientras parpadeen todos los leds (Fig. B-2)
entonces liberar el pulsador.

- Con lamaquina encendida, el pulsador (Fig. B-3) permite configurar la duracion del punto

eligiendo entre los 5 niveles disponibles: los led (Fig. B-2) indican el nivel fijado (creciente
hacia arriba).

Los tres segmentos (Fig. B-4) permiten efectuar un seguimiento del nivel de carga de la
bateria: cuando estan todos encendidos la bateria estd completamente cargada, cuando
parpadea el primer sector y el led amarillo (Fig. B-5) queda encendido quiere decir que la
bateria debe recargarse antes de poder utilizar la pistola.

- El led de la figura B-8 indica que se ha conectado correctamente el alimentador para la
recarga.

El led de la figura B-7 indica que la bateria esta cargada. Si esta apagado, la recarga se ha
terminado.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD

4.3.1 Protecciones y alarmas

a) Proteccion térmica:
Interviene en caso de subida de temperatura de la soldadora por puntos provocada por
un ciclo de trabajo superior al limite térmico.
La intervencién se sefala con el parpadeo lento (cada segundo) del LED AMARILLO (Fig.
B-5). En esta condicién no se permite soldar por puntos;
Restablecimiento: Automatico.
Esperar a que la soldadora por puntos se enfrie.

b) Alarma por mal contacto:
Interviene en caso que se desee efectuar el punto sin que haya un buen contacto
eléctrico entre los electrodos de la pistola (por ejemplo, chapa aislada, pistola levantada
de la pieza, etc.).
La intervencion se indica con el encendido intermitente rapido del LED AMARILLO (Fig.
B-5) cuando se pulsa el gatillo de soldadura por puntos (Fig. B-9).
Restablecimiento: Limpiar la chapa que se debe soldar, los electrodos de la pistola y
efectuar un contacto decidido.

c) Alarma anomalia en carga:
Intervienen en caso que se detecte una anomalia en la tension de alimentacién o en la
tension de bateria (led de la Fig. B-7 parpadeante).
Restablecimiento: El restablecimiento del funcionamiento se produce una vez
eliminada la fuente del error (por ejemplo, sustitucién del alimentador, sustitucién de la
bateria).

5. MONTAJE Y PREPARACION PARA LA UTILIZACION

5.1 PREPARACION

Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes separadas que
contiene el embalaje como se indica en la Fig. C.

Instalar la bateria cargada haciendo que se deslice en la culata de la pistola hasta el final del
recorrido (Fig. C-1).

Fijar el tornillo de bloqueo incluido con la relativa llave (Fig. C-2).

Para desconectar la bateria de la pistola efectuar la maniobra inversa.

5.2 RECARGA (Fig. B)

La bateria puede cargarse tanto si esta instalada en la pistola (Fig. B), como sola.

Conectar el alimentador incluido para la recarga a la red de alimentaciéon 100V+240V
50/60Hz; conectar el cable del alimentador en la relativa toma de recarga (Fig. B-6).

En fase de carga, el led de la figura B-7 se enciende junto al led de la figura B-8. Al final de la
carga, el led de la figura B-7 se apaga.

A {ATENCION!

- Si la bateria esta conectada a la soldadora por puntos y se pone en recarga, no se
podra soldar. Desconectar el alimentador para la recarga antes de utilizar la pistola
para soldar.

- Cargar la bateria antes de la primera utilizacion o si no se ha utilizado durante mas
de una semana. Recargar siempre la bateria antes de que esté completamente
descargada.

- Las baterias no utilizadas deben recargarse al menos una vez al aiio.

5.3 AREA DE EMPLEO

Reservar para la zona de uso un area suficientemente amplia y sin obstaculos adecuada
para garantizar el acceso al cuadro de control y al mando de soldadora por puntos con total
seguridad.

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

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacién de soldadura por puntos, es necesario controlar
que la fijacién de la bateria, de los electrodos o del portaperno/arandela se haya realizado
correctamente (Fig. C) y que los electrodos y la pieza metélica estén bien limpios.

A {ATENCION!

- NO SOLDAR POR PUNTOS EN CHAPAS QUE ESTEN EN CONTACTO DIRECTO CON
MATERIALES INFLAMABLES.

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

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

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)

Los pardmetros que intervienen para determinar la penetracion y la resistencia mecénica
del perno/arandela son:

- Fuerza ejercida por el electrodo.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

La elaboracion de soldadura por puntos especial que se realiza con esta pistola hace
necesario solamente regular el tiempo de soldadura y ejercer la presion necesaria en la
pistola para que haya un buen contacto entre los electrodos y la pieza, sin exagerar; los
electrodos tienen un recorrido bien determinado y no es necesario apretar demasiado la
pistola para no llegar al tope: de esta manera la presion ejercida serd éptima.

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.

6.3 PROCEDIMIENTO (fig. D)

6.3.1 Encendido y apagado

Encender la soldadora por puntos manteniendo apretado el pulsador (Fig. B-3) durante 3
segundos entonces soldar.

Para el apagado de la soldadora por puntos, esperar el timeout (tiempo predefinido de
falta de actividad) o mantener apretado el pulsador (Fig. B-3) durante 5 segundos, entonces
soltar.
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6.3.2 Soldadura por puntos y tracciéon contemporanea de la chapa

Esta elaboracion especial utiliza el electrodo puntiagudo (puntal) para pegar la chapa que

se debe reparar: después del punto se realiza la traccién aprovechando la masa de la pistola

como masa batiente.

a) Enroscar el puntal especificamente puntiagudo en la sede prevista.

b) Colocar la pistola de manera que los electrodos sean perpendiculares a la chapa (Fig.
D-1).

c) Ejercer la fuerza en la direccion de los electrodos de manera que se obtenga un buen
contacto sin llegar al tope (Fig. D-2).

d) Apretar y soltar el pulsador de soldadura por puntos (Fig. B-9) de manera que se suelde
la punta del electrodo a la chapa (Fig. D-3).

e) Apretar ligeramente la pistola hacia la chapa para poner en el tope los electrodos y tener
asi a disposicion el maximo recorrido al subir la pistola (Fig. D-4).

f) Sujetar la pistola por las relativas tomas (Fig. D-5).

g) Subir rapidamente la pistola perpendicularmente respecto a la chapa de manera que se
ejerza traccion en la chapa, sin efectuar torsiones (Fig. D-6).

h) Repetir la operacion desde el punto e) hasta que se obtenga la traccién deseada de la
chapa. Para separar el electrodo soldadora basta con girar ligeramente la pistola para
obtener una torsion de la soldadura y entonces la separacion del electrodo.

A {ATENCION!

Esta elaboracion especial requiere una cierta practica y un poco de atencion: no
apretar demasiado la pistola en la chapa para evitar dainarla.

Si el electrodo se separa demasiado pronto aumentar el tiempo de soldadura por
puntos o reforzar la punta del electrodo o efectuar la traccion perpendicularmente
respecto a la chapa.

6.3.3 Soldadura por puntos de pernos/arandela (opcional)

a) Introducir el perno/arandela en el porta electrodo apropiado (Fig. E).

b) Colocar la pistola de manera que los electrodos sean perpendiculares a la chapa (Fig. F-1).

c) Ejercer la fuerza en la direccion de los electrodos de manera que se obtenga un buen
contacto sin llegar al tope (Fig. F-2).

d) Apretar y soltar el pulsador de soldadura por puntos (Fig. B-9) de manera que se suelde
la punta del perno/arandela a la chapa (Fig. F-3).

e) Subir la pistola perpendicularmente respecto a la chapa de manera que salga sin
torsiones, el perno/arandela del portaelectrodo (Fig. F-4).

f) Repetir la operacién desde el punto a).

A {ATENCION!

Al final del trabajo colocar los utensilios en un plano aislante y apagar la maquina.
7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE HAYA APAGADO.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

- Adecuacion y restablecimiento del perfil de la punta del electrodo.

- Sustitucion de los electrodos / portaelectrodos.

- Comprobacion de la integridad de los electrodos / portaelectrodos.

- Comprobacion de la integridad de la pistola y de la bateria.

- Comprobacion de las fijaciones.

- Comprobacion de la correcta instalacion de la bateria.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO EN AMBITO ELECTRICO Y
MECANICO.
{ATENCION! ANTES DE QUITAR LAS PROTECCIONES DE LA PISTOLA Y ACCEDER
A A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE ESTE APAGADA Y QUE LA BATERIA ESTE
DESCONECTADA Y EXTRAIDA COMPLETAMENTE.
Periodicamentey en cualquier caso con una frecuencia adecuada en funcién de la utilizacion
y de las condiciones medioambientales, revisar el interior de la soldadora por puntos para
eliminar el polvo y las particulas metalicas que se hayan depositado en los componentes
con un chorro de aire comprimido seco (max. 5 bares).
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es necesario
limpiarlas con un cepillo muy suave o con solventes adecuados.
Aprovechando la ocasién:
- Verificar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones aflojadas u
oxidadas.
- Comprobar los tornillos de conexién eléctrica.
- Comprobar la integridad del fusible y sus conexiones al cable de potencia.
- Comprobar la correcta conexién al cable de potencia del sensor de temperatura.

7.3 ELIMINACION DE LA BATERIA
JoN La bateria agotada de la soldadora por puntos tendria que reciclarse. En
%& algunos estados este procedimiento es obligatorio. Contactar las autoridades
mmm |ocales en materia de residuos solidos para recibir la informacién relativa al
reciclaje.

A iADVERTENCIA!

No eliminar la bateria quemandola. Eso podria causar una explosion.

Antes de eliminar la bateria, cubrir los terminales descubiertos con cinta aislante
adecuada, con el fin de evitar los cortocircuitos.

No exponer la bateria a calor intenso o al fuego, porque eso podria causar una
explosion.

8. PROBLEMAS Y SOLUCIONES
SI EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR COMPROBACIONES
MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR LOS PROBLEMAS
MAS HABITUALES QUE SE INDICAN A CONTINUACION LAS RELATIVAS SOLUCIONES:
« La soldadura por puntos no se enciende.
Solucién posible:
- Comprobar la correcta conexion de la bateria.
- Comprobar el pulsador de encendido.
« La soldadora por puntos se apaga sola.
Solucién posible:
- Haintervenido el “timeout” de la maquina que ha apagado la alimentacion después de
un tiempo de falta de actividad determinado. Apretar el pulsador de encendido.
- La soldadora por puntos no suelda bien.
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Solucién posible:

- Recargar la bateria.

- Limpiar los electrodos y las zonas de contacto con la chapa

- Mantener la correcta posicion, ortogonal a la chapa, durante la soldadura por puntos.

- No ejercer una presién excesiva en la pieza que se debe soldar.

La soldadora por puntos no suelda.

Posible solucion (véase el parrafo de las protecciones y alarmas):

- Controlar el buen contacto de los electrodos en la chapa: led amarillo de alarma
apagado.

- La bateria esta danada; sustituir la bateria.

- Elfusible interno esté roto; ponerse en contacto con un centro de asistencia autorizado.

La soldadora por puntos esta bloqueada con el led amarillo de alarma parpadeando lento.

Posible solucién (véase el parrafo de las protecciones y alarmas):

- Haintervenido la alarma térmica: dejar enfriar la soldadora por puntos, entonces apagar
y encender la pistola.

La soldadora por puntos no repite el punto y el led amarillo de alarma parpadea rapido.

Posible solucion (véase el parrafo de las protecciones y alarmas):

- La soldadora por puntos no permite efectuar un segundo punto sobre el que ya esta
soldadora: subir la pistola de la pieza y volver a colocar los electrodos en la chapa.

La bateria no se carga.

Posible solucién (véase el parrafo de las protecciones y alarmas):

- Elalimentador no se ha conectado a la red de alimentacién o no funciona.

- Elalimentador no se ha conectado a la bateria.

- La bateria esta dafiada: sustituir la bateria.

La soldadura por puntos se ha bloqueado con el led amarillo de alarma parpadeante y el

primer led verde de la figura B-4 parpadeante.

- La bateria esta daflada (por ejemplo, celda en corto): sustituir la bateria.



NHALTSVERZEICHNIS

17

1. ALLGEMEINE SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN .... .

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG 18
2.1 EINFUHRUNG 18
2.2 GRUNDZUBEHOR 18
2.3 SONDERZUBEHOR 18

3. TECHNISCHE DATEN 18
3.1 TYPENSCHILD (Abb. A) 18

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 PISTOLE UND HAUPTKOMPONENTEN IN DER GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B).
4.2 KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND SIGNALVORRICHTUNGEN
4.2.1 BEDIENFELD (Abb. B-1)

4.3 SICHERHEITSFUNKTIONEN
4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme

5. MONTAGE UND VORBEREITUNG FUR DIE ANWENDUNG
5.1 HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES
5.2 AUFLADEN (Abb. B)
5.3 EINSATZBEREICH
6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)
6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE
6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER (beim PunktschweiBen) .................
6.3 VORGEHENSWEISE (Abb. D)
6.3.1 Ein- und Ausschalten

6.3.2 Punktschwei3en und gleichzeitiges Ziehen des Blechs..........eeeeerevvvnssnnees

6.3.3 Punktschweif3en der Stifte/Langlocher (Sonderausstattung)............eeeessesssenees

S,

7.WARTUNG 19
7.1 ORDENTLICHE WARTUNG 19
7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG 19
7.3 ENTSORGUNG DER BATTERIE 19

8. URSACHEN UND FEHLERBEHEBUNG 19

GERATE ZUM WIDERSTANDSSCHWEISSEN FUR DEN FACHMANNISCHEN UND
GEWERBLICHEN GEBRAUCH.

Anmerkung: Nachfolgend werden die Begriffe ,PunktschweiBmaschine” oder
#Pistole” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN
DerBedienermussausreichendindensicherenUmgangmitderPunktschweiBmaschine
eingewiesen und iiber die mit dem WiderstandsschweiB3en verbundenen Risiken, die
entsprechenden SchutzmaBBnahmen und die Notfallverfahren informiert sein.

- Die PunktschweiBmaschine bei einer Luftumgebungstemperatur zwischen 5°C und
40°C und einer entsprechenden Luftfeuchtigkeit von 50% bei Temperaturen bis
40°C und von 90% bei Temperaturen bis 20°C verwenden.

- Die PunktschweiBmaschine nicht in feuchten oder nassen Umgebungen oder bei
Regen verwenden.

- Alle normalen Wartungsarbeiten bzw. der Austausch der Elektroden muss bei
ausgeschalteter PunktschweiBBmaschine erfolgen.

- Es ist verboten, Gerdte in Umgebungen zu verwenden, die als explosionsgefahrdet
aufgrund von Vorhandensein von Gas, Stauben oder Nebeln klassifiziert sind.

VYA

- Keine SchweiBungen an Behéltern, GefdBen oder Rohrleitungen durchfiihren, die
entziindbare Fliissigkeiten oder gasférmige Stoffe enthalten oder enthalten haben.

- Es ist zu vermeiden, auf mit chlorierten Losungsmitteln oder in der Ndhe solcher
Stoffe zu arbeiten.

- Nicht auf unter Druck stehenden GefdBen schweif3en.

- Alle entziindlichen Stoffe (z. B. Holz, Papier, Lappen usw.) aus dem Arbeitsbereich
entfernen.

- Das gerade geschwei3te Werkstiick abkiihlen lassen! Das Werkstiick nicht in der
Néahe entziindlicher Stoffe stellen.

- Sich vergewissern, dass ein geeigneter Luftaustausch stattfindet oder Mittel
verwendet werden, die den Schweirauch in der Nahe der Elektroden abfiihren.
Es ist eine systematische Herangehensweise nétig, um die Expositionsgrenzen des
Schweilrauchs im Hinblick auf seine Zusammensetzung, Konzentration und der
Expositionsdauer selbst zu bewerten.

POO®

- Die Augen sind immer mit einer geeigneten Schutzbrille zu schiitzen.

- Schutzhandschuhe und Schutzkleidung anziehen, die
WiderstandsschweiBarbeiten eignen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders

sich fiir

intensiver SchweiBBarbeiten

ein personlicher tdglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzausriistung
vorgeschrieben.

- Durch den Punktschwei3stromfluss entstehen in der
Punktschwei3stromkreises elektromagnetische Felder (EMF).
Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Geréten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)

auftreten.

Im Hinblick auf Triger dieser Gerdte miissen geeignete SchutzmaBnahmen
ergriffen werden. Es sollte beispielsweise der Zugang zum Anwendungsbereich der
PunktschweiBmaschine untersagt werden.

Diese PunktschweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbliche fachméannische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.

Umgebung des

Auch wenn das Gerat entwickelt und gebaut wurde, um die Emission

elektromagnetischer Felder auf ein Minimum zu reduzieren, muss der Anwender die

folgenden Vorfahren anwenden, um die Exposition auf ein Minimum zu reduzieren:

- Den Kopf und den Rumpf des Korpers so weit wie moglich vom
Punktschwei3stromkreis entfernt halten.

- Keine ferromagnetischen Gegenstinde in der Nidhe des PuntkschweiB3stromkreises
zuriicklassen.

- Mitder Pistole nichtin die Ndhe des Kérpers zeigen: Mindestabstand d = 20 cm (Abb.
G).

BESONDERE HINWEISE UND SICHERHEITSVORKEHRUNGEN BEI DER BENUTZUNG DER
IM GERAT ENTHALTENEN LITHIUMBATTERIEN

Bei Missachtung der folgenden Regeln kann die Batterie beschiadigt werden, sich
erhitzen, sich aufbldhen, Feuer fangen und explodieren:

- Die Batterien diirfen nicht in die Hinde von Kindern gelangen.

Unter keinen Umstéanden darf die Batteriehiille ge6ffnet werden.

Die Batteriehiille nicht manipulieren oder verandern.

Die Batterie nicht werfen oder starken StéB8en aussetzen.

Die Batteriehiille nicht mit Spitzen durchléchern, mit einem Hammer treffen oder
darauf treten.

Die Batterie nicht in der Sonne, in der Ndhe von offenem Feuer oder unter dhnlichen
Bedingungen aufladen.

Die PunktschweiBmaschine nicht in der Ndhe von Heizéfen, offenem Feuer oder an
anderen Orten mit hohen Temperaturen verwenden oder zuriicklassen.

Die Batterie nicht in Ofen, Mikrowellen o. 3. stellen.

Die Batterie nicht ins Feuer werfen oder erhitzen.

Nicht versuchen, die Polung der Anschliisse mit Plus- und Minuspol (,+“ und ,-“) zu
vertauschen, wenn die Batterie in die Pistole eingesetzt wird.

Die Anschliisse der Batterie nicht kurzschlieBen.

Die Batterien nicht durcheinander in einer Schachtel oder Schublade aufbewahren,
in der sie sich gegenseitig kurzschlieBen kdnnten oder von anderen Gegenstinden
aus Metall kurzgeschlossen werden kénnten.

Die Lithium-lonen-Batteriepakete immer korrekt verwenden und aufbewahren.
Im gegenteiligen Fall konnten Brinde oder Explosionen entstehen oder das Ganze
konnte sich negativ auf die Leistungen der PunktschweiBmaschine auswirken.

Eine Batterie nicht aus der Originalverpackung entfernen, solange ihr Einsatz nicht
notwendig ist.

Das Plus- und Minuszeichen (+ und -) auf der Zelle, der Batterie und dem Gerit
beachten und den korrekten Gebrauch sicherstellen.

Die Batterie ausschlieBlich mit dem Ladenetzteil aufladen, das zum Lieferumfang
gehort.

Keine Zellen oder Batterien verwenden, die nicht fiir den Gebrauch mit dem Gerit
vorgesehen sind.

Immer die vom Geratehersteller fiir das Gerat empfohlene Batterie erwerben.

Die Zelle oder die Batterie nur in der Anwendung verwenden, fiir die sie entwickelt
wurde.

Wenn die Batterie wihrend des Gebrauchs, des Ladens oder der Aufbewahrung
ungewohnte Geriiche abgibt, sich erwdarmt oder sich verformt, muss sie aus der
Pistole entfernt werden und darf nicht mehr verwendet werden.

Die Batterie vor Nasse schiitzen.

Die Zellen und die Batterien sauber und trocken halten.

Die Anschliisse der Zelle oder der Batterie mit einem trockenen und sauberen Tuch,
wenn sie verschmutzen, sdubern.

Die Batterie richtig entsorgen (siehe Abschnitt ,Entsorgung der Batterie”)

Wenn die Batterie Saure verliert oder ungewdhnliche Geriiche abgibt, muss sie
sofort von Warmequellen oder offenem Feuer entfernt werden.

Falls die Haut oder die Kleidung mit der Batteriesadure in Beriihrung kommt, ist die
betroffene Stelle sofort mit reichlich Wasser zu spiilen.

Falls die Augen mit der Batteriesdure in Berithrung kommen, sofort mit reichlich
Wasser ausspiilen und einen Arzt rufen.

Dieses Handbuch ist aufzubewahren.

Das Handbuch ist erforderlich, um die Hinweise und SicherheitsmaBnahmen
fiir die Betriebs- und Wartungsvorgiange einzusehen. AuBBerdem enthilt es das
Komponentenverzeichnis und die technischen Daten.

Das Handbuch ist fiir ein eventuelles kiinftiges Nachschlagen an einem sicheren,
trockenen Ort aufzubewahren.

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Das Gerat wurde fiir den ausschlieBlichen Einsatz im Karosseriebetrieb fiir die
Reparatur von PKWs entwickelt: es ist fiir das manuelle Ziehen von Blechen und
fiir das PunktschweiBen von Stiften oder Langlochern (die Form und die GroBe
konnen unterschiedlich ausfallen, je nach auszufiihrender Arbeit) auf Blechen aus
kohlestoffarmen Stahl vorgesehen.

VAN N

Der Betriebsmodus der PunktschweiBmaschine sieht den SchweiB3start per
Bedienknopf vor: es besteht das Risiko, das Schweiflen zu beginnen, indem die
Elektroden der Pistole unbeabsichtigt auf dem Blech angesetzt werden! Das kann
unbeabsichtigte Lichtbégen und Funken mit sich bringen, und zwar mit dem
Folgerisiko von Schdden und Verletzungen.
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Zum Abschluss der Arbeiten die PunktschweiBmaschine auf eine isolierende Flache
legen und ausschalten!

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden, Langlocher, Stifte und
angrenzende Bereiche) konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es muss
geeignete Schutzkleidung verwendet werden.

Das gerade geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

GEFAHR DES HERUNTERFALLENS

- Die PunktschweiBmaschine auf eine horizontale Oberfliche aus isolierendem
Material stellen. Andernfalls erh6hen die beweglichen Ablageflichen sowie
geneigte und glatte Oberflichen die Gefahr des Herunterfallens.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschine fiir andere als dafiir vorgesehene
Arbeiten ist gefdhrlich (siehe SACHGEMASSER GEBRAUCH).

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubeh6r (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht iiberschreiten.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen 0°C und 45°C liegen.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Bei dieser PunktschweiBmaschine handelt es sich um eine mobile, batteriebetriebene
Energiequelle. Sie wurde speziell fur die Reparatur von Dellen, die sich an der
Fahrzeugkarosserie befinden, durch manuelles Ziehen der geeigneten auf das Blech
geschweilten Elektrode (Spitze) entwickelt.

Die verwendete Batterie hat Lithiumionen. Dies bietet die Moglichkeit, ein Gerdt zum
Punktschwei3en zu bauen, das sich bei Umfang und Gewicht extrem zuriickhdlt und
dabei die Handlichkeit und die Transportierbarkeit in den Vordergrund stellt. Das fehlende
Versorgungskabel und das fehlende Massekabel ermdoglichen die Durchfihrung der
Arbeiten in jeder Position. Die Lebensdauer der Lithiumbatterie steht in Proportion zu
der Art des Einsatzes und ermdglicht die Beendigung der Reparatur: anfangs mit einer
vollstandig aufgeladenen Batterie (drei LEDs leuchten) verwenden. Das Aufladen der
Batterie kann sowohl mit an der Pistole angeschlossenen Batterie als mit getrennter Batterie
erfolgen.

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Masseelektrode.

- Elektrode zum Ziehen (Spitze).
- Entnehmbare Batterie.

- Ladenetzteil.

- Koffer.

Ausfiihrliche Informationen entnehmen Sie bitte dem aktuellen Katalog.

2.3 SONDERZUBEHOR

- Elektrodenhalter fiir Langlochstift.

- Verschiedene Elektroden als Verbrauchsmaterial.
- Batterie zum Austauschen.

Weiteres Zubehor finden Sie in unserem aktuellen Katalog.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der PunktschweiBmaschine sind

mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst.

1 - Leerlaufnennspannung.

2 - Hochststrom Kurzschluss.

3 - Standiger Nennstrom (100%).

4 - Auf die Sicherheit Bezug nehmende Symbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
+Allgemeine Sicherheit beim Widerstandsschweilen” genannt ist.

Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschildes gibt die Bedeutung der
Symbole und Ziffern grob wieder. Die genauen technischen Daten lhrer eigenen
PunktschweilSmaschine sind direkt vom Typenschild dieser Punktschweimaschine
abzulesen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften

- Schutzart der Hiille: IP 20
- Gewicht: 2.3kg
- AuBlenabmessungen (LxWxH): 480x85x220 mm
Batterie

- Typologie: Aufladbare Batterie mit Lithiumpolymeren
- Nennspannung: 7.4V
- Nennleistung: 8 Ah
- Lagertemperatur: max. 0°C-45°C
- Ladezeit: max. 4h
Ladenetzteil

- Spannung und Frequenz der Stromversorgung: 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- Ausgangsnennstrom: 2A

- Schutzart der Hiille: IP 20

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 PISTOLE UND HAUPTKOMPONENTEN IN DER GESAMTDARSTELLUNG (Abb. B)

Oben:

1 - Bedienfeld, bestehend aus:

2 - LED-Stufe Dauer des SchweiBBpunkts;

3 - Knopf mit mehreren Funktionen: 3 Sekunden lang gedriickt halten, um die Pistole
einzuschalten, 5 Sekunden, um sie auszuschalten;

4 - Ladestand der Batterie;

5 - Alarm-LED.

Unten:

6 - Ladeeingang.

7 - Rote LED, Batterie ladt.

8 - Griine LED, Netzteil angeschlossen.

Seitlich:

9 - Bedienknopf zum Punktschweif3en.
10- Masseelektrode.

11- Spitzelektrode (Spitze).

12- Sperren und Entsperren der Batterie.

4.2 KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND SIGNALVORRICHTUNGEN

4.2.1 BEDIENFELD (Abb. B-1)

Der Knopf (Abb. B-3) ermdglicht das Ein- und Ausschalten der Punktschweil3maschine:
zum Ausschalten ist der Knopf gedriickt zu halten, bis alle LEDs blinken (Abb. B-2), dann
den Knopf loslassen.

- Bei eingeschalteter Maschine ermdglicht der Knopf (Abb. B-3) die Einstellung der
PunktschweiRdauer. Dabei kann aus 5 Stufen gewahlt werden: die LEDs (Abb. B-2) geben
die eingestellte Stufe an (aufsteigend).

Die drei Segmente (Abb. B-4) erméglichen die Uberwachung des Ladestands der Batterie:
Wenn alle drei an sind, ist die Batterie vollstandig aufgeladen, wenn der erste Bereich
blinkt und die gelbe LED (Abb. B-5) leuchtet, bedeutet das, dass die Batterie wieder
aufgeladen werden muss, bevor die Pistole verwendet werden kann.

- Die LED bei Abbildung B-8 gibt an, dass das Netzteil fiir das Aufladen korrekt verbunden
ist.

Die LED bei Abbildung B-7 gibt an, dass die Batterie aufgeladen wird. Wenn sie aus ist, ist
der Ladevorgang abgeschlossen.

4.3 SICHERHEITSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme

a) Thermischer Uberlastschutz:
Wird bei einer Ubertgmperatur der Punktschweimaschine aufgrund einer Uberlastung
beim Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen) ausgeldst.
Dies wird durch langsames Blinken (jede Sekunde) der GELBEN LED (Abb. B-5) angezeigt.
Das Punktschwei3en ist unter dieser Bedingung nicht zuldssig.
Zuriicksetzen: Automatisch.
Abwarten, bis sich die PunktschweiBmaschine abgekihlt hat.

b) Alarm schlechter Kontakt:
Dies tritt ein, wenn das Punktschwei3en durchgefiihrt werden soll, ohne dass ein guter
elektrischer Kontakt zwischen den Elektroden der Pistole gegeben ist (bspw. isoliertes
Blech, vom Werkstlick abgehobene Pistole).
Angezeigt wird dies, durch das intermittierende schnelle Anschalten der GELBEN LED
(Abb. B-5), wenn der Ausléseabzug des Punktschwei3ens (Abb. B-9) gedriickt wird.
Zuriicksetzen: Das zu schweilende Blech sowie die Elektroden der Pistole sdubern und
einen entschlossenen Kontakt durchfiihren.

c) Alarm Stérung beim Laden:
Dies tritt ein, wenn eine Stérung bei der Spannungsversorgung oder bei der
Batteriespannung (LED aus Abb. B-7 blinkt) vorliegt.
Zuriicksetzen: Das Wiederherstellen des Betriebs erfolgt nach dem Beseitigen der
Fehlerquelle (bspw. Austausch des Netzteils, Batteriewechsel).

5. MONTAGE UND VORBEREITUNG FUR DIE ANWENDUNG

5.1 HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES

Die PunktschweiBmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen (siehe Abb. C).

Die aufgeladene Batterie montieren. Hierzu die Batterie in den Pistolenknauf bis zum
Anschlag gleiten lassen (Abb. C-1).

Die im Lieferumfang enthaltene Feststellschraube mit dem entsprechenden Schliissel (Abb.
C-2) befestigen.

Um die Batterie von der Pistole zu trennen, den Vorgang umgekehrt durchfiihren.

5.2 AUFLADEN (Abb. B)

Die Batterie kann sowohl alleine als auch in der Pistole (Abb. B) montiert aufgeladen werden.
Das im Lieferumfang enthaltene Netzteil fir das Aufladen an der Stromversorgung
100V-240V 50/60Hz anschliefen. Das Versorgungskabel an die entsprechende Ladebuchse
(Abb. B-6) anschlieBen.

Wahrend des Ladevorgangs schaltet sich die LED aus Abbildung B-7 zusammen mit der
LED aus Abbildung B-8 ein. Am Ende des Ladevorgangs schaltet sich die LED aus Abbildung
B-7 aus.

A ACHTUNG!

Wenn die Batterie mit der PunktschweiBmaschine verbunden wurde und aufgeladen
wird, kann keine PunktschweiBung vorgenommen werden. Das Netzteil fiir das
Laden vor Verwendung der Pistole zum Punktschweif3en trennen.

Die Batterie vor dem ersten Gebrauch aufladen oder wenn sie iiber eine Woche nicht
mehr im Einsatz war. Die Batterie immer aufladen, bevor sie komplett leer ist.

Die nicht verwendeten Batterien miissen mindestens einmal jahrlich aufgeladen
werden.

5.3 EINSATZBEREICH

Fir den Einsatzbereich muss ein ausreichend groBer Bereich vorgesehen werden, frei von
Hindernissen, sodass sichergestellt ist, dass der Zugang zum Bedienfeld und dem Befehl
zum PunktschweiBen in absoluter Sicherheit erfolgen kann.

Alle entziindlichen Stoffe (z. B. Holz, Papier, Lappen usw.) aus dem Arbeitsbereich entfernen.

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE

Vor Durchfiihrung jeglicher Punktschweilarbeit ist es notwendig, zu Uberpriifen, dass
die Befestigung der Batterie, der Elektroden oder Stifte-/Langlochhalterung korrekt
durchgefiihrt wurde (Abb. C) und dass die Elektroden und das Werkstiick aus Metall gut
gereinigt sind.

A ACHTUNG!

- DIE PUNKTSCHWEISSUNG NICHT AUF BLECHEN DURCHFUHREN, DIE IN DIREKTEM
KONTAKT MIT ENTZUNDBAREN MATERIALEN STEHEN! .

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

- DAS WERKZEUG, DAS NICHT IN GEBRAUCH IST, SOLLTE STETS AUF EINER STABILEN
UND NICHT LEITFAHIGEN FLACHE ABGELEGT WERDEN!

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER (beim Punktschweif3en)

Die Parameter, die zum Zug kommen, um den Einbrand und die mechanische Festigkeit des
Stifts/Langlochs zu bestimmen:

- Von der Elektrode ausgetibte Kraft.

- Punktschweil3strom.

- PunktschweiBzeit.

Die besondere Punktschwei3bearbeitung, die mit dieser Pistole durchgefiihrt wird,
benotigt ausschlieBlich die Einstellung der Punktschweif3zeit und des auf die Pistole
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notwendigen auszufiihrenden Drucks, damit ein guter Kontakt zwischen Elektroden und
Werkstlick herrscht, ohne dass dabei tibertrieben wird. Die Elektroden haben einen gut
bestimmten Hub. Daher darf auf die Pistole nicht zu viel Druck ausgetibt werden, um nicht
anzuschlagen: so ist der ausgetibte Druck optimal.

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

6.3 VORGEHENSWEISE (Abb. D)

6.3.1 Ein- und Ausschalten

Die Punktschweimaschine einschalten. Hierzu den Knopf (Abb. B-3) fir 3 Sekunden
gedriickt halten und dann loslassen.

Zum Ausschalten der PunktschweiSmaschine auf das Timeout (vorab festgelegte
Inaktivitatsdauer) warten oder den Knopf (Abb. B-3) 5 Sekunden lang gedriickt halten, dann
loslassen.

6.3.2 Punktschwei3en und gleichzeitiges Ziehen des Blechs

Fur diese besondere Bearbeitung wird eine Spitzelektrode (Spitze) verwendet, um an dem

zu reparierenden Blech anzuliegen: Nach dem Punktschweif3en, erfolgt das Ziehen. Hierzu

wird die Masse der Pistole als Masse zum Klopfen verwendet.

a) Die zugespitzte Spitze in dem dafiir vorgesehenen Sitz einschrauben.

b) Die Pistole so positionieren, dass die Elektroden zum Blech senkrecht stehen (Abb. D-1).

c) Die Kraft in Richtung der Elektroden austiben, sodass ein guter Kontakt entsteht, ohne
anzuschlagen (Abb. D-2).

d) Den Knopf zum Punktschweilen (Abb. B-9) driicken und loslassen, sodass die
Elektrodenspitze auf das Blech (Abb. D-3) geschweif3t werden kann.

e) Die Pistole leicht in Richtung des Blechs driicken, um mit den Elektroden anzuschlagen
und um so den gréBtmdglichen Hub zum Anheben der Pistole (Abb. D-4) zu erhalten.

f) Die Pistole an den entsprechenden Griffen (Abb. D-5) nehmen.

g) Die Pistole schnell senkrecht im Hinblick auf das Blech anheben, sodass das Blech so
gezogen werden kann, dass keine Torsionen (Abb. D-6) entstehen.

h) Den Vorgang von Punkt e) wiederholen, bis das Ziehen, wie gewiinscht, erfolgt ist. Zum
Abnehmen der geschweillten Elektrode, die Pistole leicht drehen, um eine Torsion bei
der Schwei3ung zu erzeugen und somit die Elektrode zu trennen.

A ACHTUNG!

Fiir diese besondere Arbeit sind eine bestimmte Erfahrung und eine gewisse Sorgfalt
erforderlich: die Pistole nicht zu stark auf das Blech driicken, um Schaden daran zu
vermeiden!

Sollte sich die Elektrode zu friih l6sen, die PunktschweiBzeit erh6hen und/oder die
Elektrodenspitze und/oder das Ziehen senkrecht zum Blech durchfiihren.

6.3.3 Punktschwei3en der Stifte/Langlocher (Sonderausstattung)

a) Der Stift/das Langloch im geeigneten Elektrodenhalter (Abb. E) einfligen.

b) Die Pistole so positionieren, dass die Elektroden zum Blech senkrecht stehen (Abb. F-1).

c) Die Kraft in Richtung der Elektroden austiben, sodass ein guter Kontakt entsteht, ohne
anzuschlagen (Abb. F-2).

d) Den Knopf zum Punktschwei3en (Abb. B-9) driicken und loslassen, sodass die Spitze des
Stifts/des Langlochs auf das Blech (Abb. F-3) geschweif3t werden kann.

e) Die Pistole senkrecht zum Blech anheben, sodass ein Abziehen des Stifts/des Langlochs
vom Elektrodenhalter ohne Torsion mdglich ist (Abb. F-4).

f) Den Vorgang von Punkt a) wiederholen.

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 IST.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, KONNEN VOM BEDIENER
AUSGEFUHRT WERDEN.

- Anpassung/Wiederherstellung des Profils der Elektrodenspitze.

- Austausch der Elektroden/des Elektrodenhalters.

- Uberpriifung des intakten Zustands der Elektroden/des Elektrodenhalters.

- Uberpriifung des intakten Zustands der Pistole und der Batterie.

- Uberpriifung der Befestigungen.

- Uberpriifung der korrekten Batterieinstallation.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN, WELCHES IM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN ODER AUSGEBILDET IST.
ACHTUNG! BEVOR DAS GEHAUSE DER PISTOLE ENTFERNT UND AUF DAS
INNERE ZUGEGRIFFEN WIRD, SICHERSTELLEN, DASS DIE PISTOLE
AUSGESCHALTET UND DIE BATTERIE GETRENNT UND VOLLSTANDIG
ENTNOMMEN IST.
In regelmaBigen Zeitabstanden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen
abhédngen, ist das Innere der PunktschweiBmaschine zu inspizieren und mit einem
trockenen Druckluftstrahl (max. 5 bar) sind der Staub und die Metallteilchen zu entfernen,
die sich in den Komponenten abgesetzt haben.
Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese sind bei
Bedarf mit einer sehr weichen Blirste oder sachgerechten Losemitteln zu sdubern.
Bei dieser Gelegenheit:
- Prifen, ob die Kabel Schadstellen an der Isolierung bzw. gelockerte oder oxidierte
Anschlisse aufweisen.
- Die elektrischen Verbindungsschrauben tiberprifen.
- Den intakten Zustand der Schmelzsicherung und der Anschliisse an das Leistungskabel
Uberprufen.
- Die korrekte Verbindung zum Leistungskabel des Temperatursensors Gberprifen.

7.3 ENTSORGUNG DER BATTERIE

[N Die Altbatterie der PunktschweiBmaschine sollte der Wiederverwendung

%8 zugefuhrt werden. In einigen Landern ist dies vorgeschrieben. Wenden Sie
mmm sich an die fur Festabfalle zustandigen ortlichen Behorden, um Informationen

beziiglich der Wiederverwendung zu erhalten.

A HINWEIS!

Die Batterie darf nicht durch Verbrennen entsorgt werden. Dabei besteht
Explosionsgefahr.

Vor der Entsorgung der Batterie sind die offenen Anschlii mit tem
Isolierband abzukleben, um einen Kurzschluss auszuschlieBen.
Die Batterie darf keiner gro3en Hitze oder Feuer ausgesetzt werden, weil in diesem

Fall Explosionsgefahr besteht.
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8. URSACHEN UND FEHLERBEHEBUNG

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR BRINGT, SOLLTEN,

BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHREN

KUNDENDIENST WENDEN, DIE AM HAUFIGSTEN AUFTRETENDEN, NACHFOLGEND

AUFGELISTETEN PROBLEME UND DIE ENTSPRECHENDEN ABHILFEN UBERPRUFT WERDEN:

« Die PunktschweiBmaschine kann nicht eingeschaltet werden.

Maogliche Fehlerbehebung:

- Den korrekten Anschluss der Batterie Uberpriifen.

- Den Anschaltknopf priifen.

Die PunktschweiBmaschine schaltet sich von allein aus.

Maogliche Fehlerbehebung:

- Das,Timeout” der Maschine wurde ausgel6st und hat die Stromversorgung nach einer
bestimmten Zeitspanne, in der die Maschine nicht benutzt wurde, ausgeschaltet. Den
Anschaltknopf driicken.

Die PunktschweiBmaschine fiihrt keine gute PunktschweifSung durch.

Mégliche Fehlerbehebung:

- Die Batterie aufladen.

- Die Elektroden und die Kontaktbereiche mit dem Blech saubern.

- Die korrekte Position, rechtwinklig zum Blech, beim Punktschwei3en beibehalten.

- Keinen zu starken Druck auf das zu schweiende Werksttick austiben.

Die PunktschweiBmaschine flihrt keine Punktschweiung durch.

Maogliche Fehlerbehebung (siehe Abschnitt Schutzvorrichtungen und Alarme):

- Den guten Kontakt der Elektroden am Blech Uberpriifen: Gelbe Alarm-LED ist aus.

- Die Batterie ist beschadigt. Die Batterie austauschen.

- Die interne Schmelzsicherung ist kaputt. Einen Vertragskundendienst kontaktieren.

Die PunktschweiBmaschine ist blockiert, die gelbe Alarm-LED blinkt langsam.

Mégliche Fehlerbehebung (siehe Abschnitt Schutzvorrichtungen und Alarme):

- Der Wéarmealarm wurde ausgeldst: die PunktschweiSmaschine abkihlen lassen, dann
die Pistole aus- und einschalten.

Die PunktschweiBmaschine wiederholt das Punktschweilen nicht und die gelbe Alarm-

LED blinkt schnell.

Maogliche Fehlerbehebung (siehe Abschnitt Schutzvorrichtungen und Alarme):

- Die PunktschweiBmaschine lasst keine zweite Punktschweilung auf der bereits
geschweiBten Punktschweiung zu: die Pistole vom Werkstiick anheben und die
Elektroden erneut auf dem Blech positionieren.

Die Batterie ladt nicht.

Mégliche Fehlerbehebung (siehe Abschnitt Schutzvorrichtungen und Alarme):

- Das Netzteil wurde nicht mit der Stromversorgung verbunden oder funktioniert nicht.

- Das Netzteil wurde nicht mit der Batterie verbunden.

- Die Batterie ist beschadigt: die Batterie austauschen.

Die Punktschweimaschine ist mit der blinkenden, gelben Alarm-LED blockiert und die

erste griine LED aus Abbildung B-4 blinkt.

- Die Batterie ist beschadigt (bspw. Zelle mit Kurzschluss): die Batterie austauschen.

-19-



IJTIABJIEHUE

P. cTp.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTIU NPU CBAPKE COMPOTUBJIEHVEM .. e 20 7. TEXHWYECKOE OBCJTY>KUBAHUE 22
2. BBEJAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE 21 7.1 NNAHOBOE TEXOBCY>KVBAHUE 22
2.1 BBEAEHVWE 21 7.2 BHEMJTAHOBOE TEXOBC/TYXVIBAHUE 22
2.2 NPUHADNTEXKHOCTW, BXOAALUME B CTAHOAPTHYIO KOMIUTEKTALIMIO .....ooonvvivvnnnece 21 7.3 YTUNN3ALNA AKKYMYNTATOPA 22
2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbBIE MPUHALNIEXXHOCTW 8. HEMCMPABHOCTU N CNOCOBbI YCTPAHEHUA 22

3. TEXHUYECKUE JAHHbIE
3.1 TABJINYKA C TEXHUYECKUMU JAHHBIMW (puc. A)
3.2 MPOYME TEXHUYECKWVE OAHHbIE

4. ONUCAHME AMMNAPATA AJ1A1 TOYEYHOW CBAPKU
4.1 OBLUMI BN MUCTONETA N OCHOBHbIX COCTABHBIE YACTEW (puc. B
4.2 YCTPOVICTBA YMNPABJIEHUA, PETYIMPOBKI 1 CUTHATNIM3ALNN

4.2.1 Nanenb ynpasnenusa (puc. B-1)
4.3 NMPEAOXPAHUTE/TbHBIE OYHKLINWA
4.3.1 3alnTHble YCTPOWCTBA U CUTHaSbl TPEBOTY

5. MOHTAX U NOAroTOBKA K UCMOJIb3OBAHUIO
5.1 OCHACTKA
5.2 3APAOKA (puc. B)
5.3 PABOYAA 30HA

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)
6.1 MOATOTOBKA
6.2 PET'YJIMPOBKA MAPAMETPOB (ToueuHo cBapKu)
6.3 MPOLEAIYPA (puc. D)

6.3.1 BknioueHne u BbikNtoYeHne
6.3.2 OgHOBpEMeHHas ToueyHas CBapKa 1 BbITArMBaHME JINCTA.
6.3.3 ToyeuHas cBapKa WTUGTOB/NPOYLLMH (ONuyuA)

OBOPYAOBAHME AN11 CBAPKW CONMPOTUBEHVEM AJ1A MPO®ECCUOHAJIbHOIO 1
MPOMbBILWJIEHHOIO UCMNOJIb30OBAHUA.

MpumeyaHue: lanee B TeKcTe 6yAeT NCNONb30BaTbCA TEPMUH <annapar A/1A TOYeYHOIA
CBapKu» WIN <NNCTONET».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMNMACHOCTU NMPU CBAPKE COMPOTUBJIEHUEM
OnepaTop AomkeH 6biTb O3HaKoMeH ¢ 6 HbIM MCMONb3C

ANA TOYEYHOIl CBapku U NPpoMHGOPMMPOBaH O pucKax, CBA X C BbIr
CBapKu CONPOTMBNEHWEM, C COOTBETCTBYIOIYMMMN Mepamy 3alnTbl U NOPAAKOM
AENCTBUIA B aBapUIiHbIX CUTYaLUAX.

annaparta

- Ucnonb3yiite annapat AnA To4eyHO cBapKu npu Temnepatype ot 5°C go 40°C
W NPV OTHOCUTENbHOI BRaXXHOCTU Bo3Ayxa 50% Ao Temnepatypbl 40°C n 90% fo
Temnepatypbi 20°C.

- He uncnonb3yiite annapaT ANA TOYEYHON CBapKN BO BAAXHbIX WAN CbIPbIX
NoMeLeHUAX, a TaKXKe Noj AoXKAeM.

- Jlio6oe TeKywee Texo6cnyumBaHWe W/MNN  3aMeHa 3NEKTPOAOB  [OJIKHbI
BbINONHATLCA NPV OTK/IIOYEHHOM annapare AnsA TOYeYHOW CBapKu.

- 3anpewjaeTcs ucnonb3oBaTb 060pyAOBaHME B MecTaX, KnaccupuumpoBaHHbIX Kak
B3pPbIBOOMACHbIE 30Hbl U3-3a MPUCYTCTBUA rasa, NbUIM UAU MUKPOCKOMUYECKNX

V2 YANN

- HenpoBoauTe cBapouHble paboTbl Ha KOHTelHepPaX, EMKOCTAX NN Tpy6ax, KoTopble
coAiepKaT Unu coaepKani XKuaKmne nnm ra3oo6pasHoie roproune BelecTsa.

- He npoeogute pa6oTbl Ha MaTepmanax, 4YMCTKa KOTOPbIX OCYLeCTBAANACH
XIopcoAepKalmMy pacTBOPUTENAMU UK B6NM3M yKasaHHbIX BeLecTs.

- He ocyujecTBnAiiTe cBapKy COCyA0B, HaXOAALMXCA NOA AABNEHNEM.

- OunctuTe paboyee MecTo OT BOCMIaMEHAIOLNXCA MaTepuanos (Hanpumep, Aepesa,
6ymaru, BeTowm u T.4.).

- NMocne cBapku nosBonbTe pAeTanu ocTbiTb! He pasmelwante Aetanb B6AM3N
BOCNNaMeHSAIOWUXCA MaTepuanos.

- O6ecneubTe AOCTAaTOYHbI BO3AYX006MEH UNM NoaxoAslme CPefACTBa BbITAKKMN
CBapoOYHOro pAbiMa B6NAM3U 3NE€KTPOAOB; HEOBXOAMMO perynsipHO OLeHUBaTb
npepAenbHO AONYCTUMbIE YPOBHU BO3AEICTBUA CBAPOYHOro AbiMa B 3aBUCUMOCTHN
OT ero COCTaBa, KOHL@HTPaLMN 1 NPOAOIKUTENbHOCTN BO3AEIICTBUSA.

PO®

- Bcerpa sawmuwaiite rnasa cneyynanbHbIMU 3aLUTHLIMM OYKaMM.

- O6A3aTeNbHO MCNONb3yiiTe CneuynanbHblie 3alUTHble NepYaTKN U  opexAay,
noaxoaAwme ANA BbINOJHEHNA CBapPKN CONPOTMBEHNEM.

- YpoBeHb wyma: Ecnn Bcnepcreme Bb 0co6 ) UHTEHC| i cBapKu
eXefiHeBHbIN YypoBeHb BO3/eNCcTBNA Ha nepcoHan (LEPd) paBeH unu npesbiwiaeT
85 nb(A), Heo6x0AMMO NCMONb30BaTh UHANBNAYaNbHbIE CPEACTBA 3alMUThbI.

- MpoxoxpaeHne ToKa KOHTAaKTHON CBapkum MpuBOAWUT K o6Gpa3oBaHMIO BOKpYr
CBapOYHOro KOHTYpa 3N1eKTPOMarHuTHbIX nonen (SMM).

DneKTPOMarHuTHble NONA MOryT B3aMMOAeNCTBOBaTb WAM Mewatb pab6ote

HEKOTOpbIX MeAULNHCKNX YCTPOWCTB (Hanpumep, 3/1€KTPOKapAWOCTUMYNATOPOB,

AbIXaTe/IbHbIX annapaTos, MeTa/INYeckKnX NpoTe3os U T.4.).

Heo6xoanmo npeanpuHATbL Haanexalne Mepbl NPeAOCTOPOKHOCTU MO OTH

d=20 cm (puc. G).

OCOBbIE MPEAYMPEXAEHUA U MEPbl NMPEAOCTOPOMHOCTWU, KACAIOWMECA

MCNOJIb3OBAHUA JINTUEBbIX AKKYMYJIATOPOB, COAEPMALLUXCA B
OBOPYAOBAHUU
Heco6niop, cnepytowy MOXeT NPUBECTN K MOBPEXKAEHUIO, Neperpesy,

pa3byxaHuio, BOCTIaMeHEHMIO NN B3PbIBY aKKyMynaTopa:

- XpaHuUTe aKKymynATopbl B HeJOCTYNHOM ANA feTeil MmecTe.

- Hu B Koem cniyyae He OTKpbIBaiiTe 060/104KYy aKKyMynATopa.

He BckpbiBaiiTe n He moanduuMpyiiTe 060104KY aKKymynaTopa.

He Kupaite akkymynaTtop n nsberaire CUnbHbIX yAapoB.

He cBepnnte oTBepcTNA B 060/104Ke aKKyMynATopa, He 6eliTe ero MOIOTKOM U He
CTaHOBUTECb Ha Hero.

He 3apsaxaiiTe akKyMynATOp Ha CONHUe, B6NU3M MlaMeHN WM B aHaNOrMYHbIX
yCNnoBuAX.

He ucnonbayiite paT Ansa ToYeyHom ¢
NAIaMeHN NN APYruX TENbIX MECT.

He nomeuyaiite akkymynaTop B neun, MUKPOBOJIHOBbIE Neyu 1 Ap.

He 6pocaiite akKymynaTop B OroHb 1 He HarpeBaiiTe ero.

He npo6yiiTe MeHATb NONAPHOCTb MOJIOKMTENbHOTO «+» W OTPULLATENILHOTO «-»
KOHTaKTa npu BCTaBKe aKKyMynsaTopa B NMCToNeT.

He coeanHAlTe HAKOPOTKO KOHTAKTbl aKKyMynaTopa.

He xpaHuTe aKKyMynATOpbl 6eCcnopAaAo4YHO B KOPOGKaxX Unn AWMKaX, rae OHU MOryT
co3fiaTb KOPOTKOE 3aMblKaHUNe MeXAay cO60i NN rae X MOryT 3aKopoTUTb Apyrme
MeTannuyeckne npeameTbl.

Bcerpa HO MCNC yiiTe 1 XpaHMTe JNTUIA-NOHHbIE aKKYMYNATOPbI.
HeBbinonHeHmne 3toro Tpe6oBaHNA MOXeT NPUBECTU K MOXKapy WAn B3pbiBy N
OTpULaTeNbHO CKa3aTbCA Ha XapaKTepMCTUKaxX annapara A/ TOYeYHol CBapKu.
He nsBnekaiite akkymynAaTop U3 opurnuHaabHOI yNakoBKM 0 TeX Nop, NoKa ero He
norpe6yeTcs ncnonb3oBarb.

Cob6niopaiite 3Hakm maoc (+) m MuHyc () Ha 3nemeHTe, aKKymynsaTope u
o6opyaoBaHuu n y6eanuTech B NPpaBUIbHOM UCMONIb30BaHNN.

[Ana 3apAagkn akKymynAatopa UCNoNb3yiTe TONbKO BXOAALMIA B KOMMEKTaLuio
610K NUTaHUA.

He wucnonb3yiite snemeHTbl WUAN aKKYMYNATOPbI, He NpeAHa3sHauyeHHble ANA
WUCNonb3oBaHNA c 060pyaoBaHMEM.
Bcerga npuobpetaiite aKKymynsTop,

W He ocTaBnAliTe ero B6nm3n neveii,

peKomeHAyeMblii n3roToBuTenem pAanA

o6opyaoBaHus.

- Wcnonb3yiiTe 3n1eMeHT UAN aKKYMYNATOP TONbKO B TeX LeNnAX, ANA KOTOPbIX OH
npeaHasHa4eH.

- Ecnu Bo Bp NCNosb3c¢ 3apAAKN NN XPaHEHUA aKKYMynAaTopa 1 13 Hero

NocTynaeT CTpaHHbIN 3anax, OH HarpeBaeTca UNM aepopmMmupyercs, aKKymynaTop

Heo6XxoAMMo U3BNeYb U3 NUCTOJIETa U NPeKPaTUTb €ro UCNoJib3oBaHue.

He mounTte akkymynsatop.

CopilepKuTe 3nemMeHTbl U 6aTapeun B YNCTOM M CYXOM COCTOAHMNMN.

OuncTnTe KNEMMbI 3/1IeMeHTa WM aKKYyMYNATOPa YNCTOM CYXOoil TKaHblo, €C/IN OHY

3arpASHUANCD.

- Np o yT

aKKymynaTopa»).

Ecnu 3 akkymynaTopa BbINMBaeTCA KMCNOTa WK NOCTYNaeT CTPaHHbIA 3anax, ero
6x0oAMMO A, ) NepemMecTUTb Ha 6e30MacHoe paccTOAHME OT ICTOYHUKOB

Tenna uan oTKPbITOro niameHu.

B cnyyae nonapgaHmna KNCIOTbI M3 aKKYMYIATOPa Ha KOXKY U OAeXAY, HeMeJJIEeHHO

061nbHO NpomMoVliTe BOAOIA.

B cnyyae nonapaHmA KUCNOTbI U3 aKKYMyNATOpa B rnasa, HeMeAJ/IeHHO 06MnbHO

npomoiiTe UX BOAOI1 U 06paTuTech K Bpauy.

pynte  akkymynatop (cm. pasgen  «YTuausauusa

XpaHuTe 3TO pyKOBOACTBO.
Py ACTBO 6. O ANA O3HAKOMNEHMA C npeaynpeXxaeHuAMn un

K Monb3oBaTensAM 3TUX YCTPOWCTB. Hanpumep, 3anpetute UM HaXOAUTbCA B 30He
NCNonb30BaHUA annapara AnsA TOYeUYHON CBapKu.

3TOT annapaT ANA TOYEYHON CBapKN COOTBETCTBYET TPe6GOBaHWAM TeXHMUYeCKuX
CTaHAAPTOB ANA U3AENNIA, NpefHa3Ha X UCKJIIOUNTENbHO ANA UCNO/Ib30BaHNA
B MPOMbBILIEHHON cpefle N B npodeccmoHanbHbix uenax. He rapaHTupyetca
COOTBeTCTBUE TPe6 onpep OM BO3eiiCTBUN 3N1eKTPOMarHMTHbIX nonen
Ha niofeil B 6bITOBbIX YCI0BUAX.

XotA o6opyaoBaHune 6bIIO CNPOEKTMPOBAHO 1 U3roTOB/IEHO TaKUM 06pa3om, UTo6bl

CBeCTU K MMHUMYMY 06pasc aneKkTp HUTHBIX oneparop AOMKeH

NPUHATL CeAylolyie Mepbl, YTO6bl MUHUMMN3UPOBaTb NX BO3AelicTBUE:

- CnepguTe 3a Tem, 4TOGbI Ballia rofoBa 1 TY/IOBULLE HaXOAWIOCb KaK MOXHO flafiblue
OT KOHTYpa TOYeYHOI1 CBapKu.

- Cnegute 3a Tem, uTOGbI B6AN3M KOHTypa TOYEYHOW CBapKum He 6biio
¢$eppomarHuTHbIX NpeaMeTOB.

- He npn6 nTe Ty we K NUCToNeTy: MUHUMaNbHOE PaccTosAHNE cocTaBaAeT

Mepamy NpeAoCTOPOXKHOCTH, Kacalwmnmuca 6e3onacHocTn, ¢ npoueaypamu no
3KCANyaTaLum 1 TeXo6Cny>KNBaHuIo, CO CMNCKOM COCTABHbIX YacTell 1 TeXHUYeCKUMN
XapaKTepuctukamu.

XpaHuTe pyKOBOACTBO B HafeXXHOM N CYXOM MecTe, 4TOObl ero MOXHO 6buio
nepeuutatb B 6yaywem.

MPEAMONATAEMbIA BUA UCMNOJNIb3OBAHUA

O6opyaoBaHNe NpefHa3HAYeHO ANA UCMONb30BaHUA UCKIOUNTENbHO B KY30BHbIX
MacTepCcKnX ANA peMoHTa aBToMo6uneli: OHO AOMKHO NCMONb30BaTbCA ANA PyYHOro
BbITArMBaHUA INCTOB N ANA TOYEUHOI CBapKN WTUGTOB UAUN NPOYWUH (pa3nnyHoii
dopmbl 1 pasmepa B 3aBUCMMOCTU OT BbINOJIHAEMOIN 06paboTKM) Ha nNucrtax us
HU3KOYrnepoancToil cranu.

JAN—- AN <

Pa6ounin pexunm annaparta ansa ToueyHom CBapKn npeaycmatpvBaeT KHOMOYHoe
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ynpaeneHne HayanoM CBapKu: MMEeTC PUCK aKTMBaLUM CBapKu MpM ciyvaiitHOM
KacaHMyn 3NeKTPoAoOM mnucToneta nucral 3To MoxeT npuBecTn K obpasoBaHuio
HeXenaTtesbHbIX eKTPNUYECKNX AYF 1 UCKP C NOCNeAYIOWUM PUCKOM NOBPEXAEHNI
1 nonyyeHus TpaBm.

Mocne saBepleHua pa6oTbl nonoXwuTe annapaTt A/iA TOYEYHOU CBapKM Ha
N30/IMPOBaHHYI0 NOBEPXHOCTD U BbIK/loUNTE ero!

OMACHOCTb NOJIYYEHWA OXKOroB

HekoTopble yacT annapata ans TOYEYHOW CBapKM (3N1€KTpoabl, NPOYLINHbI,
wTndTbl N NpuAeraowmne yyacTkn) MoryT AocTuraTb Temnepatypbl Bbilie 65°C:
Heo6X0AMMO HOCMTb CrieluabHYI0 3aLUTHYIO ofeXAY.

Mocne cBapKn N03BONbTE AieTaNM OCTbITh, NpeXAe YeM ee KacaTbcsa!

PUCK NAQEHUA

- PasmecTute annapart AnA TOYEYHOW CBapKNW Ha rOPU3OHTaJIbHOW NMOBEPXHOCTN
U3 M30NALMOHHOrO MaTepuana; B MPOTUBHOM CJ/lyyae MNOABVXKHbIE OMOpPHble
MOBEPXHOCTU, a TaKKe HaKNOHHbIe U FNajKue NoBepXHOCTN YBeNnumBalT pUcK
nageHus.

NCNOJZIb30BAHUE HE MO HA3BHAYEHUIO

OnacHo wucnonb3oBaTb annapaTt ANA TOYEYHOW CBapku AnA nw6bix BUAOB
pa6ot, oTnmnualowMxcA OT npeaycmoTpeHHbix (cm. MPEAMOJIATAEMbIN BUJA
MNCNOJZIb30OBAHUA).

XPAHEHUE

- Pacnonoxute cBapouHbIil annapar 1 NPUHAANEKHOCTU K Hemy (B ynakoBKe unu 6es
Hee) B 3aKpbITOM NOMelLeHNN.

- OTHOCMTeNbHaA BNAXXHOCTb BO3/yXa He 0/KHa NpeBbiwaTtb 80%.

- Temnepatypa Bo3gyxa Ao/mKHa 6biTb B Anana3oHe ot 0°C go 45°C.

Bceraa ncnonb3syiite Hapnexalwme cpeAcTBa ANA 3al4MTbl annaparta ot Biaru, rpasm

" Koppo3uu.

2. BBEJEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

DTOT anmapaT [AnA TOYEYHOW CBapKu npefcTaBndeT cobol MOOGWUNbHBLIA UCTOYHUK
SHepruy C NUTaHMEM OT akKyMynATopa, CO3[aHHblii CreuuanbHO ANA PeMOHTa BMATUH
Ha Ky30Be aBTOMOOWNIA MOCPEACTBOM PYYHOrO BbITATMBAHMA CMELManbHOro 3MeKTpoaa
(HaKOHEYHVKa), NPUBAPEHHOrO K NIMCTOBOMY MEeTasy.

Mcnonb3oBaHne NUTUN-MOHHOTO aKKyMynATOpa MO3BOAWIO CO3AaTb  Ype3BblyaliHO
KOMMaKTHbI 1 Nerkuin annapat Afid TOYeYHOW CBAapKM C BbICOKON MaHEBPEHHOCTbIO
N MobunbHocTblo. OTCYTCTBME Kabens MUTaHWA W 3a3emnsollero Kabens nossonseT
npou3BoAnTb PaboTbl B Ni0OOM MonoxeHun. Bpema aBTOHOMHOW pPaboTbl NUTUEBOrO
aKKymynatopa MponopuMoHaneH cnocoby WUCMoNb30BaHWA 1 MO3BOMAET 3aBeplUnTb
PEMOHT: NCMOSb3YITE C aKKYMYNIATOPOM, 3HauanbHO 3apaxeHHbIM Ha 100% (fo 3aropaHus
Tpex cBeTOANOAOB). Bo Bpema 3apAAKM aKKyMynATOpP MOXHO OblTb Kak MOAKIIOYEH K
NMCTONETY, TaK 1 U3BNIEYEH U3 Hero.

2.2 MPUHAQNEXXHOCTU, BXOAALWME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
- JneKkTpopn Macchl.

- DneKTpop ANA BbITArMBaHNA (HAKOHEUYHUK).

- M3Bnekaemblii akkymynsaTop.

- bnok nutaHua gna sapagku.

- Keiic.

bonee I'IO,E[pOﬁHaﬂ VIH¢0pMaL|VIﬂ N310XeHa B Noc/ieiHeEM U3[aHnN KaTanora.

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAAJIEXXHOCTU
- [lepx<aTenb aneKTpofa Ana WTndTa C NPOYLNHON.

- PasnunuHble pacxoaHble 31eKTPoAbl.

- 3anacHoi akkymynatop.

NHdopmauma o Apyrix NprHaANEXXHOCTEN N3NI0XKEHA B MOC/IEAHEM N3[aHUV KaTasora.

3. TEXHUWYECKUE AAHHbIE

3.1 TABJINYKA C TEXHWHECKUMU OAHHBIMU (puc. A)

OcCHOBHble fAaHHble, Kacawlmeca WCNONb30BaHUA W XapaKTepUCTVWK annapata And

TOYEYHOW CBAapKM NpuBefeHbl Ha Tabimuke TEXHUUECKUX AAHHbIX, X 3HAUEHVEe NOACHEHO

HUXe:

1 - HomuHanbHoe xonocToe HanpsaxeHue.

2 - MaKcumanbHbI TOK KOPOTKOTO 3aMblKaHMA.

3 - HomurHanbHbI TOK Npu NOCTOAHHOM pexume (100%).

4 - CvMmBOnbI, OTHOCALMECA K 6e30MacHOCTH, 3HaYeHne KOTOPbIX ONucaHo B pasgene 1
«O6Lan TexHMKa 6@30MacHOCTN NPU CBapKe CONMPOTUBIEHNEM.

I'IpmmeuaHme: MNoka3aHHbIN npumep TabNNYKM NCcNoNb3yeTca Asa ntcTpaunm CUMBOJIOB
1 3HAYEHUIN, TOYHblE 3HAYEHUA TeXHUYECKUX AaHHbIX Ballero annapata AnAa TOoYeyHom
CBapKkn HeO6XOﬂVIMO CMOTPEeTb HenoCpeACcTBEHHO Ha TabnnyKe TEXHUYECKMX AaHHbIX
annaparta.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE

0O6wWwume XxapaKTepucTnkn

- CreneHb 3awWwuTbl KOpnyca: IP 20
- Bec 2,3 kr
- Pasmep (OxLLIXB): 480x85x220 mm
AKKymynatop

- Tum: JINTUI-NONMMEpPHBI Nepe3apsKaeMblil aKKyMynAaTop

- HomuHanbHoe HanpsaxeHue: 748B
HomunHanbHas emMKoCTb: 8 Ay
Temnepatypa XxpaHeHus: 0°C+45°C maKc.
- Bpems 3apsagku: Makc. 44

Bnok nutaHua gna sapagku

- HanpsxeHue 1 yactoTa NUTaHWA: 100B-240B ~ 2¢ 50/60 Iy
- HomuHanbHbIN BbIXOQHOM TOK: 2A
- CreneHb 3aluTbl Kopnyca: IP 20

4. ONMUCAHUE AMMAPATA AJ19 TOYEYHOW CBAPKU

4.1 OBLUUI BUA NMUCTOJIETA U OCHOBHbIX COCTABHbIE YACTEW (puc. B)

B BepxHeit yacTu:

1 - MaHenb ynpaBneHvs, KoTopas BKlOYaeT:

2 - CBeTopvMOA yPOBHA ANUTENIbHOCTY BbIMOIHEHUA TOYEYHOTO COeAVHEHMA;

3 - KHoMKa ¢ HeckonbKuMy GyHKLMAMK: YAePXKMBANTE HaXXaTol B TeueHue 3 CeKyHn,
YTOO6bI BKNIOUNTD MUCTONET, UMW B TEYEHNE 5 CeKYH, YTOObI BbIKIIIOUNTD;

4 - YpoBeHb 3apsaa akKymynsTopa;
5 - CBETOAMOA CUrHana TPeBoru.

B HMXKHel yacTn:

6 - Bxop anAa 3apapku.

7 - KpacHblli cBETOAMOL, OCYLLECTBNAETCA 3apAfKa akKymynaTopa.
8 - 3eneHblli CBETOAMOM, NOAKIIOUEH BOK NUTAHUA.

C6oKy:

9 - KHonka ynpaBneHva TOYeUHON CBapKO.

10- SnekTpoa Macchl.

11 - Wronbyatbin anekTpof (HaKOHEYHUK).

12- BnokupoBKa 1 pa3bnoknpoBKa akkymynaTtopa.

4.2 YCTPOWUCTBA YNPABJIEHUA, PEFYSIMPOBKA U CATHANTU3ALN

4.2.1 NaHenb ynpaeneHusa (puc. B-1)

- KHonka (pwvc. B-3) no3sonAeT BKoUaTb 1 BbIK/IOUATb annapat AnA TOUeYHOo CBapKu: Ana

BbIKNIOYEHWA yAePKIBalTe KHOMKY HaXkaTol 10 Tex Nop, NoKa BCe CBETOANO/bI HE HaUHY T

muraThb (puc. B-2), nocne yero otnycTuTe KHOMKY.

Moka annapat BK/OYeH, KHoMKa (puc. B-3) no3BonsaeT ycTaHOBUTb NPOAOMKNTENIbHOCTD

TOYEYHOWN CBapKy, BbiOpaB OAWMH U3 5 AOCTYNHbIX YpOBHEN: cBeToauonbl (puc. B-2)

NoKasblBaloT yCTaHOBNEHHbIN YpoBeHb (BO3pacTaloLyin BBEPX).

- Tpu cermeHTa (puc. B-4) NO3BONAIT KOHTPONMPOBATb YPOBEHb 3apAfa akKymynaTopa:

KOrAa BCe OHU BK/OYEHDBI, aKKyMyNATOP MOMHOCTbIO 3apAXKEH, KOrfa MUraeT MepBbiii

CEeKTOP 1 FOpUT XenTblii cBeToanopA (puc. B-5), 3To 03HauaeT, uTo nepen UCNONb30BaHNEM

nucToneTa akKyMyniaTop HeOOXOANMO 3apAANUTD.

CBeToaMof, yKasaHHbI Ha puc. B-8, 03HauyaeT, yTo 610K NUTaHWA ANA 3apALKUA NOAKIIOUYEH

npaBubHO.

- CBetoguop, YyKasaHHbIl Ha puc. B-7, o3HavyaeTr, 4TO oOCylleCcTBNAETCA 3apAaKa
akKymynatopa. Ecniv oH BbiKnioueH, 3apAaKa 3aBeplueHa.

4.3 NPEAOXPAHUTEJIbHbIE OYHKLIUU

4.3.1 3awMTHbIE YCTPOINCTBA N CUTHaNbI TPEBOIN

a) TennoBas 3awura:
CpabaTtbiBaeT B Ciyyae neperpeBa annapata A/ TOYEUHOW CBapKW, Bbl3BaHHOIO
pabourm LMKIOM, NPeBbILIAIOLLMM AONYCTUMbIV NPeaen.
Ha cpab6atbiBaHMe ykasbiBaeT MefneHHoe MuraHve (pa3 B cekyHay) *KEJITOTO
CBETOAVOMA (punc. B-5). B 3ToM cocToAHUM 3anpellaeTca OCyLWeCcTBAATb TOYeYHYo
CBapKy;
BoccTraHoBneHune: ABTomaTnyeckoe.
MopoxauTe, Noka annapat A1 TOYeUYHOW CBAPKU OCTbIHET.

6) CurHan TpeBory N3-3a NJIOXOro KOHTaKTa:
OH cpabaTbiBaeT Mpy MOMbITKE BLIMOMHUTL CBapHYl0 TOYKY 6e3 MpaBuIbHOTO
3/IEKTPUYECKOr0 KOHTAaKTa MeXAy 3NMeKTpoAamy nucToneta (Hanpumep, B ciyvae
M30NMPOBAHHOTO METANINIMYECKOTO JINCTA, NoAbema NUCToNeTa C AeTanu v ap.).
Ha cpabatbiBaHue yka3biBaeT yacToe muraHve MEJTOIO ceetoamopa (puc. B-5) npu
Ha)aTuy CNyCKOBOTO Kpiouka ToueyHom cBapku (puc. B-9).
BocctaHoBneHmne: Ounctite CBapvBaeMblii JINCT, 3NMEKTPoAbl MUCTONeTa U MIOTHO
COXMUTE YacTu.

B) CurHan TpeBoru us-3a c60a Bo BpemMs 3apAafKku:
CpabaTtbiBaeT B Cnydyae OOHapy)KeHUA aHOManUii B HaMPsXKEHWW MNUTaHUA UK B
HanpsXXeHNN akkymynaTopa (cBeToguop Ha puc. B-7 muraer).
BocctaHoBneHmne: BocctaHoBneHne paboTbl OCyWECTBAAETCA MOCNe YCTpaHeHus
VCTOYHVKa OWNGKM (HanpuMep, 3ameHbl 610Ka MUTaHWA, 3aMeHa akKyMyniaTopa).

5. MOHTAX U NOAroTOBKA K UCMOJIb3OBAHUIO

5.1 OCHACTKA

Pacnakyiite annapart Ana TOYeUHOI CBapKW, cobepyTe OTAENbHbIE YacTy, COAepXalumeca B
yNaKoBKe, Kak Moka3aHo Ha puc. C.

YcTaHOBUTE 3apAXKeHHbIi akKKyMynaTop, BCTaBMB ee B PYKOATKY NucToneTa fo yrnopa
(pnc. C-1).

3aduKcmpyiTe npunaraemblii CTOMOPHbIN BUHT CrieLyanbHbiM Kntoyom (puc. C-2).

YT06bl OTCOEANHUTL aKKYMyNATOP OT NMCTONET, BbINOJIHUTE 06paTHOe AeiCTBMe.

5.2 3APAAKA (puc. B)

Bo Bpems 3apAaKM akKyMynaTop MOXeT ObiTb Kak YCTaHOBMEH B nucToneT (puc. B), Tak u
N3BJIEYEH U3 HETO.

MopakntounTe Npunaraemblin 610K NMUTaHKUA ANsA 3apAAKK K ceT nutaHms 100-240 B 50/60 Mu;
nopkounTe Kabenb NUTaHWA K COOTBETCTBYIOLEMY pa3bemMy AnA 3apAaaKkm (puc. B-6).

Bo Bpemsa 3apsAaKku cBeTogmop, M306paxkeHHbI Ha pucyHKe B-7, 3aropaeTcs BmecTe CO
CBETOAMOAOM, M306paKeHHbIM Ha pucyHke B-8. Mo OKOHYaHWM 3apsApkM CBeTOAMOL,
1N306paxkeHHbI Ha pUCYHKe B-7, racHer.

BHUMAHME!

Ecnn akkymynATop nogKnioueH K annaparty ANnA TOYeYHON CBapKuN 1 3apA)KaeTcs,
Tb TO4YeuHyio cBapky. Mepes ncnonbsoBaHmem nucronera AnA

TOYEYHOI CBapKM OTKIOUNTE 6NOK NUTaHNA ANA 3apAAKA.

3apsxaiiTe aKKyMmynAaTop nepej, nepBbiM WCMONb3OBaHMEM WM, €I OH He

ncnonb3oBasncA 6onee ogHoil Hegenu. Becerpa 3apsaxaiiTe akkymynsaTop Ao Toro,

KaK OH NOJIHOCTbIO paspARNTCA.

Hencnonbsyemble akKkymynaTopbl HEO6XOANMO 3apsKaTb He peXke OHOro pasa B

rop.

5.3 PABOYAA 30HA

OcTaBbTe JOCTaTOYHO MecTa 6e3 NPenATCTBUIN B 30HE NCMONb30BaHNsA, 4Tobbl 0becneunTb
[OCTYN K NaHenu ynpasfiieHUA W opraHy ynpaBleHWA TOYeYHOW CBapKoW B MOJHOWN
6e30MacHoOCTH.

Ounctute pabouee MecTo OT BOCMIAMEHAIOWMUXCA MaTepuanos (Hanpumep, Aepesa,
6ymarw, TPANoK u Ap.).

6. CBAPKA (ToueuHas cBapkKa)

6.1 MOArOTOBKA

Mepen BbINONHEHVEM NMOBBIX ONepaLyii Mo TOYeUHOW CBapKe HEOOXOANMO y6eauTbCs, UTo
AKKyMyJIATOP, 3NeKTPOAbl UK AepXKaTenb WTUGTa/MPOoyLWnHbI 3aKpeneHbl MpaBuibHO
(puc. C) 1 uTo SnNEKTPOAbI U MeTanMyeckas AeTallb XOPOLLO OYNLLEHbI.

A BHUMAHMUE!

- HE OCYLLECTBJIAVITE TOYEYHYIO CBAPKY HA JINCTAX, HAXOAALUMECA B MPAMOM
KOHTAKTE C JIEFTKOBOCIJTAMEHAIOLMMUCA MATEPUAJIAMIA!

- HE NPUCNOHAWTE HEUCMOJIb3YEMbIA UHCTPYMEHT K OBPABATbIBAEMOW
OETANN!

- BCETAA KNAAQWUTE HEWCMOJNb3YEMbIAI WHCTPYMEHT HA TUIOCKYIO U
YCTONYMBYIO MOBEPXHOCTb, HE TPOBOAALLYIO TOK!
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6.2 PEF'Y/INPOBKA MAPAMETPOB (ToueyHoii cBapKu)

Ha npoBap ” MexaHW4ecKylo MPOYHOCTb LITUGTA/MPOYLIMHBI BAUAIOT Cleaylolmne
napameTpbl:

- Cuna, npunaraemas 31eKTPoLOM.

- TOK TOYeYHOI CBapKM.

- [AnnTenbHOCTb TOYEUYHON CBapKM.

Mpu BbINONHEHNN TOYEUHOW CBapKM C MOMOLLbBIO 3TOrO MucToneTa TpebyeTca TONbKO
HaCTPOWTb [SINTENbHOCTb TOUEYHOW CBApPKU W MPWIOXWUTb HeobXoaMMOe AaBrieHne K
nMCcToneTy, YTobbl 06eCneunTb XOPOLINI KOHTAaKT MeX/y NeKTPoAaMu U feTanblo, HO He
npunaras YpesmMepHoe ycuiue; 3neKTpoabl UMeT YeTKO ONpeAeNneHHbI XoA, No3ToMy
nncToneT He crieflyeT CINLIKOM CUITbHO CAABNNBATb, UTOObI M36exaThb yapa: B 3TOM Cllyyae
oKasblBaeMoe JlaBneHvie OyaeT onTUManbHbIM.

B cnyyae oTcyTCTBYA OMbITa B 3TOI 0651aCTU, PEKOMEH/YEM BbIMOJIHUTb HECKOMBKO MPOBHBIX
CBaPHbIX TOYEK, NCMOJb3YA JINCTbl TAKOTO e KayecTBa W TOJLMHDI, KaK 1 Te, Ha KOTOPbIX
npejnonaraeTca NPoBoAUTL PaboThl.

6.3 MPOLIEAYPA (puc. D)

6.3.1 BkylloueHne n BbiKNIlOYeHNe

BkniounTe annapart 418 TOYeYHOW CBapKK, yAePK1Bas KHOMKY (puc. B-3) HaxaTo B TeueHne
3 cekyHp, 3aTem oTnycTUTE.

YTo6b! BBIKMIOUNTb anmnapaT Ans TOYEYHON CBapPKU, AOXANUTECH cpabaTbiBaHWA TaiiM-ayTa
(3aflaHHOe Bpems 6e3aeiCTBUA) NN YAePXKIBaiiTe KHOMKY (pyc. B-3) HaxaTol B TeyeHue 5
ceKyHf, Mocne Yero oTnycTuTe.

6.3.2 OgHOBp T CcBapkKa 1 BbITArMBaHue nucra

Mpn 3Tom Tune 06paboTKM WCNOMb3yeTCA 3a0CTPEHHbIN 3NeKTPof (HaKOHEUHWK),

NPWKMMAeMbIii K PEMOHTMPYEMOMY JIUCTY: MOCNE BbINOJHEHWNA TOYEYHOW CBapKu

OCYLLEeCTBNACTCA BbITATVBaHWE, CNOJb3ysA MAacCy NCTONETa B Ka4YeCTBe yAapHON Maccbl.

a) MpuKpyTuTe CneymanbHO 3a0CTPEHHbIN HAKOHEYHVIK B MPeAYyCMOTPEHHOE FHe3[o.

6) Pa3mecTuTe NUCTONET TaK, UTOObI SNeKTPoAbl OblIN NepneHAnKYNapHbl nnucTy (puc. D-1).

B) MpunoxuTe ycunue B HanpaBneHUW 3MeKTPOAOB Takum 06pa3om, 4Tobbl obecneunTb
XOpOLUMIA KOHTaKT 6e3 yaapa (puc. D-2).

r) Haxmute n OTNycTUTe KHOMKY TOYeuYHOW CBapKu (puc. B-9), uTobbl npuBapuTb
HaKOHEeYHVK aneKkTpogaa K nucty (puc. D-3).

o) Cnerka nNpwkmMuUTe MUCTONET K NINCTY, 4TOObl MPU CKaTuy 3NeKTPOAoB obecneunncsa
MaKC/ManbHbI X0 nogbema nuctoneta (puc. D-4).

e) YaepXuBanTe NUCTONET B CrieLyasnbHblx 3axsaTax (puc. D-5).

K) BbICTPO NOAHMMUTE NUCTONET NEPNEHAUKYNAPHO NINCTY, YTOObI BBITAHYTb INCT, n3beras
CKpyuMBatoLLuX ABUXKEHUN (pyc. D-6).

3) MoBTOpANTE ONEpaLmio, HauVHaA C MyHKTa A), Noka JIMCT He 6yaeT AOCTaTOYHO BbITAHYT.
YT06bl OTCOEANHUTD NMPUBAPEHHDIN SNEKTPOA, AOCTATOYHO Cflerka MOBEPHYTb MUCTONET,
yTo6bl OKasaTb CKPyuYMBalOLLyl0 HarpysKy Ha CBapHOe COefjJUHeHVe U OTCOeAVNHUTb
31eKTpoa.

BHMMAHME!
3T1oT BUA 06paboTKu TpebyeT onpeaeneHHoN NPaKTUKX N HE60NbLIOro BHUMAHUA: He
ApVXMMaiiTe NUCTONET K INCTY CANLIKOM CU/IbHO, YTOGbI He NoBpeaunTb ero!
Ecnn 3nekTpos OTCOeAMHAETCA CMWIKOM GbICTPO, yBenuubTe A/INTENbHOCTb
TOYEUHOI CBapKu U/UNN BOCCTAaHOBUTE HAKOHEUHMK 3N1eKTPo/a /unu BbiNONHANTe
BbITArnBa P nncry.

AVIRYIIAP

6.3.3 ToueyHan cBapKa wWTu¢pToB/NpoywnH (onyna)

a) BcTaBbTe WTUQT/NPOYLLMHY B COOTBETCTBYIOLWMI AepXaTenb dnekTpoaa (puc. E).

6) Pacnonoxwre NMCTONET TaK, YTOObI 3NEKTPOAbI ObIIN PACMONOXKeHbI NEPMNEHANKYNAPHO
nucty (puc. F-1).

B) MpunoxuTte ycunue B HanpaBieHUN 3NEKTPOAOB Takum 06pa3om, 4Tobbl obecneunTb
XOPOLUMNIA KOHTaKT 6e3 yaapa (puc. F-2).

r) Haxmute n OTNycTUTE KHOMKY TOuYeyHOM cBapku (puc. B-9), uTobbl NprBapuTh
HaKOHEeYHVIK WTN(Ta/NpoyWwmnHbl K nncTy (puc. F-3).

n) MoaHMMUTe MUCTONET NepneHANKYNAPHO NINCTY, YTOObI BbITAHYTb WTUGT/NPOYLLNHY 13
fepxatens anekTpoaa 6e3 ckpyunsanua (puc. F-4).

e) MoBTOPWTbL NpOLIEAYPY, HauMHaA C NYHKTa a).

BHUMAHME!
Mocne 3aBepuweHuA pa6oTbl NONOKUTE WMHCTPYMEHTDI
NOBEpPXHOCTb 1 BblK/AlOYUTe annapart!

Ha M30MPOBaHHYIO

7. TEXHUYECKOE OBC/TY>KUBAHUE

A BHUMAHMUE! NEPEA BbIMNOJIHEHUEM TEXOBC/NYKUBAHUA YBEOQUTECH B
TOM, YTO ANMNAPAT 4214 TOYEYHOU CBAPKU BbIKJTIOYEH.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE

MNAHOBOE TEXOBCJTYXMBAHWE MOXET OCYLLECTB/IATb OMEPATOP.
- MpaBKa/BoccTaHOBNEHVIE NPOPUNA HAKOHEYHWKa SN1IeKTPOo/a.

- 3ameHa 3N1eKTPOAOB / AiepxaTena 3NeKTPosoB.

- MpoBepKa LieNoCTHOCTN 3N1eKTPO/A0B / AepXaTens 3nekTPoaos.

- MpoBepKa LienocTHOCTM MUCTONETa M aKKyMyNIATOPa.

- [poBepka KpenneHuni.

- lMpoBepkKa 1 NpaBUNbHON YCTaHOBKMN akKyMynaTopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TYXXUBAHUE

BHEM/TAHOBOE TEXOBCYXWUBAHWE AO/IKHO OCYLLECTBNATHCA TOMIbKO OrbITHbIM

WU KBATIMOULIMPOBAHHbIM B SJIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJTACTU NMEPCOHAJIOM.
BHUMAHME! NEPEJ CHATUEM OBOJIOMKWU NMUCTOJIETA U NMPOBEAEHUEM

A PABOT B EFO BHYTPEHHEWN YACTU, YBEQUTECD, YTO OH BbIKJIIOYEH U YTO
AKKYMYJIATOP OTKJTIOMEH U NMOJIHOCTbIO U3BJIEYEH.

Meproanyecky, C YaCToTON, 3aBUCALLEN OT YCITOBMIA SKCTITyaTaLum 1 OKPYKaKoLEen cpegpl,

npoBepAiTe BHYTPEHHIO 4YacTb annapata Ans TOYEYHON CBapKM W yaananTe Mbiib W

MeTaInyecKme YacTuLbl, CKOMMBLUMECA Ha ero AeTansx, UCMnofb3ysa CTPY CYXOro CKaToro

BO3ayxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsiTte CTpylo CKaToro BO3AyXa Ha 3MEKTPOHHble Natbl; ANA WX OYNCTKU

Heo6XOAVMO MCMOb30BaTh OUEHb MATKYIO LWETKY UV NOAXOAALLME PAaCTBOPUTENN.

3aofHo:

- Y6eantecb, UTO M30NMAUMA Kabenei He MOBPeXAEHa, COeAMHEHVs HE OCnabnm u He

3apxaBenu.

- [poBepbTe BUHTbI SMIEKTPNYECKNX COEANHEHWI.

- MpoBepbTe LENOCTHOCTb MPEAOXPAHNUTENA 1 ETO COEAVHEHNA C Kabenem NUTaHuA.

- MNpoBepbTe NPaBMIbHOCTb NOACOEAVHEHNIA [aTUMKA TEMMNEPATYpPbI K Kabenio NuTaHus.

7.3 YTUWIN3ALNA AKKYMYJIATOPA

[N/ Mocne OKOHYaHWA CPOKa Cy»Obl akKKymynAaTopa annapata A/ TOYeyHomn
%& CBapKW, €ro HeobXOAMMO YTWIM3MPOBaTb. B HeKOTOpbIX CTpaHax 3To
mmm ABNIAETCA  06A3aTeNbHbIM  TpeGoBaHMeM. CBAXUTECB C  MECTHbIM

yupexxaeHviem, OTBETCTBEHHbIM 3a MepepaboTKy TBEPAbIX OTXOAOB, uYTOObI MOMYYUTb
nHbopmaumio o nepepaboTke.

NMPEAYNPEXAEHUE!
He yHnuTOXaliTe akKymynaTop, cKuras ero. 3To MOXeT NpUBECTU K B3PbIBY.
Mepep yTunusauumeii akkyMmynaTopa 3akneiite o6Ha)KeHHble KOHTaKTbl noaxoasALLei
N30MALNOHHON NIEHTOI, YTO6bI N36eXKaTb KOPOTKNX 3aMbIKaHMUIA.
He nopBepraiite akkymynATop BO3AeiiCTBUIO CUIbHOIO UCTOYHUKA TeMJa UAK OrHA,
MOCKO/bKY 3TO MOXET NPUBECTH K B3PbIBY.

8. HEMCMPABHOCTU N CMOCOBbI YCTPAHEHUA

B C/IYYAE HEY[IOBNIETBOPUTE/IbHOW PABOTbl W MEPEL MPOBEJEHWEM BOJEE

YINYBJIEHHbIX MPOBEPOK WU MPEXAE YEM OBPATUTHCA B CEPBMCHBIA LIEHTP,

MPOBEPLTE HAVMBOJEE PACMPOCTPAHEHHbBIE MPOBJIEMbI, MEPEYUCINEHHBIE HUXE, N

COOTBETCTBYIOLWME CMOCOBbI 13 YCTPAHEHWA:

« Annapart Ana TOYeUYHON CBapKM He BKNIOYaeTCA.

BosmorxHoe pelueHme:

- MpoBepbTe NpaBuibHOE COEANHEHNE aKKyMynATOpa.

- lMpoBepbTe KHOMKY BKIOYEHUS.

Annapat AnA TOYeYHON CBapKy NPOU3BOJIbHO BbIK/IOYAETCA.

Bo3morkHoe peLueHue:

- CpabaTtbiBaHuWe «TaliM-ayTa» annapara, YTo MPUBENO K OTKSIIOYEHMIO SNEKTPONUTAHNA
Mo NCTeYEeHU onpefeNeHHOro BpeMeHn 6e3aencTBmA. Haxxmmte KHOMKY BKNIOYEHNA.

ToueuHas cBapKa, BbIMOMHAEMAnA annapaToMm, ABNAETCA Hey[OBNETBOPUTENbHON.

Bo3morkHoe pelueHme:

- 3apsapuTe akkymynaTop.

- OuncTUTE SNEKTPOADI U YHACTKM, KOHTAKTVPYIOLLME C IMCTOM.

- CoxpaHsaiiTe nNpaBuSibHOE NONOXKeHVEe NepreHANKYIAPHOe INCTY BO BPeMA TOYEYHOW
CBapKu.

- He okasblBaliTe YUpe3mMepHOro AaBneHNA Ha CBapMBaeMylo JeTasb.

Annapart He BbINOHAET TOYEUHYIO CBAPKY.

Bo3morxHOe pelueHme (M. pa3fen o 3alMTHbIX yCTPONCTBAX U CUTHanax TpeBori):

- Y6epnTech B XOPOLLEM KOHTAKTE 3/1EKTPOAOB U INCTA: XKENTbI TPEBOXKHbI CBETOANOS
BbIKJTIOYEH.

- AKKYMYynATOp NOBPEXAEH; 3aMeHUTe akKyMynAaTop.

- BHYTpeHHWI1 npepoxpaHuTenb neperopes; CBAXUTECH C YNOSHOMOYEHHbIM LIEHTPOM
TEXHUYECKOW NOAAEPKKN.

Annapat AnA TOUeYHON CBapKM GNIOKMPOBAH 1 MeAJIEHHO MUTAET XKeNTbill TPEBOXHbIN

cBeToAuoA,.

Bo3morkHOe pelueHmne (CM. pasfesn o 3alMTHBIX YCTPONCTBAX U CUrHanax TpeBori):

- Cpabotana Tepmo3alyuTa: No3BoJbTe annapaty A TOUEYHON CBaPKU OCTbITb, Mocsie
4ero BbIK/IIOYMTE U CHOBA BKJTIOUMTE MUCTONET.

Annapart AnA TOYeYHO CBapKM He NMOBTOPAET TOYEYHYIO CBAPKY, M »KENTbI TPEBOXKHbII

cBeToaMop 6bICTPO MUraeT.

Bo3morkHOe pelueHne (CM. pa3fien o 3alMTHbIX YCTPOMCTBAX M CUrHanax TpeBoru):

- Annapat Ana TOYeYHOW CBapPKM He MO3BONIAET BbIMOMHUTL BTOPYIO CBAPHYK TOUKY
Ha npeAblaylell TouKe: MOAHUMUTE NWUCTONET C AeTann W M3MEeHUTe MOJoXKeHne
371eKTPOAOB Ha NNCTe.

AKKYMYNIATOP He 3apsKaeTcs.

Bo3morkHOe pelueHmne (M. pasfen o 3alMTHbIX YCTPONCTBAX U CUTHaNax TPeBoru):

- Bnok nutaHusa He NOAKMIOYEH K CETV 3EKTPONUTaHWA UK He paboTaer.

- Bnok nutaHuaA He NOAKIOUEH K akKKyMYyNATOpPY.

- AKKYMYynATOP NOBPEXAEH: 3aMeHUTE aKKyMyATOP.

Annapat AnA TOYeYHOIN CBapKy GNOKMPOBAH: MUTaeT XeNTbll TPEBOXHbIVI CBETOANOA U

nepBbIi 3eNeHbl CBETOANOA, N306paXKeHHbIN Ha prcyHKe B-4.

- AKKyMynaTop noBpexzeH (Hanp. KOPOTKOe 3aMblKaHWe >3eMeHTa):
AKKyMynaTop.

3ameHuTe
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APARELHOS PARA SOLDADURA DE RESISTENCIA PARA USO PROFISSIONAL E
INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir serdo utilizados os termos "aparelho de soldar por pontos"
ou "pistola".

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA DE RESISTENCIA

O operador deve estar adequadamente informado sobre o uso seguro do aparelho
de soldar por pontos e sobre os riscos associados aos procedimentos de soldadura
de resisténcia, as respetivas medidas de protecao e os procedimentos de emergéncia.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos a uma temperatura do ar ambiente entre 5
°C e 40 °C e uma humidade relativa de 50% até 40 °C e 90% para temperaturas até 20
°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar por pontos em ambientes hiumidos ou molhados
ou sob chuva.

- Qualquer manutencéo de rotina e/ou substituicao dos elétrodos deve ser efetuada
com o aparelho de soldar por pontos desligado.

- E proibida a utilizacdo do aparelho em ambientes com zonas classificadas como
risco de explosao devido a presenca de gas, p6 ou névoas.

- Néao soldar em contentores, recipientes ou tubos que contenham ou tenham contido
produtos inflamaveis liquidos ou g

- Evitar trabalhar sobre ou nas proximidades de materiais limpos com solventes
clorados.

- Néao soldar em recipientes sob pressao.

- Remover da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (por exemplo,
madeira, papel, trapos, etc.).

- Deixar arrefecer a peca acabada de soldar! Nao colocar a peca perto de substancias
inflamaveis.

- Assegurar uma troca de ar adequada ou meios adequados para a aspiracao dos
fumos de soldadura junto aos elétrodos; é necessaria uma abordagem sistematica
para a avaliagao dos limites de exposicao dos fumos de soldadura em funcao da sua
composicao, da concentragao e da duragao da propria exposicao.

POO®

- Proteger sempre os olhos com 6culos de protecao apropriados.

- Usar luvas e vestuario de protecao adequados para trabalhos de
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a opera¢oes de soldadura particularmente intensivas, se
verificar um nivel de exposicao pessoal diaria (LEPd) igual ou superior a 85db(A), é
obrigatéria a utilizacdo de equipamento de protecédo pessoal adequado.

LOPRO®O

- A passagem da corrente de soldadura por pontos provoca o surgimento de campos
eletromagnéticos (EMF) localizados junto ao circuito de soldadura por pontos.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por

ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecao relativamente aos portadores

destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdao do aparelho de

soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos técnicos de produto para o

uso exclusivo em ambiente industrial com finalidade profissional. Nao é assegurado

o cumprimento dos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos

eletromagnéticos em ambiente doméstico.

oldadura de

Embora o aparelho tenha sido projetado e construido para minimizar a emissao de

campos eletromagnéticos, o operador deve utilizar os seguintes procedimentos de

forma a minimizar a exposicao:

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Néo deixar objetos ferromagnéticos junto do circuito de soldadura por pontos.

- Nao soldar com o corpo junto a pistola: distancia minima d = 20 cm (Fig. G).

AVISOS E PREQAU(;()ES ESPECIAIS SOBRE A SEGURANCA PARA A UTILIZA(;AO DAS
BATERIAS DE LITIO CONTIDAS NO APARELHO

A néo observacao das regras a seguir pode causar a quebra, o aquecimento, o
inchamento, o incéndio e a exploséo da bateria:

Manter as baterias fora do alcance das criancas

Nao abrir a caixa do bateria por motivo nenhum.

Néao adulterar ou modificar a caixa da bateria.

Néo lancar a bateria nem provocar fortes impactos.

Nao furar a caixa da bateria com pontas, nao golpea-la com um martelo, nao pisa-la.
Néo carregar a bateria ao sol, pr6ximo de chamas ou em condigées similares.

Nao utilizar o aparelho de soldar por pontos nem deixa-lo perto de aquecedores,
chamas ou noutros locais quentes.

Néo colocar a bateria no interior de fornos, micro-ondas, etc.

Nao deitar a bateria no fogo ou aquecé-la.

Néo tentar inverter a polaridade dos terminais positivos "+" e negativo "-" ao inserir
a bateria na pistola.

Os terminais da bateria nao devem ser curto-circuitados.

Né&o armazenar baterias soltas numa caixa ou gaveta onde possam entrar em curto-
circuito ou ser curto-circuitadas por outros objetos metalicos.

Utilizar e conservar sempre corretamente as baterias de pilhas de ides de litio. Caso
contrario, podem ser causados incéndios ou explosdes ou influenciar negativamente
os desempenhos do aparelho.

N&o remover uma bateria da embalagem original até que seja necessaria para uso.
Observar os sinais mais (+) e menos (-) na célula, na bateria e no aparelho e assegurar
0 seu uso correto.

Carregar a bateria utilizando exclusivamente o alimentador para recarga fornecido.
Nao utilizar células ou baterias ndo projetadas para utilizacao com o aparelho.
Comprar sempre a bateria recomendada pelo fabricante do dispositivo para o
aparelho.

Utilizar a célula ou bateria apenas na aplicacao para a qual foi concebida.

Se durante o uso, a carga ou a armazenagem a bateria emanar cheiros estranhos,
aquecer ou se deformar, a bateria deve ser removida da pistola e nao deve ser
utilizada.

Néo molhar a bateria.

Manter as células e as baterias limpas e secas.

Limpar os terminais da célula ou da bateria com um pano limpo e seco se ficarem
sujos.

Eliminar corretamente a bateria (ver sec¢ao "Eliminacao da bateria").

Se a bateria derramar acido ou emitir odores estranhos, deve ser imediatamente
afastada de fontes de calor ou de chamas abertas.

Em caso de contacto com acido de bateria e a pele ou a roupa, lavar imediatamente
com agua em abundancia.

Em caso de contacto com o acido da bateria e os olhos, enxaguar imediatamente
com agua abundante e contactar o médico.

Guardar este manual.

O manual é necessario para consultar os avisos e precaucoes relativos a segurancga,
para os procedimentos de funcionamento e de manutencdo, para a lista dos
componentes e para as caracteristicas técnicas.

Guardar o manual para eventuais consultas futuras num local seguro e seco.

USO PREVISTO

O aparelho foi concebido para ser utilizado exclusivamente em carrocaria para a
reparacao de automdaveis: deve ser utilizado para a tragcdo manual das chapas e para
a soldadura por pontos de pernos ou aberturas (de forma e tamanho variaveis em
funcao do trabalho a realizar) em chapas de aco com baixo teor de carbono.

N wecosmsouns £ /N @)

O modo de funcionamento do aparelho de soldar por pontos inclui um controlo
por botao para iniciar a soldadura: existe o risco de iniciar a soldadura apoiando
involuntariamente os elétrodos da pistola na chapa! Isto pode resultar em arcos
elétricos e faiscas ndo intencionais com consequente risco de danos e lesdes pessoais.

No fim do trabalho guardar o aparelho de soldar sobre uma superficie isolante e
desliga-lo!

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos, aberturas, pernos e
areas adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado
vestuario de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

RISCO DE QUEDA

- Colocar o aparelho de soldar sobre uma superficie horizontal de material isolante;
caso contrario, os planos de apoio méveis e as superficies inclinadas e lisas
aumentam o perigo de queda.
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uso IMPROPRIO
E perigoso utilizar o aparelho de soldar por pontos para fins diferentes dos previstos
(ver USO PREVISTO).

ARMAZENAMENTO

- Colocaramaquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A humidade relativa do ar ndo deve ser superior a 80%.

- A temperatura ambiente deve estar entre 0 °C e 45 °C.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosdo.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Este aparelho de soldar por pontos é uma fonte de energia moével alimentada por bateria,
realizada especificamente para a reparacao de amolgadelas, presentes na carrogaria do
carro, através da tragao manual do elétrodo especial (ponta) soldado na chapa.

A bateria utilizada é uma bateria de ides de litio; isto permitiu a construcao de um
equipamento de soldadura por pontos com um volume e peso extremamente baixos,
facilitando o seu manuseamento e transporte. A auséncia de cabo de alimentagdo e de
cabo de terra permite realizar o trabalho em qualquer posi¢do. A duracdo da bateria de litio
é proporcional ao tipo de utilizacdo e permite completar a reparacdo: utilizar com a bateria
inicialmente 100% carregada (trés LEDs acesos). A bateria pode ser recarregada quer com a
bateria ligada a pistola quer em separado.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Elétrodo de massa.

- Elétrodo para tragdo (ponta).
- Bateria extraivel.

- Alimentador para recarga.

- Mala de transporte.

Para informacdes pormenorizadas consulte o catalogo atualizado.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Porta-elétrodo para perno ranhurado.
- Elétrodos consumiveis variados.

- Bateria de substituicao.

Para outros acessdrios, consulte o catalogo atualizado.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar por pontos sao

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado.

1 - Tensdo nominal em vazio.

2 - Corrente maxima de curto-circuito.

3 - Corrente nominal em regime permanente (100%).

4 - Simbolos relativos a seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1 "Seguranca
geral para a soldadura de resisténcia".

Nota: O exemplo de placa presente é indicativo do significado dos simbolos e dos nimeros;
os valores exatos dos dados técnicos do aparelho de soldar por pontos devem ser
consultados diretamente na placa do mesmo.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
Caracteristicas gerais

- Grau de protecdo do invélucro: IP 20
- Peso: 2,3 kg
- Medida total (LxWxH): 480x85x220 mm
Bateria

- Tipo: Bateria recarregavel com polimeros de litio
- Tens&o nominal: 74V
- Capacidade nominal: 8Ah

0°C+45°C max
4h max

- Temperatura de armazenamento:
- Tempo de recarga:

Alimentador para recarga

- Tenséo e frequéncia de alimentagao: 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- Corrente nominal de saida: 2A
- Grau de protecao do involucro: IP 20

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS

4.1 CONJUNTO DA PISTOLA E COMPONENTES PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado superior:

1 - Painel de controlo formado por:

2 - LED nivel duragao do ponto;

3 - Botdo com varias fungdes: manter pressionado por 3 segundos para ligar a pistola, por
5 segundos para desligar;

4 - Nivel de carga da bateria;

5 - LED alarme.

No fundo:

6 - Entrada de recarga.

7 - LED vermelho, bateria em carga.
8 - LED verde, alimentador ligado.

De lado:

9 - Botao de comando do ponto.

10- Elétrodo de massa.

11- Elétrodo de ponta (ponta).

12 - Bloqueio e desbloqueio da bateria.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E AVISO

4.2.1 Painel de controlo (Fig. B-1)

- O botéo (fig. B-3) permite ligar e desligar o aparelho de soldar por pontos: para desligar é

necessario manter premido o botao até todos os LEDs piscarem (fig. B-2) e, depois, soltar

o botao.

Quando a maquina esté ligada, o botao (fig. B-3) permite definir a duracdo dos pontos

escolhendo entre 5 niveis disponiveis: os LEDs (fig. B-2) indicam o nivel definido (crescente

para cima).

- Os trés segmentos (fig. B-4) permitem monitorizar o nivel de carga da bateria: quando
estdo todos acesos, a bateria esta totalmente carregada, quando o primeiro segmento
pisca e o LED amarelo (fig. B-5) permanece aceso, significa que a bateria deve ser
recarregada antes de poder usar a pistola.

- O LED da figura B-8 indica que o alimentador de recarga esta corretamente ligado.
- OLED da figura B-7 indica que a bateria esta a carregar. Se estiver desligado, a recarga esta
concluida.

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA

4.3.1 Protecgdes e alarmes

a) Protecdo térmica:
Intervém no caso de sobreaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado por
um ciclo de processamento superior ao limite admitido.
Aintervencdo é assinalada pelo piscar lento (a cada segundo) do LED AMARELO (fig. B-5).
Néo é permitido soldar por pontos nesta condicao;
Reinicializagao: Automatica.
Aguardar até que o aparelho de soldar por pontos arrefeca.

b) Alarme de mau contacto:
Intervém no caso de querer executar o ponto sem um bom contacto elétrico entre os
elétrodos da pistola (por exemplo, chapa isolada, pistola levantada da peca, etc.).
A intervencao é sinalizada pela rapida iluminagéo intermitente do LED AMARELO (fig.
B-5) quando é premido o gatilho de solda por pontos (fig. B-9).
Reinicializacao: Limpar a chapa metalica a soldar, os elétrodos da pistola e efetuar um
contacto firme.

c) Alarme anomalia em carga:
Intervém caso seja detetada uma anomalia na tensao de alimentacdo ou na tenséo de
bateria (LED da fig. B-7 intermitente).
Reinicializagao: O funcionamento ¢é restabelecido uma vez eliminada a fonte do erro
(por exemplo, substituicdo da unidade de alimentagao, substituicdo da bateria).

5. MONTAGEM~E PREPARACT\O PARAA UTILIZAQI—\O

5.1 PREPARAGCAO

Desembalar o aparelho, montar as pegas soltas contidas na embalagem, como mostra a
fig.C.

Instalar a bateria carregada deslizando-a para a coronha da pistola, até ao fim do seu curso
(fig. C-1).

Fixar o parafuso de bloqueio fornecido com a chave adequada (fig. C-2).

Para desligar a bateria da pistola, realizar a operacao inversa.

5.2 RECARGA (fig. B)

A bateria pode ser recarregada quer instalada na pistola (fig. B) quer sozinha.

Ligar o alimentador fornecido para recarga a rede de alimentacédo com 100V+240V 50/60Hz;
ligar o cabo do alimentador a tomada de recarga (fig. B-6).

Durante a fase de carregamento, o LED da figura B-7 acender-se-a juntamente com o LED da
figura B-8. No final da carga, o LED da figura B-7 desliga-se.

A ATENCAO!

Se a bateria estiver ligada ao aparelho e for colocada em carga, nédo sera possivel
soldar por pontos. Desligar o alimentador de recarga antes de utilizar a pistola para
soldar.

Carregar a bateria antes da primeira utilizacdo ou se esta néao tiver sido utilizada ha
mais de uma semana. Recarregar sempre a bateria antes que fique completamente
descarregada.

As baterias inutilizadas devem ser recarregadas pelo menos uma vez por ano.

5.3 ZONA DE UTILIZAGAO

Reservar uma area suficientemente grande e livre de obstaculos na zona de utilizacéo para
garantir o acesso em total seguranca ao painel de controlo e ao comando de soldadura por
pontos.

Remover da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (por exemplo, madeira, papel,
trapos, etc.).

6. SOLDADURA (Por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de realizar qualquer operagao de soldadura por pontos, é necessario verificar se a
bateria, os elétrodos ou o suporte do perno/abertura foram fixados corretamente (fig. C) e
se os elétrodos e a peca metalica estdo bem limpos.

A ATENGAO!

- NAO SOLDAR CHAPAS QUE ESTEJAM EM CONTACTO DIRETO COM MATERIAIS
INFLAMAVEIS!

- 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!

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos)

Os parametros que determinam penetragéo e a retengdo mecanica do perno/abertura séo:
- Forca exercida pelo elétrodo.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

A operacdo especial de soldadura por pontos realizada com esta pistola requer apenas que
se ajuste o tempo de solda e se exerca a pressao necessaria sobre a pistola para que hajaum
bom contacto entre os elétrodos e a peca, sem exagerar; os elétrodos tém um curso bem
determinado e ndo é necessério pressionar demasiado a pistola para nao chegar ao batente:
desta forma, a pressao exercida serd ideal.

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.

6.3 PROCEDIMENTO (fig. D)

6.3.1 Acendimento e desligamento

Ligar o aparelho de soldar por pontos pressionando e mantendo pressionado o botéo (fig.
B-3) durante 3 segundos e depois soltar.

Para desligar o aparelho, aguardar o tempo limite (tempo predefinido de ativagao) ou
pressionar e manter pressionado o botéo (fig. B-3) durante 5 segundos e soltar.

6.3.2 Soldadura por pontos e tragao simultanea da chapa

Este trabalho especifico utiliza o elétrodo pontiagudo (ponta) para aderir a chapa a reparar:

apos o ponto, realiza-se a tragdo utilizando a massa da pistola como massa de batente.

a) Aparafusar a ponta especialmente pontiaguda no respetivo alojamento.

b) Posicionar a pistola de modo que os elétrodos fiquem perpendiculares a chapa (fig. D-1).

¢) Aplicarforca na direcao dos elétrodos para obter um bom contacto sem chegar a batente
(fig. D-2).

d) Pressionar e soltar o botao de soldadura por pontos (fig. B-9) de modo a soldar a ponta
do elétrodo na chapa (fig. D-3).

e) Pressionar ligeiramente a pistola em direcéo a chapa para fazer parar os elétrodos e assim
ter a disposicao o curso méaximo ao levantar a pistola (fig. D-4).
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f) Segurar a pistola pelas pegas apropriadas (fig. D-5).

g) Levantar rapidamente a pistola perpendicularmente a chapa, de modo a exercer tragao
sobre a chapa, sem efetuar torsoes (fig. D-6).

h) Repetir a operagao desde a alinea e) até obter a tracao desejada da chapa. Para soltar o
elétrodo soldado, basta rodar ligeiramente a pistola para obter uma torsao da solda e
consequentemente soltar o elétrodo.

A ATENGAO!

Este trabalho especifico requer uma certa pratica e alguma atencao: ndo pressionar a
pistola com demasiada forca sobre a chapa para nao a danificar!

Se o elétrodo se soltar demasiado cedo, aumentar o tempo de solda por pontos e/
ou reavivar a ponta do elétrodo e/ou efetuar a tracao na perpendicular em relagao
achapa.

6.3.3 Soldadura por pontos de pernos/aberturas (opcional)

a) Inserir o pino/abertura no porta-elétrodo apropriado (fig. E).

b) Posicionar a pistola de modo que os elétrodos fiquem perpendiculares a chapa (fig. F-1).

c) Aplicar forca na direcdo dos elétrodos para obter um bom contacto sem chegar a batente
(fig. F-2).

d) Pressionar e soltar o botdo de soldadura por pontos (fig. B-9) de modo a soldar a ponta
do perno/abertura na chapa (fig. F-3).

e) Levantar a pistola perpendicularmente a chapa para que o perno/abertura seja puxado
para fora do suporte do elétrodo sem torgdes (fig. F-4).

f) Repetir a operagao a partir do ponto a).

ATENCAO!
No final do trabalho guarde as ferramentas sobre uma superficie isolante e desligue
amaquina!

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO, VERIFICAR
QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO OPERADOR.
- Adaptacao/restabelecimento do perfil da ponta do elétrodo.

- Substituicdo dos elétrodos/porta-elétrodos.

- Verificagéo do estado dos elétrodos/porta-elétrodos.

- Verificacdo do estado da pistola e da bateria.

- Verificagao das fixagoes.

- Verificacdo e instalacdo correta da bateria.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO EM AMBITO
ELETROMECANICO.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS CARTUCHOS DA PISTOLA E ACEDER AO
A SEU INTERIOR, ASSEGURAR QUE A PISTOLA ESTEJA DESLIGADA E QUE A
BATERIA ESTEJA DESLIGADA E COMPLETAMENTE EXTRAIDA.
Periodicamente e com frequéncia em funcdo do uso e das condicdes ambientais,
inspecionar o interior do aparelho e remover o pé e as particulas metélicas depositadas nos
componentes através de um jato de ar comprimido seco (max. 5 bar).
Evitar dirigir o jato de ar comprimido para as placas eletronicas; proceder a eventual limpeza
com uma escova muito macia ou solventes adequados.
Na mesma ocasido:
- Verificar se as cablagens ndo apresentam danos no isolamento ou ligagdes frouxas -
oxidadas.
- Verificar os parafusos de ligagao elétrica.
- Verificar a integridade do fusivel e as suas ligagdes ao cabo de poténcia.
- Verificar a ligagao correta ao cabo de poténcia do sensor de temperatura.

7.3 ELIMINAGAO DA BATERIA

[N} A bateria gasta do aparelho de soldar por pontos devera ser reciclada. Em
%& alguns paises isto é obrigatdrio. Contacte as autoridades locais para os lixos
mmm solidos para receber informacgdes relativas a reciclagem.

A ADVERTENCIA!

Néao elimine a bateria queimando-a. Isso podera causar uma explosao.

Antes de eliminar a bateria, cubra os terminais descobertos com fita isolante
apropriada, para evitar curto-circuitos.

Néao exponha a bateria a calor intenso ou ao fogo, pois isso podera causar uma
explosao.

8. PROBLEMAS E SOLUCOES

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR VERIFICACOES

MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE ASSISTENCIA, VERIFICAR OS PROBLEMAS

MAIS COMUNS, INDICADOS EM SEGUIDA, E AS RESPETIVAS SOLUCOES:

« O aparelho de soldar por pontos nao liga.

Possivel solugao:

- Verificar a ligagdo correta da bateria.

- Verificar o botdo de acendimento.

O aparelho de soldar por pontos desliga sozinho.

Possivel solugao:

- Houve uma intervencao do "timeout" da maquina que desligou a alimentagao apds um
determinado tempo de inatividade. Pressionar o botao de acendimento.

O aparelho de soldar por pontos ndo solda bem.

Possivel solugao:

- Recarregar a bateria.

- Limpar os elétrodos e as zonas de contacto com a chapa

- Manter a posicédo correta, ortogonal a chapa, durante a soldadura por pontos.

- N&o exercer uma pressdo excessiva sobre a peca a soldar.

O aparelho de soldar por pontos néo solda.

Possivel solugao (ver paragrafo protegdes e alarmes):

- Verificar o bom contacto dos elétrodos na chapa: LED amarelo de alarme desligado.

- A bateria estd danificada; substituir a bateria.

- Ofusivel interno esta queimado; contactar um centro de assisténcia autorizado.

O aparelho de soldar por pontos esta bloqueado com o LED amarelo de alarme a piscar

lentamente.

Possivel solugdo (ver paragrafo protecdes e alarmes):

- O alarme térmico disparou: deixar o aparelho arrefecer, em seguida desligar e ligar a
pistola.

« O aparelho nao repete o ponto e o LED amarelo de alarme pisca rapidamente.

Possivel solucdo (ver paragrafo protecdes e alarmes):

- O aparelho de soldar por pontos ndo permite executar um segundo ponto sobre um
ponto soldado anteriormente: levantar a pistola da peca e reposicionar os elétrodos na
chapa.

+ A bateria ndo carrega.

Possivel solugdo (ver paragrafo protecoes e alarmes):

- Oalimentador néo foi ligado a rede elétrica ou nado esta a funcionar.

- O alimentador néo foi ligado a bateria.

- A bateria estd danificada: substituir a bateria.

+ O aparelho de soldar por pontos esta bloqueado com o LED amarelo de alarme a piscar e

o primeiro LED verde da figura B-4 a piscar.

- A bateria estd danificada (por ex., célula em curto-circuito): substituir a bateria.
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APPARATUUR VOOR WEERSTANDSLASSEN VOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL
GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst worden de termen "puntlasapparaat" of "pistool"
gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR WEERSTANDSLASSEN

De gebruiker moet voldoende geinformeerd zijn over het veilige gebruik van
het puntlasapparaat en over de risico's met betrekking tot de procedures
voor weerstandslassen, de bijbehorende beschermingsmaatregelen en de
noodprocedures.

- Gebruik het puntlasapparaat bij een omgevingsluchttemperatuur tussen 5°C en
40°C en een relatieve luchtvochtigheid van 50% tot temperaturen van 40°C en 90%
bij temperaturen tot 20°C.

- Gebruik het puntlasapparaat niet in vochtige of natte omgevingen of in de
regen.

- Al het normale onderhoud en/of de vervanging van de elektroden moet worden
uitgevoerd met het puntlasapparaat uitgeschakeld.

- Hetisverboden om het apparaat te gebruiken in omgevingen die zijn geclassificeerd
als explosief door de aanwezigheid van gas, stoffen of nevels.

V2 ANN

- Las niet op containers, houders of leidingen die vioeibare of gasvormige brandbare
producten bevatten of hebben bevat.

- Werk niet op materialen die zijn gereinigd met chloorhoudende oplosmiddelen of in
de buurt van die stoffen.

- Las niet op houders onder druk.

- Verwijder alle brandbare voorwerpen uit het werkgebied (bijv. hout, papier,
doeken, enz.).

- Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen! Plaats het werkstuk niet in de buurt
van brandbare stoffen.

- Zorg ervoor dat de lucht goed wordt ververst of dat er middelen zijn om de
lasdampen in de buurt van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering nodig voor het bepalen van de limieten voor blootstelling aan lasgassen
afhankelijk van hun samenstelling, concentratie en duur van de blootstelling.

POO®

- Bescherm de ogen altijd met de speciale veiligheidsbril.

- Draag beschermende handschoenen en kleding die geschikt
weerstandslassen.

- Geluid: Als er vanwege bijzonder intense laswerkzaamheden een persoonlijk
dagelijks blootstellingsniveau wordt vastgesteld dat gelijk aan of hoger is dan 85 db
(A), is het verplicht om geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen te gebruiken.

SOOI SIS

- Het passeren van de puntlasstroom veroorzaakt het ontstaan van magnetische
velden (EMF) in de buurt van het puntlascircuit.

Magnetische velden kunnen interfereren met sommige medische apparaten (bijv.
pacemakers, ademhalingsapparatuur, metalen implantaten).

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van
dit soort apparatuur. Een voorbeeld is om de toegang tot het gebied waarin het
puntlasapparaat wordt gebruikt te verbieden.

Dit puntlasapparaat voldoet aan de technlsche productstandaards voor exclusief
gebruik in een industriéle omgeving voor professionele d d De naleving
van de basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan
elektromagnetische velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

is voor

Hoewel de apparatuur is ontworpen en gebouwd om de emissie van

elektromagnetische velden tot een minimum te beperken, moet de gebruiker de

volgende procedures gebruiken om de blootstelling tot een minimum te beperken:

- Het hoofd en de romp zo ver mogelijk uit de buurt houden van het puntlascircuit.

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de buurt van het puntlascircuit houden.

- Niet met het lichaam in de buurt van het pistool komen: minimumafstand d = 20cm
(fig. G).

BIJZONDERE WAARSCHUWINGEN EN VOORZORGSMAATREGELEN VOOR EEN VEILIG
GEBRUIK VAN DE LITHIUMACCU'S IN DE APPARATUUR
Als de volgende regels niet in acht worden genomen, kan de accu kapot gaan,

oververhit raken, uitzetten, in brand raken of exploderen:

- De accu's buiten het bereik van kinderen houden

De behuizing van de accu om geen enkele reden openen.

De behuizing van de accu niet kapot maken of wijzigen.

Niet met de accu gooien of hard stoten.

De behuizing van de accu niet doorboren met scherpe voorwerpen, er niet op slaan
met een hamer, er niet op gaan staan.

De accu niet opladen in de zon, in de buurt van vlammen of in dergelijke
omstandigheden.

Het puntlasapparaat niet in de buurt van kachels, viammen of op andere warme
plaatsen gebruiken of laten staan.

De accu niet in ovens, magnetrons, enz. zetten.

De accu niet in het vuur gooien of verhitten.

Niet proberen om de polariteit van de positieve "+" en negatieve
draaien wanneer de accu wordt aangebracht in het pistool.

De klemmen van de accu niet kortsluiten.

De accu's niet los bewaren in een doos of lade waarin ze kortsluiting kunnen
veroorzaken met elkaar of door contact met andere metalen voorwerpen.
Lithium-ion-batterijen altijd op de juiste manier gebruiken en bewaren. Als dat
niet gebeurt, kan dat brand of explosies veroorzaken of de prestaties van het
puntlasapparaat negatief beinvloeden.

De accu's pas uit de originele verpakking halen wanneer ze gebruikt moeten
worden.

De tekens plus (+) en min (-) op de cel, op de accu en op de apparatuur in acht nemen
en controleren of deze juist worden gebruikt.

De accu alleen laden met de oplader die bij de apparatuur wordt geleverd.

Geen cellen of accu's gebruiken die niet ontworpen zijn voor gebruik met de
apparatuur.

Altijd de accu kopen die door de producent wordt aanbevolen voor de apparatuur.
De cel of de accu alleen gebruiken in de toepassing waarvoor deze is ontworpen.
Als er tijdens het gebruik, opladen of opslag vreemde geuren uit de accu komen, als
de accu heet wordt of vervormt, moet de accu uit het pistool worden verwijderd en
mag deze niet meer worden gebruikt.

De accu niet nat laten worden.

De cellen en de accu's schoon en droog houden.

De polen van de cel of de accu reinigen met een droge, schone doek als ze vuil zijn.
De accu op de juiste manier afvoeren als afval ("verwerking van de accu als afval")
Als de accu zuur lekt of vreemde geuren afgeeft, moet deze uit de buurt van
warmtebronnen of open vuur worden verwijderd.

Als er accuzuur in contact komt met de huid of de kleding, meteen overvloedig
afspoelen met water.

Als er accuzuur in contact komt met de ogen, meteen overvloedig afspoelen met
water en een arts raadplegen.

pool om te

Deze handleiding bewaren.
De handleiding is nodig om de waarschuwingen en voorzorgsmaatregelen te
raadplegen, voor de bedrijfs- en onderhoudsprocedures, voor de onderdelenlijst en
de technische specificaties.
De handleiding op een veilige en droge plaats bewaren, zodat deze indien nodig altijd
kan worden geraadpleegd.

VOORZIEN GEBRUIK

De apparatuur is uitsluitend ontworpen voor gebruik in carrosserieén voor de
reparatie van auto's en mag alleen worden gebruikt voor handmatige tractie van
metaalplaat en voor het puntlassen van pennen of ringen (met verschillende vormen
en afmetingen afhankelijk van de uit te voeren bewerking) op staalplaat met een laag
koolstofgehalte.

/N oo 2\ /N &)

De bedrijfsmodus van het puntlasapparaat heeft een bedieningsknop om het lassen
te starten: het risico bestaat dat het lassen wordt gestart als de elektroden van het
pistool onbedoeld tegen de staalplaat worden gehouden! Dat kan onbedoelde
elektrische bogen en vonken veroorzaken met gevaar voor schade en letsel tot
gevolg.

Plaats na de werkzaamheden het puntlasapparaat op een isolerend vlak en schakel
het uit!

- GEVAAR VOOR BRANDWONDEN
Sommige delen van het puntlasapparaat (elektroden, ringen, pennen en
omringende gebieden) kunnen temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet
geschikte beschermende kleding worden gedragen.
Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!
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GEVAARVOOR VALLEN

- Plaats het puntlasapparaat op een horizontaal oppervlak van isolerend materiaal;
als u dat niet doet, kunnen beweegbare steunviakken en hellende en gladde
oppervlakken het gevaar voor vallen laten toenemen.

- ONEIGENLIJK GEBRUIK
Het is gevaarlijk om het puntlasapparaat te gebruiken voor andere bewerkingen
dan de voorziene (zie VOORZIEN GEBRUIK).

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.

- De relatieve luchtvochtigheid mag niet hoger zijn dan 80%.

- De omgevingstemperatuur moet tussen 0°C en 45°C zijn.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRUJVING

2.1 INLEIDING

Dit puntlasapparaat is een bron van mobiele energie die wordt gevoed via accu en die
specifiek is vervaardigd voor het repareren van deuken in de carrosserie van voertuigen,
door middel van handmatige tractie van de juiste elektrode (puntelektrode) die op de
metaalplaat wordt gelast.

Er wordt een lithium-ion-accu gebruikt; daardoor kon een puntlasapparaat worden
gebouwd met een extreem beperkt volume en gewicht dat uiterst goed hanteerbaar en
verplaatsbaar is. Dankzij de afwezigheid van de voedingskabel en de massakabel kan de
bewerking in elke gewenste positie worden uitgevoerd. De duur van de lithiumaccu hangt
af van het type gebruik en zorgt ervoor dat de reparatie kan worden afgerond: gebruiken
met een accu die aan het begin 100% geladen is (drie brandende leds). De accu kan zowel
verbonden met het pistool als apart worden opgeladen.

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Massa-elektrode.

- Elektrode voor tractie (puntelektrode).
- Uitneembare accu.

- Voedingsinrichting voor opladen.

- Koffertje.

Raadpleeg voor gedetailleerde informatie de bijgewerkte catalogus.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Elektrodehouder voor pen met ring.
- Verschillende verbruikselektroden.
- Reserve-accu.

Raadpleeg voor andere accessoires de bijgewerkte catalogus.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 SERIEPLAATIE (afb. A)

De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het puntlasapparaat staan

aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis.

1 - Nominale nullastspanning.

2 - Maximale kortsluitstroom.

3 - Nominale permanente stroom (100%).

4 - Symbolen die verwijzen naar de veiligheid. De betekenis hiervan staat aangegeven in
hoofdstuk 1 "Algemene veiligheid voor weerstandslassen".

Let op: Het voorbeeld-serieplaatje geeft een indicatie van de betekenis van de symbolen en
de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van uw puntlasapparaat moeten
direct op het serieplaatje van het apparaat zelf worden afgelezen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
Algemene kenmerken

- Beschermingsgraad behuizing: IP 20
- Gewicht: 2,3kg
- Afmetingen (LxBxH): 480x85x220 mm
Accu

- Typologie: Oplaadbare lythiumpolymeeraccu
- Nominale spanning: 74V
- Nominale capaciteit: 8Ah
- Opslagtemperatuur: 0°C+45°C max
- Oplaadtijd: Max 4 uur

Voedingsinrichting voor opladen

- Voedingsspanning en -frequentie: 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- Nominale uitgangsspanning: 2A
- Beschermingsgraad behuizing: IP 20

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT

4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PISTOOL EN DE BELANGRIJKSTE ONDERDELEN (afb. B)

Op de bovenkant:

1 - Bedieningspaneel, bestaande uit:

2 - Led niveau duur van de punt;

3 - Knop met meerdere functies: 3 seconden ingedrukt houden om het pistool in te
schakelen, 5 seconden om het uit te schakelen;

4 - Opladingsniveau van de accu;

5 - Ledalarm.

Op de onderkant:

6 - Oplaadingang.

7 - Rode led, accu wordt opgeladen.

8 - Groene led, voedingsinrichting aangesloten.

Op de zijkant:

9 - Bedieningsknop van de punt.

10- Massa-elektrode.

11- Elektrode met punt (puntelektrode).
12- Accu blokkeren en deblokkeren.

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN SIGNALERINGSINRICHTINGEN

4.2.1 Bedieningspaneel (afb. B-1)

- Metde knop (afb. B-3) kan het puntlasapparaat worden in- en uitgeschakeld: om het uit te
schakelen moet de knop ingedrukt worden gehouden totdat alle leds knipperen (afb. B-2)
en dan worden losgelaten.

- Met de machine ingeschakeld kan met de knop (afb. B-3) de duur van de puntlas worden
ingesteld door uit 5 beschikbare niveaus te kiezen: de leds (afb. B-2) geven het ingestelde
niveau aan (toenemend naar boven toe).

Met de drie segmenten (afb. B-4) kan het laadniveau van de accu worden gecontroleerd:
wanneer ze allemaal branden, is de accu helemaal opgeladen, wanneer de eerste sector
knippert en de gele led (afb. B-5) blijft branden, betekent dit dat de accu moet worden
opgeladen voordat het pistool kan worden gebruikt.

- De led van afbeelding B-8 geeft aan dat de voedingsinrichting voor het opladen goed is
aangesloten.

De led van afbeelding B-7 geeft aan dat de accu wordt opgeladen. Als de led uit is, is het
opladen voltooid.

4.3 BEVEILIGINGSFUNCTIES

4.3.1 Beveiligingen en alarmen

a) Thermische beveiliging:
Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat veroorzaakt door een
werkcyclus die hoger is dan de toegestane limiet.
De inschakeling ervan wordt aangegeven door langzaam knipperen (eenmaal per
seconde) van de GELE LED (afb. B-5). In deze omstandigheden is puntlassen niet
toegestaan;
Herstel: Automatisch.
Wacht tot het puntlasapparaat is afgekoeld.

b) Alarm slecht contact:
Dit wordt ingeschakeld als u de puntlas wilt uitvoeren zonder dat er een goed elektrisch
contact is tussen de elektroden van het pistool (bijvoorbeeld metaalplaat geisoleerd,
pistool niet in contact met het werkstuk, enz.).
De inschakeling wordt aangegeven doordat de GELE LED snel knippert (afb. B-5)
wanneer de puntlastrekker wordt ingedrukt (afb. B-9).
Herstel: Maak de te lassen metaalplaat en de elektroden van het pistool schoon en maak
stevig contact.

c) Alarm storing bij het laden:
Dit wordt ingeschakeld als er een storing wordt aangetroffen in de voedingsspanning of
in de accuspanning (led van afb. B-7 knippert).
Herstel: De werking wordt hersteld zodra de oorzaak van de storing is opgeheven (bijv.
vervanging van de voedingsinrichting, vervanging van de accu).

5. MONTAGE EN VOORBEREIDING OP HET GEBRUIK

5.1 VOORBEREIDING

Pak fflet puntlasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten zoals
op afb. C.

Breng de opgeladen accu aan door deze in de loop van het pistool te schuiven tot hij niet
meer verder kan (afb. C-1).

Bevestig de bijgeleverde borgschroef met de speciale sleutel (afb. C-2).

Voer de handeling in omgekeerde volgorde uit om de accu uit het pistool te verwijderen.

5.2 OPLADEN (afb. B)

De accu kan zowel geinstalleerd in het pistool (afb. B) als alleen worden opgeladen.

Sluit de bijgeleverde voedingsinrichting voor het opladen aan op de netspanning
100V+-240V 50/60Hz; sluit de kabel van de voedingsinrichting aan op het oplaadcontact
(afb. B-6).

In de oplaadfase gaat de led van afbeelding B-7 branden samen met de led van afbeelding
B-8. Na het opladen gaat de led van afbeelding B-7 uit.

A OPGELET!

- Alsdeaccuis aangesloten op het puntlasapparaat en wordt opgeladen, is puntlassen
niet mogelijk. Koppel de voedingsinrichting voor het opladen los voordat het
pistool wordt gebruikt om te puntlassen.

- Laad de accu op voor het eerste gebruik of als deze langer dan een week niet is
gebruikt. Laad de accu altijd op voordat hij helemaal leeg is.

« Ongebruikte accu's moeten ten minste eenmaal per jaar worden opgeladen.

5.3 GEBRUIKSGEBIED

Reserveer een gebied dat groot genoeg is en vrij is van obstakels voor het gebruik, dat
de toegang tot het bedieningspaneel en tot de puntlasbedieningen in volledige veiligheid
gegarandeerd.

Verwijder alle brandbare voorwerpen uit het werkgebied (bijv. hout, papier, doeken, enz.).

6. LASSEN (puntlassen)

6.1 VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

Voordat er puntlaswerkzaamheden worden uitgevoerd, moet er worden gecontroleerd
of de accu, de elektroden of de pen/ringhouder goed zijn bevestigd (afb. C) en of de
elektroden en het metalen werkstuk goed zijn gereinigd.

A OPGELET!

- NIET PUNTLASSEN OP METAALPLATEN DIE IN DIRECT CONTACT ZIUN MET
BRANDBARE MATERIALEN!

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

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

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (voor puntlassen)

De parameters die penetratie en de mechanische weerstand van de pen/ring bepalen zijn:

- Door de elektrode uitgeoefende kracht.

- Puntlasstroom.

- Puntlastijd.

Voor de bijzondere puntlasbewerking die wordt uitgevoerd met dit pistool hoeft alleen de
puntlastijd te worden geregeld en de benodigde druk op het pistool worden uitgeoefend
om een goed contact te krijgen tussen de elektroden en het werkstuk, zonder te
overdrijven; de elektroden hebben een vastgestelde baan en er moet niet te hard op het
pistool worden gedrukt, om te voorkomen dat de eindaanslag wordt geraakt: op die manier
is de uitgeoefende druk optimaal.

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.

6.3 PROCEDURE (afb. D)

6.3.1 In- en uitschakelen

Schakel het puntlasapparaat in door de knop (afb. B-3) 3 seconden ingedrukt te houden en
dan los te laten.

Wacht op de time-out (vooraf ingestelde tijd van inactiviteit) om het puntlasapparaat uit te
schakelen of houd de knop (afb. B-3) 5 seconden ingedrukt en laat dan los.

6.3.2 Gelijktijdige tractie en puntlassen van de metaalplaat
Deze bijzondere bewerking gebruikt de puntige elektrode (puntelektrode) om contact te
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maken met de te repareren metaalplaat: na de puntlas wordt de tractie uitgevoerd met de

massa van het pistool als terugslag.

a) De puntelektrode met goede punt op de juiste plaats aandraaien.

b) Het pistool zo plaatsen dat de elektroden loodrecht op de metaalplaat staan (afb. D-1).

c) De kracht uitoefenen in de richting van de elektroden om een goed contact te maken
zonder tegen de aanslag te komen (afb. D-2).

d) De puntlasknop (afb. B-9) indrukken en loslaten om de punt van de elektrode aan de
metaalplaat vast te lassen (afb. D-3).

e) Het pistool licht naar de metaalplaat toe duwen om de elektroden tegen de aanslag te
drukken en zo de maximale baan beschikbaar te hebben bij het omhoog brengen van
het pistool (afb. D-4).

f) Het pistool vastpakken bij de speciale handgrepen (afb. D-5).

g) Het pistool snel loodrecht omhoog brengen ten opzichte van de metaalplaat om tractie
op de plaat uit te oefenen, zonder verdraaiingen (afb. D-6).

h) De handeling herhalen vanaf punt e) totdat de gewenste tractie van de metaalplaat is
bereikt. Om de gelaste elektrode los te maken, is het voldoende om het pistool licht te
draaien om een verdraaiing op de las te verkrijgen zodat de elektrode losraakt.

A OPGELET!

Voor deze bijzondere bewerking is een zekere handigheid nodig en wat aandacht: het
pistool niet te hard op de metaalplaat drukken om beschadiging te voorkomen!
Als de elektrode te snel afbreekt, verleng dan de puntlastijd en/of de elektrodepunt
bijslijpen en/of de tractie loodrecht uitvoeren ten opzichte van de metaalplaat.

6.3.3 Puntlassen van pennen/ringen (optioneel)

a) De pen/ring aanbrengen in de juiste elektrodehouder (afb. E).

b) Het pistool zo plaatsen dat de elektroden loodrecht op de metaalplaat staan (afb. F-1).

c) De kracht uitoefenen in de richting van de elektroden om een goed contact te maken
zonder tegen de aanslag te komen (afb. F-2).

d) De puntlasknop (afb. B-9) indrukken en loslaten om de punt van pennen/ringen aan de
metaalplaat vast te lassen (afb. F-3).

e) Het pistool loodrecht omhoog brengen ten opzichte van de metaalplaat om de pen/ring,
zonder verdraaiingen, los te maken uit de elektrodehouder (afb. F-4).

f) De handeling herhalen vanaf punt a).

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.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE BEDIENER
WORDEN UITGEVOERD.

- Aanpassing/herstel van het profiel van de punt van de elektrode.

- De elektrode/elektrodehouder vervangen.

- Controleren of de elektrode/elektrodehouder onbeschadigd zijn.

- Controleren of het pistool en de accu onbeschadigd zijn.

- De bevestigingen controleren.

- Controleren of de accu goed is aangebracht.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-
MECHANISCH GEBIED.
OPGELET! VOORDAT DE AFDEKPLATEN VAN HET PISTOOL WORDEN
A VERWIJDERD OM BlJ DE BINNENKANT TE KOMEN, MOET U CONTROLEREN OF
HET PISTOOL IS UITGESCHAKELD EN DE ACCU IS LOSGEKOPPELD EN UIT HET
PISTOOL IS VERWIJDERD.
Inspecteer regelmatig en hoe dan ook met een geschikte frequentie voor het gebruik
en de omgevingsomstandigheden de binnenkant van het puntlasapparaat om stof en
metaaldeeltjes te verwijderen van de componenten 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 schroeven van de elektrische aansluitingen goed vastzitten.
- Controleer of de zekering en de verbindingen daarvan met de stroomkabel onbeschadigd
zijn.
- Controleer of de temperatuursensor goed is verbonden met de stroomkabel.

7.3 VERWERKING VAN DE ACCU ALS AFVAL

JoN Als de accu van het puntlasapparaat niet meer bruikbaar is, moet deze
%8 worden gerecycled. In sommige landen is dat verplicht. Neem contact op met

mmm de plaatselijke autoriteiten voor vast afval voor informatie over recycling.

A WAARSCHUWING!
De accu niet verbranden. Dat kan een explosie veroorzaken.
Voor het verwerken van de accu als afval de blootliggende klemmen bedekken met
geschikte isolatietape om kortsluiting te voorkomen.

De accu niet blootstellen aan intense hitte of vuur omdat dit een explosie kan
veroorzaken.

8. PROBLEMEN EN OPLOSSINGEN
ALS HET APPARAAT EVENTUEEL NIET GOED GENOEG WERKT, CONTROLEER DAN VOORDAT
U MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW
ASSISTENTIECENTRUM DE HIERONDER VERMELDE MEEST VOORKOMENDE PROBLEMEN
MET BIJBEHORENDE OPLOSSINGEN:
« Het puntlasapparaat gaat niet aan.

Mogelijke oplossing:

- Controleer of de accu goed is aangesloten.

- Controleer de inschakelknop.
- Het puntlasapparaat schakelt vanzelf uit.

Mogelijke oplossing:

- De "time-out" van de machine is ingeschakeld en heeft de voeding na een bepaalde

periode van inactiviteit uitgeschakeld. Druk op de inschakelknop.

« Het puntlasapparaat maakt geen goede puntlassen.
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Modgelijke oplossing:

- Laad de accu opnieuw op.

- Maak de elektroden en het contactgebied met de metaalplaat schoon

- Behoud de juiste positie, loodrecht op de metaalplaat, tijdens het puntlassen.

- Oefen niet teveel druk uit op het te lassen werkstuk.

Het puntlasapparaat maakt geen puntlassen.

Mogelijke oplossing (zie paragraaf beveiligingen en alarmen):

- Controleer of er goed contact is tussen de elektroden op de metaalplaat: gele alarmled
uit.

- De accu is beschadigd; vervang de accu.

- De zekering is kapot; neem contact op met een erkend assistentiecentrum.

Het puntlasapparaat is geblokkeerd en de gele alarmled knippert langzaam.

Mogelijke oplossing (zie paragraaf beveiligingen en alarmen):

- Het thermische alarm is ingeschakeld: laat het puntlasapparaat afkoelen en schakel het
pistool dan uit en weer aan.

Het puntlasapparaat herhaalt de puntlas niet en de gele alarmled knippert snel.

Mogelijke oplossing (zie paragraaf beveiligingen en alarmen):

- Er kan met het puntlasapparaat geen tweede puntlas worden uitgevoerd op de al
gelaste puntlas: breng het pistool omhoog van het werkstuk en plaats de elektroden
weer op de metaalplaat.

De accu wordt niet opgeladen.

Modgelijke oplossing (zie paragraaf beveiligingen en alarmen):

- De voedingsinrichting is niet aangesloten op het voedingsnet of werkt niet.

- De voedingsinrichting is niet aangesloten op de accu.

- De accu is beschadigd: vervang de accu.

Het puntlasapparaat is geblokkeerd met de gele alarmled die knippert en de eerste

groene led van afbeelding B-4 die knippert.

- De accu is beschadigd (bijvoorbeeld cel met kortsluiting): vervang de accu.
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IYIKEYEZ A ZYTKOAAHXIH ME ANTIZTAZH A ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH
XPHZH.
Inpeiwon: I1o Keipevo mov akohouBsi Oa xpnoipomorgitat o 6pog "mévta” i} "moToAt".

1.TENIKH AX®AAEIA FA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTHG MIPETEL VA Eival EMAPKWG EKMAIGEVHEVOG WG TIPOG TNV acd@Palr] XpPrion tTng
TOVTAG KOl EVIHEPWHEVOG Yia TOUG KivdUvoug mmou oxetifovtal pe Tig Stadikacieg
GUYKOAANGNG HE aVTIOTAGH, Ta OXETIKA METpA MpocTaciag Kait Tig Swadikacieg
EKTAKTNG AVAYKNG.

- Xpnowponotgite Tnv mévra oe Beppokpacia mepiBarlovrog aépa perafd 5°C Kat
40°C ka1 0g OXETIKN vypaocia ion pe 50% péxpt Beppokpacieg 40°C kat 90% yia
Beppokpacieg péxpt 20°C.

- Mnv xpnotpormoleite Tnv movra o€ vypd f| Bpeypéva mepiBdilovra i KATw amd
Bpoxn.

- OmoladAMoTe €VEPYEId TOAKTIKAG OUVTAPNONG KA/l aVTIKATAOTACNG TWV
NAEKTPOSiwv MPEMeL va eKTENEITAN PE MOVTA OBNOTH.

- AmayopgUeTal n XpRon TG CUOKEUNG o€ mepiBallovta mou Tagivopouvtal wg
emKivéuva éKpnéng yla mapouacia agpiwv, GKOVWV I} ATHWV.

/A

- Mnv cuykoMAeite oe defapevég, Soxeia j CWANVWGOEIG TOV TEPIEXOUV I} TEPLEIXAV
vypa nj aépla eVPAEKTA TPOIOVTA.

- Amo@eUyete va Katepyaleote UAIKA Kabapiopéva pe XAwpiwpévoug Staluteg i
KOVTA O€ TETOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoMAeite o€ Soxeia uné mison.

- ATIOJAKPUVETE amd TNV MEPIOXN £pyaciag OAEG TiG EVPAEKTEG ouaieg (m.X. VMo,
XapTi, mavid, KAm.).

- AQRVETE VA KPUWGEL TO UAIKO TTou HOALG ouyKoAAoate! Mnv TtomoBeteite To UAIKO
KOVTA 0€ EDPAEKTEC OUGIEC.

- BeBaiwBeite o011 umapxet KatdAAnAn avavéwon aépa 1 mpoPAémovtat péca
APAiPECC TWV KATTVWV CUYKOAANONG KovTd ota nAektpodia. Eivar amapaitntn pia
GUOTNHATIKI TTPOCGEYYIon yia ThV a§loAdynon Twv opiwv ékKBeong oToug Kamvoug
GUYKOAANONG O GUVAPTNON HE TN OUVOEDT, TNV MEPIEKTIKOTNTA KAl TN SIAPKELA TNG
idlag ékOeong.

POO®

- MpootateveTe MAVTA TA PATIA ME TA EISIKA YVaALd TpooTACiaAG.

- Qopdre yavtia Kai gvéUpara mpootaciag KatdAAnAa yia TG KATEPYAOiEC
GUYKOAANONG HE avTtioTacon.

- @opufotnta: Av e§attiag IS1aitepa EVTOVWV EVEPYEIWDV GUYKOAANONG eEmMaAnBeveTat
éva eminedo nueprolag atopkng ékOeong (LEPd) ico 1 avwtepo Twv 85db(A), givat
UTTIOXPEWTIKN N XP1ioN KATAAANAWY HEGWV ATOUIKNAG TPOoTACIac.

SHOICI SIS

- To mépacpa TOU PEVHATOC TOVTAPIONATOG TPOKAAEL TNV mapaywyn
nAektpopayvnuikwv mediwv (EMF) evromopévwv yopw amd tnv mMEPIOXH TOU
KUKAWHATOG TOVTAPIoHATOG.

Ta NAeKTPORAYVNTIKA TIESiA UITOPOUV Va TaPEUPBOUV PE OPIOUEVEG LATPIKEG OUCKEVEG

(m.X. BnpatodoteC, avanveuoTHpeg, HETOANIKEG TPOBETEIG KAT).

Mpémel va Aapavovrtal KatdAAnAa mPOANTITIKA HETPA GE OXECT HE ATOUA TTIOU PEPOUV

autol Tou €idoug ouokevéG. Na mapadelypa va amayopevutei n mpocfaon otnv

TEPLOXN XPIONG TG MOVTAG.

Aut] n mOvta OUYKOAANONG IKAVOTIOIED TIG TEXVIKEG OMAITHOEIS TPOIOVTOG yla

XPNoNn amokA&IoTIK G€ BlopnNXaviké mepIBAAlov yia mMayyeAHATIKO GKOMO. Agv

gyyudtai n avtiotolyia ota BAcIKAd 6pla OXETIKA pe TV é€kOgon Tov avOpwmov ota

NAEKTPOHAYVNTIKA TESia O OIKIAKO TIEPIBAANOV.

MoAOVOTI 1) CUGKEUN OXESIAOTNKE KAl KATAGKEVACTNKE Yla VA ENATTWVEL 0TO EAAXICTO

TNV EKMOUM NAEKTPOHAYVNTIKWV TESiWV, O XEIPICTHC MPEMEL VA XPNOIHOMOLE( TIG

aKOAouBeg S1adikacieq WOTE va EAATTWVEL 6TO ENAXIOTO TNV £KOEON:

- AlaTtiipnon Ke@aAol Kalt KOPHOU 600 TO SUVATOV MO HAKPUA amd To KUKAwpa
movtapiopatocg.

- Na pnv a¢rivovrat
TovVTapiopatog.

- MnV MOVTAPETE PE TO GWHA KOVTA 0TO MOTOAL: EAdXIoTn andotacn d= 20cm (k. G).

CIONPOMAYVNTIKA AVTIKEIHEVA KOVTA OTO KUKAwpA

EIAIKEZ MPOEIAOMOIHZEIZ H MPO®YAAZEIZ AXIQAANEIAXZ TIA TH XPHIH TON
MMATAPIQN AIGIOY NMOY MEPIEXONTAI XTH ZYZKEYH

H pn tipnon twv ak6Aovbwv Kavovwv pmopei va MPokaléoel To OMAcIpo, T
B£ppavaon, To POUCKWHA, TV TUPKAYIA KAl TNV £Kpnén TG prmatapiag:

- Kpatdte Ti¢ pmarapieg pakpud amo ta madid.

Mnv avoiete To mepiBAnpa TnG pmarapiag yia kavéva Adyo.

- Mnv aAAOIWVETE 1} TPOTIOTIOLEITE TO MEPIBANUA TG pUITaTApiag.

Mnv metdte TRV prratapia 1) TIPOKAAEOTE EVTOVEG KPOUOELG.

Mnv tpumioeTe To MeEPIBANPA TG PITATAPIAG HE ALXHEG, PNV TO XTUTTICETE PE OPUPI,
HNV TO AT OETE.

Mnv @oprti{ete TNV prratapia 6Tov HAL0, KOVTA O€ PAOYEG 1) O TAPOHUOLEG CUVONKEG.
Mnv XPNOGIHOTIOIEITE TNV TTOVTA 1| NV TNV APRVETE KOVTA GE GOUMES, PAGYEG 1} AAAa
{eota pépn.

Mnv TomoBeTOETE TNV pMATAPia HEGA GE POUPVOUG, (POUPVOUC HIKPOKUHATWYV, KA.
Mnv METATE TRV praTapia oTn GWTIA Kat unv tTnv Ogppaivete.

Mnv nipoonaBsite va avTiCTPEPETE TNV MOAIKOTNTA TWV TEPHATIKWY OTIKO “+” Kat
aApvNTIKG “-" 6TAV EIGAYETE TNV HIATAPIA GTO MOTOAL.

Mnv BPayxUKUKAWVETE Ta TEPHATIKA TOU pmatapiag.

Mnv Satnpeite TIg pnatapisg TomoOeTnpéve TUXAia o€ KOUTI I} cupTapt émov Ba
pHmopovoav va BpaxuUKUuKAwOoUv ite apoifaia eite and GAAa HETAAAIKA AVTIKEipEVa.
XPNGOIHOTIOLEITE Kal SlaTnPEiTE MAVTA CWOTA TA MMAKETA pratapiag 1ovtwv ABiov.
Y& avtifetn mepintwon, 6a pmopovoav va MPokANnBoUV MupKaylég | EKPREELS 1
APVNTIKEG EMPPOEG OTIC A 1G TNG TOVTAG.

Mnv agaipeite pia pratapia amé TNV MPWTOTUNN CUCKeVAdia av Sev gival akopa
amapaitnTo va TNV XPNCIHOMOICETE.

MNapatnpeite Ta cOpPBola cuv (+) Kat peiov (-) oTo Keli, oTNV pPmartapia Kat otn
OuOoKeUN Kot BeBaiwOeite yia Tn GWOTH Xprion.

Qoprilere TV pmarapia XPNOIHOTOIWVTAG AMOKAEIOTIKA TNV TPOMNOguouEevn
Tpoodocia EmavapopTiong.

Mnv xpnowpomolgite kehid /| prmatapieg mov Sev oxedidoTnkav ylia xpion pe ™
OUOKEUIN.

Ayopalete mavta TNV pnarapia MOV GUCTHVETAL OO TOV KATAGKEUAOTH TOU
OUOTHHATOC TNG GUGKEVNG.

XpnolpomoleiTe TO KEAi i TNV pmarapia MOVO GTNV E€@APHOYH yld TRV omoia
oxediaotnke.

Av Katd T Xprion, T @option i Ty diatipnon n pmarapia diadider mapageveg
HUPpWSIEC, BeppaiveTal ) MAPAROPPWVETAL, ) HITaTapia MPEMEL va apaipeOei kat va
HNV Xpnotpomoindei ma.

Mnv Bpéxete Tnv pnatapia.

Alatnpeite KENIA Kat prratapieg KaBapég Kat OTeyvEG.

KaBapilete Ta TEppatikd Tou KEAIOU 1y TG patapiag pe oTeyvo Kat kabapo mavi av
Aepwvovrat.

H anéppipn tn¢ pnarapiag mpémel va yivel owotd (BAéme mapdaypago “amdppiyn
™¢ umarapiac”)

Av n pmatapia xaver o0 1 S1adider mapafeveg pUpwdiEg mMpémel apéowg va
AmOpaKPUVOEi amd mnyég OeppoTnTag 1) amo eAeVOePEG PAGYEG.

& MEPIMTWON EMAPIC TOUG 0&€0G TNG pITatapiag pe TNV eEmMSEPHida i Ta pouxa,
em\UveTe apéowc pe apOovo vepo.

Y& mePIMTWON EMAPRG TOU 0§£0G TNG UITATAPIAG HE TA MATIA, EEMAUVETE AQUECWC HUE
@@pBovo vePS Kal EMKOIVWVIOTE LIE TOV YIATPO.

AatnproTE AUTO TO EYXELPiSIO.

To eyxewpidlo sgivar amapaitnto yia va ouvpBouleuteite T odnyieg kat T
TIPOEISOTIOINOEIC GXETIKA HE TNV AGPAAEla, yla Ti¢ Stadikacieg Asitoupyiag kat
GUVTIHPNONG, YA TOV KATAAOYO TWV §APTNHATWYV KAl TIG TEXVIKEG TTIPOS1aypagEG.
Awatnpeite 1o yXelpidlo yia ev8exOpeveg HEANOUOEC XPIOELG OE PEPOG AGPANEG Kat
OTEYVO.

MPOBAEMOMENH XPHXH

H ouckeurl OXESIAOTNKE yla va XPNOIUOTOLIEITAl OTMOKAEIOTIKA OE GUVEPYEia
Yl TNV EMOKEVN OUTOKIVATWV: MIPEMEL VA XPNOILOMOLEITAL Yid TN XEIPWVAKTIKA
€AEN EAAOUATWV Kal TO TTOVIAPIONA TIEIPWV 1| CGXICHWV (S1apopwv CXNHATWY Kat
Slactacewv avaloya pPE TRV KATEPYACIia TTOU TIPEMEL va EKTENEOTED) O atodAiva
eAdopata XaunAng mMEPIEKTIKOTNTAG AvOpaka.

YMNOAEINOMENOI KINAYNOI é @

O Tpomog Aertoupyiag TnG movtag mpoPAémel éva MARKTPO XEIPIGHOU yia va EEKIVIiOEL N
GUYKOAANON: u@pioTatal o Kivuvog va EEKIVIIOEL N GUYKOAANGN AKOUMTTWVTAG aBéAnTa
Ta NAeKTPOSIa Tou MOTOAIOU 610 éAacpal AuTté pmopei va mpokaléoel a@éinta
NAEKTPIKA TOEa Kat oTiBeg pe eMakoAou0o Kivéuvo {nHIwv Kat aTOHIKWV TPAVHATWV.

10 TENOG TNG EPYACia TOMOOETHOTE TNV MOVTA MAVW OE MOVWTIKN EMPAVEIA Kat
oBRote V!
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KINAYNOX EFTKAYMATQN

Opiopéva pépn TG mOvTag (NAEKTPOSIA, GXIONEC, TIEIPOL KAl KOVTIVEG TTEPIOXEC)
HMOPOUV va @Tacouv oe OepHOKPaTieG avwTEPEG TWV 65°C: gival amapaitnto va
@OPATE KATAANANAQ TPOCGTATEVTIKA EVSUpATA .

A@NVETE VO KPUWGCEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAAGATE TIPIV TO ayyi§eTe!

KINAYNOZ NTQXIHZ

- TomoBeTiioTE TRV MOVTA G€ 0PI{OVTIA EMPAVEIA HOVWTIKOU UNIKOU. & S10(QOPETIKN
MEPIMTWON, KIVNTEG EMPAVELEG OTAPIENG Kat KEKAIpEva 1) Agia emimeda av§avouv Tov
Kivduvo ntwong.

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivat emkivduvn n Xprion Tn¢ movTag yia omoladmoTe Katepyacia Sia@opeTiki and
v mpoPAenopevn (BAéme MPOBAEMOMENH XPHZH).

AMOGHKEYZH

- TomoBetiote T pnxaviy Kat ta €§aptipatd tng (He N Xwpic cuokevacia) oe
KAE10TOUG XWPOUG.

- H oxetikn vypacia Tov aépa dev mpémel va Eemepva 1o 80%.

- HBeppokpacia mepiBallovrog mpénel va mepihapfavetar peragv 0°C kat 45°C.

Xpnotponolgite mavia KatdAAnAa pETpa yla va TPOCTATEVETE TN HUNXAvh amd Tnv

vypacia, and Tig akabapaoieg kat amo tn @Oopad.

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH

AUt n TIOVTA Eival Pl KivnTh TNy €VEPYEIAS TPO@OSOTOUUEVN MECW pmatapiag,
KATaokeuaopévn e18Ikd yia va emdlopBwvovtal BabBoulwpata 6To apdéwpa Tou oXAHaTog
HEOW XELPWVAKTIKAG EAENG €181KOU NAEKTPOSiOU (aKur) CUYKOMNUEVO OTO EAaopa.

H pnatapia mou xpnotpomotegital givat and 1dvta Mibiou. Autd emETPEPE TNV KATAOKEUN
HI0G CUOKEUNG TTOVTAPIoHATOG OYKOU Kal BAPOoUG EEAIPETIKA TIEPIOPIOUEVWY, EVIOXUOVTAG
Ta MPOCAVTA EVXPNOTIAC KAl EUKONIAG pHETapopdc. H éNenn tou kaAwdiou Tpopodoaiag
Kal Tou KOAWSiov CWHATOC EMTPETEL Va eKTENOUVTAL KATEPYATiEG o€ omoladrimote Bon.
H Sidpkela ¢ pmatapiag AiBiou gival avaloyn pe to €ibo¢ Xpriong Kal MTPEMEL TV
olokAjpwon ¢ emdlopOwoNnG: XPNOILOTIOINOTE e Pmatapia apxikd QopTIopévn OTo
100% (tpia led avappéva). H @dption tn pmatapiag pmopei va yivel ite e pmatapia
ouvdedepévn OTO TIOTOM E(TE XWPLOTA.

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- HAektpdS10 owuatoc.

- HAektpdbi0 yia tnv €NEN (aigury).

- E€ayopevn pymatapia.

- Tpo@odoTiKd yla TN emavagopTion.
- BaAtodki.

Mo AemTopEPEIG TANPOPOPIEG KAVTE AVAPOPA OTOV EVIUEPWHEVO KATAAOYO.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- Baon-nAektpodiou yia meipo pe oxiopn.
- HAektpddia avalwotpa Siagopa.

- Mmnatapia avtikatdotaong.

Ma A\ e€apTripaTta KAVTE avagopd 0TOV EVNUEPWHEVO KATAAOYO.

3.TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

3.1 MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN (ek. A)

Ta KUPLa XAPAKTNPIOTIKA OXETIKA WE TN XPron Kat Ti§ amodoaelg Tng mdvtag cuvoyilovtal

OTNV MVAKISa XAPaAKTNPIOTIKWY HE TRV aKOAoubn évvola.

1 - OvopaoTikA Tdon dvev gpopTiou.

2 - MéyloTo pelpa BPAXUKUKAWUATOG.

3 - OvopOOTIKO pEVHA O HOVIHO KaBeoTwG (100%).

4 - TOuBola avagepdueva 0TV ao@ANEld N €vvold TWV OToIWV avaypd@EeTal OTO
KEPANALO 1 “TeVIKN aOQANELA Yl TN CUYKOANNON We avTiotaon”

Inueiwon: To ava@epduevo MAPAdelypa mMvakidag TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY gival
HOvo evOEIKTIKG TG évvolag Twv cUpBOAWV Kat Yn@iwv. Ot akpIPEIG TIUEG TWV TEXVIKWY
XOPAKTNPIOTIKWY TNG CUCKEUNG TIOU €XETE OTNV KATOXT 0ag e€AayovTal amd tnv mvakida mou
Bpioketal mavw otnv idia.

3.2 AANATEXNIKA ZTOIXEIA
TEVIKA XapaKTNPIOTIKA

- BaBudg npootaciag mepIBApaTog: IP 20
- Bapoc: 2,3kg
- 'Oykog (LxWxH): 480x85x220 mm
Mnatapia

- Tumoloyia: Enavagopti{éuevn pmatapia pe Aibiou moAupepoug
- OvopoaoTikn téon: 74V
- OVOMOOTIKA XWPNTIKOTNTA: 8Ah

0°C+45°C max
4h max

- Ogppokpaaia amobrkeuong:
- Xpovog emavagopTionc:

TPo@POoSOTIKO yla TNV EMAVAPOPTION

- Tdon kat cuxvotnTa TPoPodoaiag: 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- OvopaoTiko pevpa e§ddou: 2A
- BaBudég mpootaciag mepIBAaToq: IP 20

4.TEPIFTPA®H THZ MONTAZ

4.1 ZYNOAO MNIZTOAIOY KAI KYPIQN TMHMATQN TOY (g1k. B)

ItV emdvw mAevpa:

1 - Mivakag eNéyxou, amoTeAOVHEVO amo:

2 - Led emmédou Sidpkela onpeiov.

3 - MARKTPO TOMATAWY AEITOVPYIWV: SIATNPHOTE MECUEVO TO TTANKTPO yia 3 SEUTEPONENTA
Y10 va avAYETE TO THOTOA, yla 5 SEUTEPOAETTA YIa VA OB OETE.

4 - T130un @optiou umatapiag.

5 - Led ouvayeppou.

Ztov muBpéva:

6 - Eicodog emavapoptiong.

7 - Kokkwvo led, pmatapia og @opTion.

8 - MMpdowo led, tpopodoaia cuvdedepévn.

Itnv mAevpa:

9 - MAAKTPO EANéyXOU TOU OnpEiou.
10- HAektpodio owpatog.

11 - HAektpdSI0 atxpneo (axun).

12 - Mmhokdpiopa Kal EEUMAOKAPIoUA TG UmaTapiag.

4.2 XYITHMATA EAEFXOY, PYOMIZHEZ KAl ZTHMANXZHZ

4.2.1 Nivakag eAéyxov (eik B-1)

- To mAfKTPO (€IK. B-3) emTpémel va avAPeTe Kal va OBACETE TNV TTOVTA: Yl va OPrOETE

TIPEMEL va SlatnPOETE MECUEVO TO TMARKTPO péXPL TTou OAa Ta led avaBooBrivouv (gik.

B-2) otn ouvéxela eENeUBEPWOTE TO TTANKTPO.

Me pnxaviy avapuévn, o mMAAKTPO (€IK. B-3) emtpémnel va pubpioete:Tn Sidpkela Tou

onueiou emAéyovtag avdueoa oe 5 Sabéopa emimeda: ta led (k. B-2) Segixvouv 1o

puBuldpevo emimedo (au§avopevo mPog Ta Mavw).

- Ta Tpia THAMOTA (€IK. B-4) emtpémouv va mapakoAouBeite Tn otdbun @optiou TG
pmatapiag: étav gival OAa avappéva n pmatapia ival EVIEAWDG QOPTICUEVN, OTaV
avaBoofrivel o PWTOG Topéag Kal To Kitptvo led (gik. B-5) pével avappévo onuaivel 6Tt n
pmatapia PETEL VAl EMAVAPOPTICTEL TIPIV UTTOPECETE VA XPNOIUOTOICETE TO THOTOAL

- To led ekévag B-8 onuaivel 6Tl eival owotd ouvdedepévo To TPOPOSOTIKO yla TNV
enmavaeopTion.

- To led ekoévag B-7 Seixvel 611 n pmatapia gival @optiopévn. Av gival opnotd, n
EMAVAPOPTION ONOKANPWONKE.

4.3 NEITOYPTIEZ AXOANEIAZ

4.3.1 NpooTtacisg Kat cuvayeppoi

a) OepHIKN MpocTacia:
MoapepPaivel oe mepimtwon vmepBépuavong movtag e€aitiag KUKAOU €pyaciag mou
unepBaivel To amodekTo dplo.
H mapéppaon emonuaivetal and to KITPINO LED (eik. B-5) mou avaBoofrvet apyd (kabe
SEUTEPONETTTO). Z€ AUTO TO KABEOTWG eV EMTPEMETAL TO TTOVTAPIOUA.
Amokatactacn: Autopatn.
Mepiuévete N MOVTA VA KPUWOEL.

B) Zuvayeppoc kakn emapn
Mapeppaivel o€ MePIMTWON MOV BENETE VO EKTENECETE TO ONUEIO XWPIG VA UTTAPYXEL KAAR
EMAPN AVAPESA 0TA NAEKTPOSIA TOU TIOTOMOU (TTX. LOVWUEVO NACUA, TIIOTOA ONKWHEVO
anoé 1o UNIKG, KATLL).
H mapépBaon emonuaivetal améd 1o KITPINO LED (eik. B-5) mou avaBooprvel ypriyopa
dtav méletat n okavSAhn movtapiopatog (k. B-9).
Amokatdotaon: Kabapiote To ENacpa mou TTPETEL VA GUYKOANAOETE, Ta NAEKTPOSIA TOU
TMOTONOU Kal KAVTE UIA OPLOTIKY EMAQPN.

Y) Zuvayepuog avwpalia otn popTion:
Mapeppaivel o€ MePIMTWON TOU EMONUAIVETAL Lia avwpalia oty Taon tpogodoaiag ny
otnv tdon pnatapiag (led €. B-7 avafoofnvopuevo).
Amokatdctaon: H amokatdotaon mpaypatonoleital apdtouv agaipedei n artia tou
OQANUATOC, (TTX. AVTIKATACTAON TPOPOSOTIKOU, QVTIKATAGTACH UImaTapiag).

5. ZYNAPMOAOIHZH KAI MPOETOIMAZIA XPHZHX

5.1 MPOETOIMAZIA

ATTOCUOKEVAOTE TNV TIOVTA, EKTENECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWHUEVWY TUNHATWY
TTOU TTEPIEXOVTAL OTN CUOKEVATIA OTIWG 0TNV €IK. C.

EyKaTaoTAOTE TN QopTIoHEVN Umatapia kavovtag Ty va oAloBrioet otn Aafr) Tou mMoToAlol
uéxpt téhog Stadpopnc (eik. C-1).

ZTEPEWOTE TNV TPOUNBeVOpEVN Bida UMAOKAPIOHATOG UE TO €I8IKO KAELSI (€1K. C-2).

lMa va amoouvS£oeTe TNV pmatapia amod To mMOTOM KAVTE TNV avTioTpo@n Kivnon.

5.2 EMANA®OPTIZH (ek. B)

H pmatapia umopei va emavagopTIoTE €iTe EYKATEGTNUEVN OTO TOTOML (€IK. B), €ite povn
me.

Yuvdéote To TPounBevdpEVO yia TN @dpTion TPo@odoTikd oto Siktuo Tpopodoaiag
100V+240V 50/60Hz. Yuvdéote 10 KOAWSIO TOU TPOPodoTikoU oTnv e8Ik mpila
enavapopTiong (k. B-6).

Se @don @optiong To led eikdvag B-7 avdpBel padi pe to led eikovag B-8. Tto téhog TnG
@opTiong To led eikovag B-7 ofrivel

MPOZOXH!
Av n pnatapia givar cuvdeSepévn oTnV MOvTa Kat TiBeTal o€ emavagoption, dev Ba
gival Suvato To MoVTApPIGHa. ATOGUVSEGTE TO TPOPOSOTIKG EMAVAPOPTIONG TIPIV
XPNOILOTIOI|CETE TO MOTOAL Yld VA TIOVTAPETE.
QopTWOTE TNV Mmatapia TPV TNV MPWTN XPHON N av Sev Xpnotpomoudnke
yla meplocotepo amé pia eBSopdda. Emavagoptiote mavra tnv pmarapia mpwv
ATOPOPTIOTE( EVTEAWG.
O1 aXPNGCILOTOINTEG HITATAPIEG TIPEMEL VA EMAVAPOPTI{oVTal TOUAAXIGTOV Hia popa
T0 Xpovo.

5.3 MEPIOXH XPHZHX

MpoPAéYTE OTOV TOTIO XPNONG MIa TTEPIOXN EMAPKWG EUPEia Kal Xwpig eumodia WOTe va
gyyudtat n mpoofacn OToV TVAKA XEIPIOUWY Kal OTO XEIPIOUO TTOVTOPIoUATOS O TIAiPN
ao@ANELQ.

ATTOPOKPUVETE OTTO TNV TIEPIOXH EPYACIAG ONEG TIG EVPAEKTEG OUTIEG (TTX. EUAO, XapPTi, mavid,
KATL).

6. ZYTKOAAHZH (Movtapicpa)

6.1 MPOKATAPKTIKEXZ ENEPTEIEX

Mpwv ekTeENéoETE OMOIAOATIOTE EVEPYELQ TTOVTAPIOUATOC €ival amapaitnto va eAéyéete OTL
n oTEPEWON TNG pmatapiag, Twv NAekTpodiwv i TNG BAong mMeipou/oxIoUNG EKTENECTNKE
owoTd (ek. C) Kat 0TI Ta NAEKTPOSIA KAl TO METANNIKO KOMUATL €ival KaAd kaBapiopéva.

A MPOZOXH!

- MHN NONTAPETE ZE EAAZMATA NMOY BPIZKONTAI E AMEZH ENA®H ME EYDOAEKTA
YNIKA!

- ANOO®EYTETE NA AKOYMNATE TO EPTAAEIO MOY AEN XPHZIMOMOIEITAI £TO YAIKO
YNO KATEPTAZIA!

- EMANATONOGETEITE MANTATO EPTAAEIO MOY AEN XPHZIMOMOIEITAI ZE ZTAGEPH
KAI OXI ArQriMH ENMI®ANEIA!

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN (070 movtapioua)

Ormapdapetpol mou mapepBaivouy yia va kabopicouv Tn Sieioduon Kal To HNXaviko Kpdtnua
TIEIPOU/OXIOMAG Eivat:

- Abvapn mou aokeital amd 1o NAektpodio.

- Pevpa movrtapiopatog.

- Xpdvog movtapiopatog.

H 181Kr} KaTePYaoia TOVTOPIOUATOG TTOU EKTENEITAL UE AUTO TO TIOTONL AMAITEL HOVASIKA va
PUBUIOTEL O XPOVOG TTOVTAP{OHATOG Kal va aoknBei n anmapaitntn mieon oTo MOTOAN WOTE
va umdpé&el KaAn ema@r avapeoa ota NAeKTPOdia Kat To UAIKO, OXl Opwe umepBolikd. Ta
NAekTPOS1a €xouv akpIBWG KaBoplopévn TPoxd Kat Sev mpémel va aoknBei umepBoAikn
TEON OTO MOTOAN WG TO TEPHA: e AUTOV TOV TPOTIO N ackoUevn Tieon Ba gival n BEATIOTN.
e mepimtwon ENeWng €8IKAG TEipaAg €ival amapaitnTo va Yivouv HEPIKEC SOKIUEG
TIOVTAPIOHATOG XPNOIHOTIOIOVTAG TTAXN EAACUATOG iS1ag ToldTnTag Kat TaXoug Je To UAIKO
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o€ Katepyaaia.

6.3 AIAAIKAZIA (g1k. D)

6.3.1 Avappa Kat oBo1po

AvayTe TNV movTa S1aTnPWVTAG TMECHEVO TO TARKTPO (€1K. B-3) yia 3 Seutepdienta omdte
ameAevOePWOTE.

lNa 10 OBACIHO TNG TOVTAG AVAUEVETE TO timeout (TPoKaBoPIoUEVOC XPOVOG aTTEVEPYELQG)
1 S1aTNPAROTE MEOUEVO TO TANKTPO (£IK. B-3) yia 5 SeUTEPONENTA OTTOTE AMEAEUOEPWOTE.

6.3.2 Movtdapiopa Kat Tautdxpovn £éAEn Tou eEAdoparog

Aut n €181KA KATEPYATia XPNOIMOTIOLEL TO alXHUNPES NAEKTPOSI0 (atxpn) Yl va EQapudoel

oto é\aopa mpog mMlOpOwon: HETA TO onuEio eKTEAETAL N €AEN TTOU EKPETANNEVETAL TN

Hda Tou MOTOAMOU WG UITAOOUUTTOK.

a) Bidwote tnv aixun 161kd katepyaopévn otnv mpoPAenduevn €5pa.

) TomoBeTrioTE TO MOTON HE TPOTIO WOTE TA NAEKTPOSIA va ival KABeTa TPOog To ENacua
(€. D-1).

y) Aoknote SUvaun otnv kateLOVVon Twv NAEKTPOSIWV WOTE va TETUXETE KOAN €ma®n
Xwpig va ptdoete oto Téppa (eik. D-2).

&) Miéote Kat ameAeuBePWOTE TO MANKTPO TTOVTAPIOUATOC (€IK. B-9) WOTE va CUYKOAROETE
TNV atxpr Tou nAektpodiov oTo éAacpa (gik. D-3).

€) Méote eENa@pd TO MOTON TTPOC TO EAACHA YO VA OTEINETE OTO TéPHA TA NAEKTPOSIA Kal va
S1atedei n PéyloTn TPOXIA OTO OHKWUA TOU TMOTONOU (€1K. D-4).

oT)MAoTe 1o MOTOM 0TI E181KEG AafBEG (€1K. D-5).

() InkwoTe ypriyopa To mMOoTOAN KABETA O€ Ox€on He To ENaopa WOTE va aoknBei €éAEn oto
€Naopa, XWPIG va KAVETE CUOTPOYEC (€IK. D-6).

n) Emavaldfete tnv evépyela amd 1o onueio €) péxpl va emrevyOei n emBuunth éAEN NG
eNGopaToq. MNa va amokoMACETE TO CUYKOANHEVO NAEKTPOSIO apKel va OTpéPeTe
eAa@PA TO TMOTOAL yla va emTeVXOel Hid oUGTPOPH OTN GUYKOAANON Kal KATOMV n
QTMOKOAANON Tou NAeKTPOSiou.

NMPOZOXH!
AvuTi n €181KN KaTEPyaoia amatei Kamola mMPAKTIKA Kat Aiyn mpoooxn: pnv mélere
unEPBOAIKA TO MOTOA TAVW OTO EAAGHA WOTE va Unv To BAdyPeTe!
Av 10 NAeKTpOoSio amokoAAnBei MoAU vwpic au§ioTe To Xpovo movrapiopatog Kai/n
{wvtavéPte TV aipn tou nAektpodiov kal/n ekteAéote TRV €AEn kaBeta mpog To
é\acpa.

6.3.3 MNovtapiopa meipwv/cXIGHWV (611GI0VaA)

a) Eykataotiote Tov meipo/oxiopr} otnv KatdAAnAn Bdon nAektpodiou (ik. E).

) TomoBeTOTE TO MOTON UE TPOTIO WOTE TA NAEKTPOSIA va gival KABeTa TPog To ENacua
(€. F-1).

y) Aoknote SUvapn otnv katevBuvon Twv NAEKTPOSIWV WOTE va TETUXETE KOAN €mapn
Xwpig va @ptdoete 010 TéPHA (€K, F-2).

8) MéoTe Kau ameNeuBEPWOTE TO TTANKTPO TIOVTAPIOUATOC (€1K. B-9) WOTE va GUYKONNAOETE
NV aiun meipou/oxIopng oto éhacpa (ik. F-3).

€) INKWOTE TO MOTON KABETA TTPOG TO NAOUA WOTE Va a@alpedei, XwpiG CUOTPOYEC, O
neipoc¢/oxiopr and tn Baon nhektpodiou (eik. F-4).

oT) Emavaldpete Tnv evépyela amd To onueio a).

A MPOZOXH!

10 T€A0G TNG EPyaciag TOmMoBETHOTE Ta EPYAAEid MAVW GE HOVWTIKY) EMPAVELN KAl
oBroTe T pnxavn!

7.ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIXZ ENEPTEIEZ ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI
H MONTA EINAI ZBHZTH.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.
- Mpocappoyri/amokatdotaon Tou MPo@iA TNG alXUrG Tou NAekTpodiou.

- Avtikataotaon NAekTpodiwv / Badoewv nAektpodiwv.

- EmaAiBeuon akepatdtntag nAektpodiwy / Bdoewv nAekTpoSiwv.

- AkepaldTnTa MOTOAIOU Kal pratapiac.

- EmaARBevon otepewoewv.

- EmaoARBeuon owoTh¢ eyKATAoTaon TG Umatapiag.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEX EKTAKTHZ XYNTHPHZHX TMPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO

NPOZQMNIKO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO XTON HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.
MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KEAYOH TOY MIZTOAIOY FIA NA EXETE

A MPOXBAXH XTO EXQTEPIKO BEBAIQOEITE OTI EINAI XBHXTO KAl OTI H
MMATAPIA EINAI ATOXYNAEAEMENH KAI EXEI AOGAIPEOEI ENTEAQE.

MePLoSIKA Kal TAVTWG PE oUXVOTNTA AvANOYa HE TN XPoN KAl TIG TEPIBANNOVTIKEG CUVORKEG,

EMOEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG VIO VA AQAIPESTE OKOVN Kal PETOANIKA owuatidia

mou evamoBéTtovTtal oTa Sidgopa TUAKATA Ue ENPo emeopévo aépa (max 5 bar).

ATTIOQEVYETE vVa KATEVOUVETE TN PON) TIEMECUEVOU AEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.

DpovTioTe yla Tov evEeXOpEVO KaBapIoPd Toug pe TTOAD palakid Bovptoa 1y KATdANnAa

SloAuTIKA.

Me v eukaipia:

- Befawbeite 6Tl ta kapmAapiopata Sev mapouctdlouv PAABec otn pdvwon n

XOAAPWHEVEC-0EEIOWHEVEG OUVSETELC.

- ENéy€re Tig BideG NAeKTPIKAG 0UVSEDNG.

- ENéy€te TNV akepatOTNTA TNG ACPAAELOG KAl TV CUVEECEWY TOU 0TO KAAWSI0 1oXVOG.

- ENéy€te Tn owoTn oUvdeon oto kKaAwSIo 1oXVOG Tou Gévoopa Beppokpaaiag.

7.3 AMOPPIYH THX MMNATAPIAZ

[N H e€avtAnuévn pmatapia tng mévtag Ba émpemne va avakukAwBEL. Ze oplopéva
% & KPATN auTtd gival UTTOXPEWTIKO. ETKOIVWVHOTE UE TIG TOTIIKEG APXEG OXETIKA UE
mmm  TA OTEPEA AMOBANTA VIO VA AABETE TTANPOPOPIES VIO TNV AVAKUKAWON.

A MPOEIAOMOIHZH!

Mnv amoppintete TRV pmatapia Kaiyovtdg tnv. Auté Ba pmopouce va mpoKaléoel
TUpKayid.

Mpwv amoppipete TNV pPmatapica, CKEMACTE T AKAAUTITO TEPUATIKA HE KATAAANANR
HOVWTIKK TaVia WOTE VA EPMOSIOTOUV BpaXUKUKAWpaTa.

Mnv gkBétete TNV pnatapia o€ évtovn OgppoTnTa Iy 0€ PWTIA S10TI AUTO B pITopovcE
va mpokahéoel ékpnén.

8. MPOBAHMATA KAI AYZEIZ
>TO ENAEXOMENO MH IKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPTIAX KAI TPIN EKTEAEXETE MO
YYXTHMATIKOYX EAEFXOYZ H AMEYOYNGEITE XTO TEXNIKO XA ZEPBIX, EAET=TE TA IO

KOINA NMPOBAHMATA: MOY ANAGEPONTAI XTH XYNEXEIA, KAITIZ ZXETIKEZ AYZEIX:

« Hmnévta Sev avdPel
Avvati Aoon:
- ENéy€te Tn owotr oUvSEon TNG umatapiag.
- ENéy€te To MAAKTPO avAppaToG.

+ Hmnévta oBrvel povn tng.

Avvati Aoon:

- EmevéPn to “timeout” TG pnxaviig mou éofnoe Ty tpo@odoaia PeTd amd kaboplopévo
XPOvo amevépyelag. MEOTE TO MANKTPO AVAUMATOC.

H movta ev movtdpel kaAd.

Avvati Avon:

- Emavagoptiote tnv pnatapia.

- KaBapioTe ta nA\ektpdSia Kal TIG TEPLOXES EMAPNG LE TO ENaopa

- AlotnpnoTe TN owoTr B€on, KABeTN TTPOC To EAACHA, KATA TO TTOVTAPIoHA.

Mnv aokeite umepBoAiKkr| TiEoN 0TO UNIKO TTOU OUYKOMAEITE.

H movta dev movtdpel.

Avvatr Noon (BAéme mapdypago mPooTadieg KAt GUVAYEPHOI):

- ENéy€te o1 umapyel kaAn ema@n Twv nAektpodiwv oto éhacpa: led kitpivo onopévou
cuvaygppou.

- H umatapia éxel umootei BAARN. AVTIKATAOTHOTE TNV Ymatapia.

- H eowtepikny ao@dlela gival omacpévn. EMKOWWVAOTE PE EMTETPAUUEVO TEXVIKO
oépPic.

H movta gival pmhokaplopévn pe avapooBnvopevo kitpvo led ouvayeppot apyd.

Auvvatr) ANoon (BAéme mapdypa@o MPooTaCies Kal CUVAYEPHOI):

- EmevéPn o BepUikoC oUVAYEPUOG: APROTE TNV TTOVTA VA KPUWOEL, VOTEPA OBAOTE Kal
avAYTE TO TMOTOAL

H mévta Sev emavahapBdvel To onueio kat to Kitpvo led cuvayeppol avapoofrivel

yprivopa.

Avvatr Aoon (BAéme mapdypago mPooTadieg KAt CUVAYEPHOI):

- H movta Sev emrtpémel tnv ektéleon SeUTtEPou OnueioU OTO RSN OUYKOAMNUEVO:
ONKWOTE TO TMOTOAL AT TO UNIKO Kal EavaTomoBeTroTe Ta NAeKTPOSIa 0To ENacpa.

H pnatapia dev poprietal.

Avvati Aoon (BAéme mapdypago MPooTadieg Kal GUVAYEPHOI):

- To Tpo@odoTIkd dev ouvdéBNnKe aTo Siktuo Tpoodoaiag i Sev AerToupyei.

- To TPOo@OBOTIKG eV OLUVSEDNKE OTNV pmatapia.

- H pmatapia éxel umootei BAARN: QVTIKATAOTAOTE TNV pmatapia.

H movta eival umokapiopévn pe kitpvo led ocuvayeppol avaBoofnvopevo Kat To TpwTo

npdowvo led eikovag B-4 avaooBnvopevo.

- H pmatapia éxel umootei BAARN (M. KeNl og BPaXUKUKAWMA): AVTIKATACTAOCTE TV
umatapia.
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APARATE DE SUDURA CU ARC PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Nota: in textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura in puncte”si, pistolet”.

1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA CU ARC

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in conditii de siguranta
a aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor legate de procedeele de
sudura cu arc, asupra masurilor de protectie si asupra procedurilor de urgenta.

- Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura ambianta cuprinsa in
intervalul 5 °C - 40 °C si o umiditate relativa de cel mult 50% la temperaturi de pana
la 40 °C si de cel mult 90% la temperaturi de pana la 20 °C.

- Nu folositi aparatul de sudura in puncte in medii cu umiditate, sau sub ploaie.

- Toate interventiile de intretinere ordinara si/sau inlocuire electrozi trebuie sa fie
executate cu aparatul de sudura in puncte oprit.

- Este strict interzisa folosirea aparaturii in medii cu risc de explozie din cauza
prezentei de gaz, praf sau ceata combustibila.

/A

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea acestor
substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe etc.).

- Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata! Nu amplasati materialul proaspat sudat
in apropierea substantelor inflamabile.

- Asigurati o ventilatie corespunzatoare sau mijloace pentru aspirarea fumurilor
de sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica pentru
evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de compozitia si de
concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

POO®

Protejati-va permanent ochii cu ochelarii de protectie din dotare.

Purtati manusi si imbracaminte de protectie special concepute pentru sudura in arc
electric.

Nivel de zgomot: Daca din cauza operatiunilor de sudura deosebit de intensive
se constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egal cu, sau mai mare
de 85 dB(A), este obligatorie folosirea unor echipamente individuale de protectie
corespunzatoare.

HOARRO®

- Trecerea curentului de sudura genereaza campuri electromagnetice (CEM) localizate
in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot interfera cu unele aparate medicale (ex. Pace-maker,

respiratoare, proteze metalice etc.).

Se vor adopta masuri de protectie adecvate pentru persoanele purtatoare de astfel

de aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona in care este folosit aparatul

de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice privind produsele

destinate utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza

conformitatea cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile

electre tice in gospodarii.

I

Chiar daca aparatul a fost conceput si construit pentru a reduce la minimum campurile
magnetice generate, operatorul trebuie sa ia urmatoarele masuri, pentru a reduce pe
cat posibil expunerea:

- tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

- nu lasati obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura;

- nu stati aproape de pistolet: distanta minima d= 20 cm (fig. G).

AVERTISMENTE SPECIALE S| MASURI DE PRECAUTIE PRIVIND UTILIZAREA IN CONDITII
DE SIGURANTA A BATERIILOR CU LITIU AFLATE IN APARAT

Nerespectarea urmitoarelor reguli poate provoca spargerea, incilzirea, umflarea,
incendierea si explozia bateriei:

- anuse lasa bateriile la indemana copiilor;

- nu deschideti partea externa a bateriei sub niciun motiv;

- nu deschideti si nu modificati partea externa a bateriei;

evitati aruncarea bateriei si loviturile puternice;

nu gauriti partea externa a bateriei cu obiecte ascutite , nu loviti cu ciocanul, nu
célcati;

nu incdrcati bateria la soare, in apropierea flacarilor sau in conditii asemanatoare;
evitati utilizarea aparatului de sudura in puncte si depozitarea acestuiain apropierea
sobelor, surselor de foc deschis sau in alte locuri cu temperatura ridicata;

nu introduceti bateria in cuptoare, cuptoare cu microunde, etc.;

nu aruncati bateria in foc si nu o expuneti la temperaturi ridicate;

nu incercati sa inversati polarltatea bornelor pozitiva “+” si negativa “-” atunci cand
mtroducetl bateria in plstol

nu scurtarcmtatl bornele bateriei.

nu depozitati bateriile in cutii sau sertare unde ar putea sa se scurtcircuiteze reciproc
sau sa fie scurtcircuitate de alte metale;

folositi si depozitati corespunzitor pachetele de baterii li-ion; In caz contrar, exista
riscul de producere de incendii sau explozii si functionarea aparatului de sudura in
puncte poate fi influentata negativ.

nu scoateti bateria din ambalajul original daca nu aveti nevoie de ea;

pentru o folosire corecta, respectati semnele plus (+) si minus (-) inscriptionate pe
celul, pe baterie si pe aparat;

la incarcarea bateriei folositi doar incarcatorul din dotare;

nu utilizati alte celule sau baterii decat cele special concepute spre a fi utilizate cu
aparatul;

daca se doreste inlocuirea bateriei, cumparati intotdeauna bateriile recomandate
de producatorul aparatului;

nu folositi celula sau bateria in alte scopuri decat cele preconizate;

daca in timpul folosirii, incarcarii sau depozitarii, bateria emana mirosuri
neobisnuite, se incilzeste sau se deformeazi, scoateti-o din pistol si n-o mai folositi;
nu udati bateria;

tineti celulele si bateriile curate si uscate;

daca sunt murdare, curatati bornele celulei sau bateriei cu o carpa curata si uscata;
eliminati corect bateria (vezi paragraf “eliminarea bateriei”)

daca bateria pierde acid sau emana mirosuri neobisnuite, indepartati-o imediat de
surse de caldura sau surse de foc deschis;

in cazul in care acidul din baterie ajunge in contact cu pielea sau hainele, clatiti
imediat cu apa din abundenta;

in cazulin care acidul din baterie ajunge in contact cu ochii, clatiti imediat cu apa din
abundenta si adresati-va medicului;

Pastrati acest manual.

Manualul este necesar pentru consultarea recomandarilor si a masurilor de precautie
referitoare la siguranta, pentru procedurile de functionare si de intretinere, pentru
lista componentelor si pentru specificatiile tehnice.

Pastrati manualul pentru eventuale consultari viitoare, in loc sigur si uscat.

UTILIZARE PRECONIZATA

Aparatul a fost conceput pentru a fi utilizat doar in activitati de tinichigerie, pentru
repararea autovehiculelor; se va folosi la tragerea manuala a elementelor de tabla
si pentru fixarea prin sudare de bolturi si saibe (de forma si dimensiuni variabile, in
functie de lucrarea executata) in table de otel cu continut redus de carbon.

VAN /N <

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte presupune actionarea
unui buton pentru inceperea sudarii: exista riscul de a incepe sudarea prin atingerea
involuntara de tabla a electrozilor pistolului! Acest lucru poate cauza arc electric si
scantei accidentale, care pot provoca daune si vatamare corporala.

La terminarea lucrdrii, asezati aparatul de sudura in puncte pe un plan izolant si
opriti-I!

- RISC DE ARSURI
Unele parti ale aparatulul de sudura in puncte (electrozi, saibe, bolturi si zone
adiacente) pot ajunge la temperaturi de peste 65 °C: purtati imbracaminte de
protectie corespunzatoare.
Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

RISC DE CADERE
- asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontald, din material izolator;
suprafetele de sprijin mobile si cele inclinate si fine sporesc riscul de cadere.

- UTILIZARE NECONFORMA
Orice utilizare a aparatului de sudura in puncte in alte scopuri decat cele prevazute
(vezi UTILIZARE PRECONIZATA) constituie o sursa de pericol.
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DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura ambianta trebuie sa fie cuprinsa intre 0 °C si 45 °C.

Luati masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate, murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat este o sursa de energie mobild alimentata de o baterie, special conceputa
pentru repararea indoiturilor de pe caroseriile vehiculelor, prin tragerea manuald a
electrodului special prevédzut in acest sens (punctator), prins pe tabla prin sudare.

Bateria folosita este de tip li-ion, fapt care a permis construirea unui aparat cu un volum si o
masa extrem de reduse, pentru o manevrabilitate superioara. Lipsa cablului de alimentare
si a cablului de masa permite executarea lucrarilor din orice pozitie. Durata bateriei cu ioni
de litiu este suficienta pentru tipologia utilizarii si permite finalizarea reparatiilor: a se folosi
cu baterie incarcata in proportie de 100% (trei leduri aprinse). Reincarcarea bateriei se poate
face fie in timp ce aceasta se afla in pistolet, fie separat, scoasa din acesta.

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Electrod de masa.

- Electrod de tragere (punctator).
- Baterie amovibila.

- Incércator.

- Valijoara de transport.

Pentru informatii suplimentare, consultati catalogul actualizat.

2.3 ACCESORII LA CERERE

- Mandrina pentru bolt cu saiba.
- Electrozi si diverse consumabile.
- Baterie de rezerva.

Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACUTA DE IDENTIFICARE (fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte sunt

mentionate pe placuta de identificare si au semnificatiile de mai jos.

1 - Tensiune nominala de mers in gol.

2 - Curent maxim la scurtcircuit.

3 - Curent nominal in regim de functionare permanenta (100%).

4 - Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura in arc".

Nota: Exemplul de pe placuta de identificare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; pentru valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat, consultati placuta de identificare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
Caracteristici generale

- Grad de protectie invelis: P20
- Greutate: 2,3kg
- Gabarit (LxIxH): 480 x 85 x 220 mm
Baterie

- Tipologie: Baterie reincarcabila cu polimeri de litiu
- Tensiune nominala: 74V
- Capacitate nominala: 8 Ah
- Temperatura de depozitare: 0°C + 45 °C maximum
- Timp de incarcare: 4h maximum
Incarcator

- Tensiunea si frecventa de alimentare: 100 V-240V ~ 2 ph 50/60 Hz
- Curent nominal iesire: 2A

- Grad de protectie invelis: IP 20

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL PISTOLET S| COMPONENTELE PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea superioara:

1 - panou de control format din:

2 - led nivel durata punct;

3 - buton multifunctional: tineti apasat timp de 3 secunde pentru a porni pistolul si timp
de 5 secunde pentru a-l opri;

4 - nivel de incarcare baterie;

5 - led alarma;

Pe partea inferioara:

6 - intrare mufa incarcare;

7 - led rosu, baterie in curs de incarcare;
8 - led verde, incarcdtor conectat.

Pe partea laterala:

9 - buton comanda punct;

10- electrod de masg;

11 - electrod cu varf (punctator);
12- blocare si deblocare baterie;

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I SEMNALIZARE

4.2.1 Panou de control (Fig. B-1)

Butonul (fig. B-3) permite pornirea si oprirea aparatului de sudura in puncte: pentru a-l
opri, este suficient sa se tind apasat butonul pana cand toate ledurile se aprind intermitent
(fig. B-2), apoi ldsati butonul.

- Cu aparatul pornit, butonul (fig. B-3), permite setarea duratei punctului de sudura,
alegand dintre cele 5 niveluri disponibile: ledurile (fig. B-2), indica nivelul ales (crescator
de jos in sus).

cele trei segmente (fig. B-4) permit monitorizarea nivelului de incarcare a bateriei:
cand sunt toate aprinse, bateria este complet incércata, daca primul sector se aprinde
intermitent iar ledul galben (fig. B-5) ramane aprins, inseamna ca bateria trebuie sa fie
ncarcata inainte de a putea folosi pistoletul.

- ledul din figura B-8 indica ca incarcatorul este conectat corect.

ledul din figura B-7 indicé cd bateria este in curs de incarcare. Daca se stinge, incércarea
este completa.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA

4.3.1 Protectii si alarme

a) Protectie termica:
Intervine in cazul supratemperaturii aparatului de sudurd in puncte, cauzate de un ciclu
de lucru superior limitei admise.
Interventia este semnalizata de aprinderea intermitenta lentd (o datd pe secunda) a
LEDULUI GALBEN (fig. B-5). In aceste conditii, sudarea nu este permisa;
Readucere in parametri: Automata.
Asteptati racirea aparatului de sudurd in puncte.

b) Alarma contact necorespunzator:
Intervine in cazul in care se doreste executarea punctului de sudurd, dar nu exista un
contact corespunzator intre electrozii pistoletului (de exemplu tabld izolatd, pistolet prea
departe de element, etc.).
Interventia este semnalatd de aprinderea intermitenta rapida a LEDULUI GALBEN (fig.
B-5), atunci cand se apasa tragaciul pistoletului (fig. B-9).
Readucere in parametri: Curatati elementul care urmeaza a fi sudat, electrozii
pistoletului si asigurati-va ca aveti un contact bun.

c) Alarma anomalie la incarcare:
Intervine in cazul in care se detecteaza o anomalie privind tensiunea de alimentare sau
tensiunea bateriei (ledul din fig. B-7 se aprinde intermitent).
Readucere in parametri: Readucerea la parametrii de functionare se face prin eliminarea
sursei erorii (de exemplu inlocuirea incarcatorului, inlocuirea bateriei).

5. MONTAJ SI PUNERE IN FUNCTIUNE

5.1 PREGATIRE

Scoateti aparatul din ambalaj, montati partile livrate demontate, conform indicatiilor din
fig.C

Instalati bateria incarcatd, introducand-o in manerul pistoletului, pana in capat (fig. C-1).
Strangeti surubul de blocare din dotare cu cheia special prevazuta in acest sens (fig. C-2).
Pentru a detasa bateria din pistolet, efectuati operatiunile de mai sus in sens invers.

5.2 INCARCARE (fig. B)

Bateria poate fi incarcata fie cdnd este montata in pistolet (fig. B), fie separat.

Conectati incarcatorul din dotare la reteaua de alimentare cu energie electrica 100V + 240V
50/60 Hz; conectati cablul incarcatorului la mufa de incarcare (fig. B-6).

In timpul incdrcarii, ledul din figura B-7 se aprinde concomitent cu ledul din figura B-8. La
finalizarea incarcarii, ledul din figura B-7 se stinge.

A ATENTIE!

- Daca bateria este conectata la aparatul de sudura in puncte si este pusa la incércat,
executarea sudurii nu este posibila. Deconectati incarcatorul inainte de a folosi
pistoletul pentru a executa suduri.

- Incarcati bateria inainte de prima utilizare sau daca nu a fost utilizata timp de peste
o saptamana. Incarcati intotdeauna bateria inainte de a fi complet descarcata.

- Bateriile nefolosite trebuie sa fie incarcate cel putin o data pe an.

5.3 ZONA DE LUCRU

Alocati zonei de lucru un spatiu suficient de mare si lipsit de obiecte care ar putea stanjeni
activitatea, care sa garanteze un acces facil la tabloul de comanda si la comenzile aparatului,
in conditii de siguranta deplina.

indepértati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie, carpe
etc).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE

Tnainte de a executa orice operatiune de punctare, verificati dacd bateria, electrozii si
mandrinele pentru bolturi/saibe au fost montate corect (fig. C) si daca electrozii si piesa
metalica sunt curate.

A ATENTIE!

- NU LUCRATI PE ELEMENTE DIN TABLA CARE SE AFLA IN CONTACT DIRECT CU
MATERIALE INFLAMABILE!

- NU SPRUINITI 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 conditioneaza gradul de penetrare si rezistenta mecanicd a boltului/saibei,
sunt:

- Forta exercitata de electrod.

- Curentul de punctare.

- Timpul de punctare.

Operatiunea specifica de sudare in puncte executata cu acest pistolet, presupune de reguld
reglarea timpului de punctare si exercitarea unei presiuni corespunzatoare asupra pistolului,
pentru a se realiza un contact bun intre electrozi si piesa, dar fara a exagera; electrozii au o
cursa prestabilita si nu este nevoie de o presiune excesiva pentru a nu ajunge la capat de
cursa: in acest fel, presiunea exercitatd va fi cea optima.

Dacé nu aveti experienta specificd in domeniu, este bine sa efectuati anumite probe de
punctare asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

6.3 METODA DE LUCRU (fig. D)

6.3.1 Pornire si oprire

Porniti aparatul de sudura in puncte tinand apasat butonul (fig. B-3) timp de 3 secunde, apoi
eliberati butonul.

Pentru oprirea aparatului de sudura in puncte, asteptati timeout-ul (timp prestabilit de
inactivitate) sau tineti apdsat butonul (fig. B-3) timp de 5 secunde, apoi eliberati butonul.

6.3.2 Punctarea si tragerea concomitenta a tablei

La aceastd operatiune specifica, se foloseste electrodul cu varf (punctatorul) pentru a face

contact cu piesa de reperat: dupa executarea punctului de sudura, se executa tragerea,

folosind masa pistoletului ca un dispozitiv cu percutie.

a) insurubati punctatorul ascutit in locul prevazut in acest sens;

b) pozitionati pistoletul astfel incat electrozii sa fie perpendiculari pe tabla (fig. D-1);

c) exercitati presiune in directia electrozilor astfel incat sa realizati un contact intim, fara a
ajunge la capat de cursa (fig. D-2);

d) apasati si eliberati butonul de punctare (fig. B-9) astfel incat sa sudati varful electrodului
de tabla (fig. D-3);

e) apasati usor pistoletul spre tabld pentru ca electrozii sa ajunga la capat de cursa si pentru
a avea astfel la dispozitie cea mai mare cursa posibild pentru tragerea pistoletului (fig.
D-4);

f) prindeti pistoletul de elementele de prindere special prevézute in acest scop (fig. D-5);

9g) ridicati rapid pistoletul perpendicular fata de planul tablei, astfel incat sa obtineti
tragerea tablei, dar fara a exercita forte de torsiune (fig. D-6);
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h) repetati operatiunea de la punctul e) pana cand se obtine rezultatul dorit. Pentru a
desprinde electrodul sudat, rotiti usor pistoletul pentru a exercita fortd de torsiune, care
va duce la desprinderea electrodului.

A ATENTIE!

Pentru a realiza aceasta operatiune specifica, este nevoie de o anumita experienta si
de un anumit grad de atentie: nu apasati excesiv pistoletul pe tabla pentru a evita
deteriorarea acesteia!

Daca electrodul se desprinde prea devreme, mariti timpul de punctare si/sau ascutiti
varful electrodului si/sau executati tragerea perpendicular cu planul tablei.

6.3.3 Sudarea de bolti/saibe (optional)

a) introduceti boltul/saiba in mandrina potrivita (fig. E);

b) pozitionati pistoletul astfel incét electrozii sa fie perpendiculari pe tabla (fig. F-1);

c) exercitati presiune in directia electrozilor astfel incat sa realizati un contact intim, fara a
ajunge la capat de cursa (fig. F-2);

d) apésati si eliberati butonul de punctare (fig. B-9) astfel incat sa sudati varful boltului/
saibei de tabla (fig. F-3);

e) ridicati pistoletul perpendicular fata de planul tablei, astfel incat sa desprindeti, fard a
exercita forte de torsiune, boltul/saiba de mandrina (fig. F-4);

f) repetati operatiunea de la punctul a).

A ATENTIE!

La terminarea lucrului, puneti uneltele pe un plan izolant si stingeti aparatul!
7.INTRETINEREA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA LUCRARILOR DE INTRETINERE, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE ORDINARA

LUCRARILE DE INTRETINERE ORDINARA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.
- adaptarea/restabilirea profilului varfului electrodului;

inlocuirea electrozilor / mandrinelor;

- verificarea integritatii electrozilor/mandrinelor;

verificarea integritatii pistoletului si a bateriei;

- verificarea strangerilor;

verificarea instalarii corecte a bateriei.

7.2 INTRETINERE EXTRAORDINARA
LUCRARILE DE INTRETINERE EXTRAORDINARA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.
ATENTIE! INAINTE DE A INDEPARTA CARCASA PISTOLETULUI PENTRU A
A AJUNGE LA INTERIOR, ASIGURATI-VA CA ESTE OPRIT Sl CA BATERIA ESTE
DECONECTATA SI SCOASA COMPLET.
Verificati interiorul aparatulm de sudurd in puncte periodic sau frecvent, in functie de
utilizare si de conditiile ambientale si inldturati praful si particulele metalice depozitate pe
componente cu ajutorul unui jet de aer comprimat uscat (maximum 5 bari).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat spre placile electronice; curatati-le pe acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.
Cu aceastd ocazie:
- Vasigurati-vd cd izolatia cablurilor nu este deterioratd si ca legdturile electrice nu sunt
sldbite sau oxidate.
- Verificati strangerea suruburilor de la nivelul conexiunilor electrice;
- Verificati integritatea sigurantei si conexiunile acesteia la cablul de putere;
- Verificati daca cablul de putere este conectat corect la senzorul de temperaturs;

7.3 ELIMINAREA BATERIEI

Bateria uzata a aparatului de sudura in puncte se recicleaza. Acest lucru este
%8 obligatoriu in anumite tari. Contactati autoritdtile locale competente in
mmm materie de deseuri solide pentru a primi informatii referitoare la reciclare.

A AVERTISMENT!

Nu eliminati bateria prin ardere. Acest lucru ar putea provoca o explozie.

Inainte de a elimina bateria, acoperiti bornele descoperite cu o banda izolatoare
corespunzatoare, pentru a evita scurtcircuitele.

Nu expuneti bateria la cdldura intensa sau la foc, deoarece acest lucru ar putea
provoca o explozie.

8. PROBLEME SI SOLUTII

DACA FUNCTIONAREA ESTE NESATISFACATOARE Sl INAINTE DE A EFECTUA VERIFICARI

AMANUNTITE SAU A APELA LA UN CENTRU DE ASISTENTA LOCAL, CONSULTATI LISTA DE

MAI JOS, CARE CONTINE PROBLEME DES INTALNITE Sl SOLUTII POSIBILE:

Aparatul de sudurd in puncte nu porneste.

Solutie posibila:

- asigurati-va ca bateria este instalata corect.

- verificati functionarea butonului de pornire.

Aparatul de sudura in puncte se stinge singur.

Solutie posibila:

- A intervenit “timeout-ul” aparatului, care a intrerupt alimentarea dupa o perioada de
inactivitate predeterminata. Apasati butonul de pornire.

Aparatul de sudura in puncte nu puncteaza corect.

Solutie posibila:

- incarcati bateria;

- curatati bateria si zonele de contact cu tabla;

- respectati pozitia corectd, perpendiculara pe piesd, in timpul punctarii;

- nu exercitati o presiune excesiva asupra elementului de sudat;

Aparatul de sudura in puncte nu puncteaza.

Solutie posibila (a se vedea paragraful protectii si alarme):

- asigurati-vd cd exista contact intim intre electrozi si tabla: led galben de alarmd stins;

- bateria este defecta; inlocuiti bateria;

- siguranta interna este arsa; contactati un centru de asistenta tehnicd autorizat.

Aparatul de sudura in puncte este blocat, iar ledul galben de alarma se aprinde intermitent,

lent.

Solutie posibild (a se vedea paragraful protectii si alarme):

- aintervenit alarma termica: lasati pistoletul sa se raceasca, apoi opriti-l si porniti-l din
nou;

Aparatul de sudura in puncte nu repeta punctul de sudura si ledul galben de alarma se

aprinde intermitent, rapid.

Solutie posibila (a se vedea paragraful protectii si alarme):

- Aparatul de sudura in puncte nu permite executarea unui alt punct de sudura peste cel

executat: ridicati pistoletul de pe element si repozitionati electrozii pe tabla.
- Bateria nu se incarca.
Solutie posibild (a se vedea paragraful protectii si alarme):
- Incarcatorul nu a fost conectat la retea sau este defect.
- Incarctorul nu a fost conectat la baterie.
- Bateria este defecta: inlocuiti bateria.
« Aparatul de sudura in puncte este blocat cu ledul galben de alarma aprins intermitent, iar
primul led verde din figura B-4 se aprinde intermitent.
- Bateria este defectd (de exemplu celuld scurtcircuitatd): inlocuiti bateria.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK.
Anmérkning: | texten nedan anvédnds termen "punktsvets" eller "svetspistol".

1. ALLMANNA SAKERHETSFORESKRIFTER FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatdren ska ha tillracklig kunskap om en sdker anvdndning av punktsvetsen
och vara informerad om riskerna i samband med motstandssvetsning, relaterade
skyddsatgarder och nédprocedurerna.

- Anvénd punktsvetsen vid en omgivningstemperatur mellan 5 °C och 40 °C och en
relativ fuktighet pa 50% vid temperaturer upp till 40 °C och 90% vid temperaturer
upp till 20°C.

- Anvénd inte punktsvetsen i fuktig omgivning eller i regn.

- Alla former av rutinmissigt underhall och/eller byte av elektroder ska goras med
punktsvetsen avstangd.

- Det dr absolut forbjudet att anvédnda apparaten i miljer med explosionrisk pa
grund av forekomst av gas, pulver eller dimma.

/A

- Svetsa inte pa forpackningar, e eller g
innehallit anténdbara produkter i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorerade l16sningsmedel eller i
narheten av sadana dmnen.

- Svetsa inte pa trycksatta karl.

- Ta bort eventuella antdndbara dmnen fran arbetsomradet (t.ex. trd, papper, trasor
osV.).

- Latdetaljen som just har svetsats svalna! Stéll inte detaljen i ndrheten av antédndbara
amnen.

- Se till att det finns tillrackligt med luftutbyte eller lampliga medel for att avldgsna
svetsrok i ndrheten av elektroderna. Ett systematiskt tillvigagangssatt kravs
for att bedoma exponeringsgrinserna for svetsrok baserat pa svetsrokens
sammansattning, koncentration och exponeringstid.

POO®

- Skydda alltid 6gonen med lampliga skyddsglasogon.

- Anvdnd handskar och skyddskladsel som ar
motstandssvetsning.

- Buller: Om den dagliga personliga exponeringsnivan (LEPd) vid s&rskilt intensiva
svetsarbeten &r lika med eller storre @n 85db(A) dr det obligatoriskt att anvdanda
lamplig personlig skyddsutrustning.

LOARO®O

- Punktsvetsstrommens genomgang ger upphov till elektromagnetiska falt (EMF)
omkring svetskretsen.

De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser o.s.v.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar sadan utrustning. Till

exempel kan de forbjudas tilltrdade till omradet dar punktsvetsen anvinds.

Denna punktsvets uppfyller de tekniska produktstandarderna for exklusiv

anvindning i industriell miljo for professionella @ndamal. Overensstimmelse

med grundldggande granser for ménsklig exponering for elektromagnetiska falt i

hemmiljo garanteras inte.

hehsll 1

som innehaller eller har

lamplig for arbete med

Trots att apparaten har utarbetats och konstruerats for att minimera avgivningen av

elektromagnetiska filt ska operatoren tillampa foljande procedurer for att minimera

exponeringen:

- Huvudet och o6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
punktsvetskretsen.

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i ndrheten av punktsvetskretsen.

- Hall inte kroppen néra svetspistolen nar du punktsvetsar: minsta avstand d= 20cm
(fig. G).

SARSKILDA VARNINGAR OCH FORSIKTIGHETSATGARDER FOR SAKER ANVANDNING
AV LITIUMBATTERIERNA SOM FINNS | APPARATEN

Underlatenhet att félja nedanstaende regler kan orsaka brott, upphettning, svullnad,
antdandning och explosion av batteriet:

- Hall batterierna utom rackhall for barn.

- Under inga omstéandigheter far batteriets hélje 6ppnas.

Ingen form av averkan eller @ndring far goras pa batteriets hélje.

Kasta inte batteriet och utsatt det inte for starka stétar.

Gor inte hal i batteriets holje med spetsiga féremal, sla inte pa det med hammare,
trampa inte pa det.

Ladda inte batteriet i solen, i narheten av 6ppen eld eller under liknande
forhallanden.

Punktsvetsen far inte anvindas eller lamnas i narheten av kaminer, 6ppen eld eller
andra varma platser.

Lagg inte batteriet i ugn, mikrovagsugn o.s.v.

Kasta inte batteriet i elden och vdarm det inte.

Forsok inte att vdxla pluspolen “+” och minuspolen “-” ndr batteriet satts in i
pistolen.

Kortslut inte batteriets poler.

Forvara inte batterierna I6st i en lada eller kartong dar de kan kortslutas med
varandra eller kortslutas av andra metallféremal.

Litiumjonbatteripaket ska alltid anvdndas och férvaras pa ratt satt. Annars kan de
orsaka brand eller explosion eller paverka punktsvetsens prestanda negativt.

Ta inte ut batteriet fran originalférpackningen férrén det ska anvindas.

Observera tecknen plus (+) och minus (-) pa cellen, pa batteriet och pa apparaten
och sdkerstall korrekt anvdndning.

Batteriet far bara laddas med det medféljande kraftaggregatet avsett for laddning.
Anvénd inte celler eller batterier som inte har utarbetats for att anvindas med
denna apparat.

Kop endast det batteri som rekommenderas av tillverkaren av anordningen for
apparaten.

Anvénd bara cellen eller batteriet for de tillampningar som de har utarbetats for.
Om batteriet under anvdndning, laddning eller forvaring avger ovanlig lukt, blir
varm eller deformeras ska batteriet tas bort fran pistolen och far inte anvidndas.
Vit inte ned batteriet.

Hall cellerna och batterierna rena och torra.

Rengor cellens eller batteriets poler med en torr och ren trasa om de smutsas ned.
Bortskaffa batteriet pa rétt sdtt (se avsnittet “Bortskaffa batteriet”).

Om syra lacker ut fran batteriet eller om det avger konstig lukt ska det genast flyttas
bort fran varmekallor eller 6ppen eld.

Om huden eller klader kommer i kontakt med batterisyra ska du skélja genast med
mycket vatten.

Om 6gonen kommer i kontakt med batterisyra ska du skdlja genast med mycket
vatten och kontakta ldkare.

Spara den héar bruksanvisningen.

Bruksanvisningen behdvs for att fa tillgang till varningar och forsiktighetsatgarder
betréffande sidkerheten, for tillvigagangssattet for drift och underhall, for listan 6ver
de olika komponenterna och for de tekniska specifikationerna.

Spara bruksanvisningen pa sdker och torr plats fér eventuella framtida behov.

AVSEDD ANVANDNING

Denna apparat har utarbetats for att endast anvéandas pa karosseriverkstader for
att reparera fordon: Den ska anvidndas for manuell dragning av platarna och for
punktsvetsning av stift och slits (med olika form och matt baserat pa typen av arbete
som ska goras) pa stalplatar med lag kolhalt.

ATERSTAENDE RISKER é ®

Punktsvetsens driftlage forutser en knapp for att starta svetsningen: det finns risk for
att man startar svetsningen av misstag om man lagger ned pistolens elektroder pa
platen! Det kan orsaka oavsiktliga elektriska bagar och gnistor med risk for skada pa
féremal och personer.

I slutet av arbetet ska punktsvetsen ldggas ned pa en isolerande yta och sténgas av!

- RISK FOR BRANNSKADA
Vissa av punktsvetsens delar (elektroder, hal, stift och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer 6ver 65 °C: lamplig skyddsklddsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidrér den!

RISK FOR FALL
- Stéll punktsvetsen pa en plan yta av isolerande material. Rorliga stédytor och
lutande ytor kan 6ka risken for att den faller till marken.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ér farligt att anvénda punktsvetsen till andra bearbetningar &n de som forutses
(se AVSEDD ANVANDNING).

LAGRING
- Stall maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage) inomhus.
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- Den relativa luftfuktigheten far inte vara hogre an 80 %.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan 0 °C och 45 °C.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Denna punktsvets ar en mobil energikdlla som drivs av ett batteri. Den har tillverkats
speciellt for reparation av bucklor pa bilkarosser med hjalp av manuell dragning av en
sarskild elektrod (spets) som &r fastsvetsad pa platen.

Batteriet som anvands &r ett litiumjonbatteri. Detta har gjort det mojligt att konstruera en
punktsvets med extremt lag volym och vikt, vilket ger battre hanterbarhet och bérbarhet.
Eftersom ingen elkabel och jordkabel finns kan arbetet utféras i vilken stallning som helst.
Litiumbatteriets varaktighet &r baserad pa typ av anvandning och tillater att reparationen
slutfors: anvand med batteriet laddat till 100 % i borjan (tre lysdioder tanda). Batteriet kan
laddas bade med batteriet anslutet till pistolen och separat.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Jordelektrod.

- Dragningselektrod (spets).
- Avtagbart batteri.

- Kraftaggregat for laddning.
- Vaska.

For detaljerad information héanvisas till uppdaterad katalog.

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Elektrodhallare for slitsat stift.

- Diverse forbrukningselektroder.
- Reservbatteri.

For mer tillbehor hénvisas till uppdaterad katalog.

3.TEKNISKA DATA

3.1 MARKSKYLT (fig. A)

Huvudsakliga data for punktsvetsens anvdndning och prestanda sammanfattas pa

markskylten med foljande betydelse.

1 - Nominell tomgangsspéanning.

2 - Maximal kortslutningsstrom.

3 - Kontinuerlig markstrom (100%).

4 - Sékerhetssymboler vars betydelse forklaras i kapitel 1 “Allmédnna sakerhetsforeskrifter
for motstandssvetsning”.

Anmarkning: Det skyltexempel som visas har ar bara vagledande fér symbolernas och
siffrornas betydelse. Exakta varden for maskinens tekniska data ska avldsas direkt pa skylten
som finns pa din punktsvetsmaskin.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allménna egenskaper

- Kapslingsklass: IP 20
- Vikt: 2,3 kg
- Utvéndiga matt (LxBxH): 480x85x220 mm
Batteri

- Typ: Laddningsbart litiumpolymerbatteri
- Nominell spanning: 7,4V
- Nominell kapacitet: 8Ah

0°C+45°C max
4 h hogst

- Forvaringstemperatur:
- Laddningstid:

Kraftaggregat for laddning

- Inspénning och infrekvens: 100V-240V ~ 2ph 50/60 Hz
- Nominell utstrém: 2A
- Kapslingsklass: IP 20

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 SVETSPISTOLENHET OCH HUVUDKOMPONENTER (Fig. B)

Pa ovansidan:

1 - Kontrollpanel, bestadende av:

2 - Lysdiod for punktsvetsningstidens niva.

3 - Flerfunktionsknapp: héll intryckt i 3 sekunder for att sla pa pistolen och i 5 sekunder for
att stanga av den.

4 - Batteriets laddningsniva.

5 - Larmlampa.

Langst ned:

6 - Laddningsingang.

7 - Rod lysdiod, batteriet laddas.

8 - Gron lysdiod, kraftaggregat anslutet.

Pa sidan:

9 - Styrknapp for punkten.

10- Jordelektrod.

11- Punktelektrod (spets).

12- For att lasa och frigora batteriet.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH SIGNALERING

4.2.1 Kontrollpanel (fig. B-1)

Knappen (fig. B-3) tillater att sla pa och av punktsvetsen: for att stanga av den ska man
halla knappen intryckt tills alla lysdioder blinkar (fig. B-2) och sedan slappa den.

- Med maskinen péslagen kan man med knappen (fig. B-3) stélla in punktsvetsningstiden
genom att vélja bland 5 tillgéngliga nivaer. Lysdioderna (fig. B-2) anger installd niva
(stigande uppat).

De tre segmenten (fig. B-4) tillater att kontrollera batteriets laddningsniva: nar alla ar
tanda ar batteriet helt laddat och nér det forsta segmentet blinkar och den gula lysdioden
(fig. B-5) har fast ljus betyder det att batteriet behover laddas innan svetspistolen kan
anvandas.

- Lysdioden pé bild B-8 anger att laddningens kraftaggregat &r korrekt anslutet.

Lysdioden pa bild B-7 anger att batteriet laddas. Om den ar slackt betyder det att
laddningen ér klar.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER
4.3.1 Skydd och larm
a) Overhettningsskydd:
Utloser om punktsvetsen dverhettas pa grund av en arbetscykel som overstiger tillaten

grans.
Utlésningen signaleras av att den GULA LYSDIODEN (fig. B-5) blinkar langsamt (varje
sekund). | detta tillstand ar det inte tillatet att punktsvetsa.
Aterstéllning: Automatisk.
Vanta tills punktsvetsen har svalnat.
b) Larm for dalig kontakt:
Utléser om man forsoker att punktsvetsa utan god elektrisk kontakt mellan pistolens
elektroder (t.ex. isolerad plat, pistolen hojd fran detaljen osv.).
Utlésningen signaleras av att den GULA LYSDIODEN (fig. B-5) blinkar snabbt nar man
trycker pa punktsvetsens avtryckare (fig. B-9).
Aterstéllning: Rengor platen som ska svetsas, pistolens elektroder och skapa god
kontakt.
Larm for laddningsproblem:
Utloser om det intréffar ett fel i matningsspanningen eller i batterispanningen (lysdioden
iuﬁg. B-7 blinkar).
Aterstdllning: Funktionen &terstdlls nar orsaken till felet har atgardats (t.ex.
kraftaggregatet byts ut, batteriet byts ut).

Loy

C

5. MONTERING OCH FORBEREDNING INFOR ANVANDNING

5.1 UPPSTALLNING

chka upp punktsvetsen och montera ihop de olika I16sa delarna i emballaget s& som visas
ifig.C.

Installera det laddade batteriet genom att skjuta in det i svetspistolen till andlaget (fig. C-1).
Fast den medféljande fastskruven med den avsedda nyckeln (fig. C-2).

GOr pad omvant satt for att ta bort batteriet fran svetspistolen.

5.2 LADDNING (fig. B)

Batteriet kan laddas antingen insatt i svetspistolen (fig. B) eller borttaget.

Anslut det medféljande kraftaggregatet for laddning till elndtet 100V+240V 50/60Hz. Anslut
kraftaggregatets kabel till det avsedda laddningsuttaget (fig. B-6).

Under pagéende laddning tédnds lysdioden i figur B-7 tillsammans med lysdioderna i figur
B-8. Nar laddningen ar klar slacks lysdioden i figur B-7.

A OBSERVERA!

- Om batteriet dr anslutet till punktsvetsen och sétts pa laddning gar det inte att
punktsvetsa. Laddningens kraftaggregat maste kopplas bort innan svetspistolen
anvands.

- Ladda batteriet fore forsta anvdandning och nér det inte har anvénts pa dver en
vecka. Ladda alltid batteriet innan det ar helt urladdat.

- Oanvénda batterier ska laddas minst en gdng om aret.

5.3 ANVANDNINGSOMRADE

Reservera ett tillrackligt stort hinderfritt omrade som anvandningszon som garanterar saker
atkomst till kontrollpanelen och till punktsvetsknappen.

Ta bort eventuella antdndbara @mnen fran arbetsomradet (t.ex. trd, papper, trasor osv.).

6. SVETSNING (Punktsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan du borjar ett punktsvetsarbete dr det noédvéndigt att kontrollera att batteriet,
elektroderna och stift/slits-hallaren &r ordentligt fastsatta (fig. C) och att elektroderna och
metallstycket ar helt rena.

A OBSERVERA!

- PUNKTSVETSA INTE PA PLATAR SOM HAR DIREKT KONTAKT MED ANTANDBART
MATERIAL! .

- UNDVIK ATT LAGGA NED VERKTYG SOM INTE ANVANDS PA DETALJEN SOM
BEARBETAS! .

- 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 stift/slitsens djup och mekaniska hallfasthet:

- Elektrodens kraft