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> (EN) Spot welder

»(IT) Puntatrice

) (FR) Poste de soudage par points

> (ES) Soldadora por puntos

) (DE) PunktschweilBmaschine

» (RU) Annapam ona moyeyHoli ceapku
» (PT) Aparelho de soldar por pontos
» (NL) Puntlasmachine

) (EL) Mévra

» (RO) Aparat de sudurd in puncte

> (SV) Punktsvets

» (CS) Bodovacka

) (HR-SR) Stroj za tockasto varenje

» (PL) Spawarka punktowa

> (FI) Pistehitsauslaite

» (DA) Punktsvejsemaskine

» (NO) Punktesveiseapparat

> (SL) Tockalnik

> (SK) Bodovacka

) (HU) Ponthegeszté

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

p(LV) Punktmetinasanas aparats

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

b (AR) oy el i
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. A

(m LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. () 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)  JETEH[A CUMBOJIOB BE3OMACHOCTM, OBA3AHHOCTY 11 3AMPETA. (SK)  VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT)  LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. (HU)  AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
(NL)  LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. m PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA SHMATON KINAYNOY, YIOXPEQEHS KAI AATOPEYEHS. (ET)  OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO)  LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE I DE INTERZI- (L) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
CERE. , : ) (BG)  JEFEH/A HA 3HALITE 3A OMACHOCT, 3A/DKUTESHA 1 3A 3ABPAHA.
(S BILOTEXT SYMBOLER FORFARA, PABUD OCHFORBUD. (TR)  TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR SBdly Al sl j9a) guilae

J

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
MOPAXEHWA SNEKTPUYECKNM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA -
(DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) &3U 81 dsauall ylns

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

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOE EKPH=HX - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPEC VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRAENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jLsiyl ylas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST®@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
(LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/IKUTESIHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKNO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—8lg)l pu—sdall clayly sl

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

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONMACHOCTb YNIbTPAOMOJIETOBOrO M3IYYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO LYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI i - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) ol (s &bl dumnmnitind | i dsanit N gyl yudns

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

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

(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (DE) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) OMACHOCTb WHTEHCUBHBIX MATHUTHbIX MOJEM - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (NL) GEVAAR INTENSE
MAGNETISCHE VELDEN - (EL) KINAYNOX ENTONON HAEKTPOMATNHTIKON MEAION - (RO) PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (CS)
NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - (FI)
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (DA) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (SL) NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH POLJ
- (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - (ET) OHT - TUGEVAD
MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT CUJTHU MATHUTHU MOJETA - (TR) GUGLU MANYETIK ALAN TEHLIKESI - (AR) d_iS dyubolisie Jg—ii> las

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE WOHWU3WPYIOILEA PAAVALIMMN - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENi - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE WOHW3WUPAHO OBJTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKES| - (AR) duje i wlela iy popsdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAA OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECi - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
- (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUW OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) sls -l

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMNPELLEHO NMOABELIVMBATb CBAPOYHbBIN AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANATOPEYETAI H
XPHIH THE XEIPOAABHZ XAN MEXO ANYWQIHE THX IYTKOAAHTHTIKHE IYZKEYHX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT H/AEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIFKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E A CE
13M0J13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA ATAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) bWl 8lal Gkl dlumiwgS pamsiiall placvicwl ytozs
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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 3ALUTHbBIE OYKM - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA IYAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAb/IKUTESTHO 1A CE HOCAT NPEANA3HMN OYUIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) &lg lyUs <lasiyb _slydyl
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX L, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYEH MPOXBAXHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMb/IHOMOLLEHU JIULA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSIiLER GIREMEZ - (AR) o—g) Tro— =3l ol iVl s Jgsul ylasu
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTECAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITIi 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) 3AABJ/IXKUTE/THO U3NON3BAHE HA NPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) @|3 L8 slasiwl slypdyl

(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 3ALUULLATb CJIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YIIOXPEQXH NMPOXTAZIAZ
AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST 'OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY
SEUCHU - (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/DKUTENTHO AA CE HOCAT NMPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJIVXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3391 dalosu sl5-dVI

(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (ES) PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS
MIEMBROS SUPERIORES - (DE) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) ONTACHOCTb PA3[JAB/IMBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEW - (PT) PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS
SUPERIORES-(NL) GEVAARVOORVERPLETTING BOVENSTELEDEMATEN- (EL) KINAYNOX £ YNOAIYHE ANOMEAQN- (RO) PERICOL DESTRIVIREA MEMBRELORSUPERIOARE- (SV) RISKFORKLAMNING AV
DEOVREEXTREMITETERNA - (CS) NEBEZPECi PRITLACENIHORNICH KONCETIN - (HR-SR) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (FI)
YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (DA) FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (SK) NEBEZPECENSTVO
PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (HU) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV)
AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT NPEMA3BAHE HA FTOPHUTE KPAHUL - (TR) UST UZUVLARIN EZILME TEHLIKESI - (AR) dwglsll Glybo¥| ju—>d ylas

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B [BWXKEHUW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOXOXH
OPTANA XE KINHIH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU
- (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (Fl) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | 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) BHUMAHME ABVXELM CE MEXAHU3MU - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARCALAR - (AR) d_Sy»ie :b_’l as]

(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) ICNIO/Ib30BAHVE YCTAHOBKU 3AMPELLEHO JILIAM, UICTIONb3YIOLLVIM SJIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOATTAPATYPY OBECTEYEHUSA XKU3HEQEATENbHOCTY - (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) ATATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOZX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEE KAI HAEKTPONIKEE ZYZKEYEE ZOTIKHE ZHMAZIAX - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER
ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO
JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE
- (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH
NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULIA, HOCUTE/N HA ENEKTPUYECKU U ENIEKTPOHHU
MEJVLMHCKMN YCTPOMCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) doy gx5d1 g 580019 dsily 5501 83231 Jolod IV plasicwl ydasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA
MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER
UMGANGMITDERMASCHINEVERBOTEN-(RU) UICMOJIb30BAHVUE MALLNHBI 3AMPELAETCANIOAAM, UMEIOLUUMMETAJITMYECKUENPOTE3bI-(PT) PROIBIDOOUSODAMAQUINAAOSPORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEZ NMPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT
ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIAOSOBOMSTOSUJACYMPROTEZY METALOWE-(FI)KONEENKAYTTOKIELLETTY METALLIPROTEESIENKANTAJILTA-(DA) DETERFORBUDTFORPERSONERMEDMETALPROTESERATBENYTTE
MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKETILLATT FORPERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZPOUZITIASTROJA
0SOBAM SKOVOVYMIPROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZISTVISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTIASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E
YMNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHU MPOTE3MU - (TR) METAL PROTEZLI INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) duiasall ol 832 (paSiwme s AV plasiawl ylazs

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER
DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN,
UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE MPEAMETbI, YACbI UJIN MATHUTHBIE MAATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET ISVERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOFIA KAl MATNHTIKEZ NAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $1 A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN
KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO
NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETH,
YACOBHULN Y MATHUTHW CXEMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dlaiszan Ol8layg Olelw cdadune :L‘.-.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) UCMOJIb3OBAHWUE 3AMPELWAETCA NtOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLUEHMA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYIH XPHIH: IE MH
ENITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOM3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW JINLIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Tra— sl ol JoS s slasiwyl ytasy

(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 elettronlche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rlvolger5| 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 autori: (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y Hap /i C6Op 3NeKTPUYECKOrO 1 SNEKTPOHHOrO
o6opyaoBanus. Monb3osatens He MMeeT NpaBa BbIGPaCbIBaTL AaHHOE 060PYOBaHNE B KaYeCTBe CMELaHHOTO TBEPAOro GbiToBOro oTX0Aa, a PaWaThea B C

LUeHTpbI c6opa oTxonoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagao de néao eliminar esta aparelhagem como lixo munlclpal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de K Icentra. - (EL) TupBolo mou Seixvet ™m qu(poponomw:vn uu)moyn TWV NAEKTPIKWV
Kia NAEKTPOVIKWV GUOKEV®V. O XpROTNG UNTOXPEODTAL VA PNV SIOXETEVEL AUTH TN GUGKEVH 0AV MIKT 0TEPES AOTIKG amdBAnTo, ahhd va al o Kévipa GuAAoyAc. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu de;eurlle sollde mixte ci sa-| predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsorterlng av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna anordnlng tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad i - (CS) Symbol oznadujici separovany sbér elektrlckych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, vec se mora obratltl ovlastenlm centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol ktory oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako kich statych, ob jest ski sie do autoryzowany(h osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja elektronukkalalttelden erillisen kerdyksen. Kayttajan velvollisuus on kaantya I jen | I eikd valittaa
laitetta kunnallisena sekajétteend. - (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!
ﬁ m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 9 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!
ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 13 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!
ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 17 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
ﬁ m BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 21 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!
ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUUN NO PABOTE U TEXOBCJ/Y>KUBAHUIO cTp. 25 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZACTBO MNOJIb3OBATENA!
ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTENgi\O pag. 29 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGCOES !
ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 33 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!
f m OAHTIEX XPHXHX KAl XYNTHPHXIHXZ oel. 37 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!
ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 41 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!
ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 45 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!
ﬁ [I]:D]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 49 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!
é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 53 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!
ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACIJI str. 57 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!
ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 61 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!
ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 65 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!
ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 69 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!
ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 73 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!
ﬁ [[m] NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 77 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!
é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 81 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!
ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 85 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!
ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS lk. 89 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!
ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 93 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLUMI 3A YNOTPEBA U NMNOAAPDBKKA cTp. 97 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3MNON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJTIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A NMON3BAHE.
ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccceevueenrenenen. sayfa 101 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DIKKATLE OKUYUNUZ!
m] 105 .:.mtltto.Ol..0.0l..0.0l..0.0l..0.0l..0.0l..0.0l....'l....'l....'l..a"w|9 )l%w Qw @
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

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

(Only for pneumatic cylinder-operated versions) The spot welder is provided with a
main switch with emergency functions, fitted with a padlock for locking it in the “0”
(open) position.

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

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

VAV

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

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

Do not weld on pressurised containers.

Remove all flammable substances from the work area (e.g. wood, paper, rags etc.).
Allow newly-welded pieces to cool! Do not leave the piece near flammable
substances.

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

POS®

Always protect the eyes with suitable eye protectors.

Wear protective gloves and clothing suitable for resistance welding work.

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

L OOROO®

EMEF
The flowing of spot welding currents generates electromagnetic fields (EMF)

SAFE
around the spot welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

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

Fasten the two spot welding cables (if present) as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the spot welding circuit.

Never wind spot welding cables around the body.

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

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

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

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

Minimum distance:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

Class A equipment:

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

INTENDED USE

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

VANV

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

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

RISK OF BURNS

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

Allow newly-welded pieces to cool before touching them.

RISK OF TIPPING AND FALLING

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

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

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

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

STORAGE

Place the machine and its accessories (with or without packaging) in closed areas.
The relative humidity of the air must not exceed 80%.

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

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



than 0°C: add the indicated antifreeze liquid or completely empty the hydraulic circuit
and the water tank.

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

Their main characteristics are:

automatic choice of the welding parameters;

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

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

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

The spot welding machine also enables connection of two studder guns and rapid use of
one or the other gun with independent programmes (for “DUQ" version only).

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

2.2 STANDARD ACCESSORIES

Studder gun with trigger (for “DUO" version only).
Studder gun without trigger.

Earth cable with earth to spot weld.

Extractor with blowback.

Electrode for star washers.

Star washers for traction.

For further details please consult the latest catalogue.

2. 3 OPTIONAL ACCESSORIES
Consumables box.

Trolley.

Ringvolver.

Quick connection cable.
Various tools for traction.

For other accessories please consult the latest catalogue

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG. A)

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

rating plate and have the following meanings:

1- Number of phases and frequency of power supply.

2- Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

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

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

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

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

Note: The rating plate shown is an example to show the meaning of the symbols and

numbers; the exact values of the technical properties of your spot-welder can be found on

the rating plate of the spot-welder itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

General specifications

(*)Power supply voltage and frequency: 400V ~ 2ph-50/60 Hz
or: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
Electrical protection class: |

- Insulation class: H
- Enclosure protection rating: P22
Weight: 18kg
Input
- Max. power when spot-welding (S max): 13kVA
- Power factor at Smax (cos): 0.8
- Main supply delayed fuses: 10A (400V)/16A (230V)
- Automatic circuit-breaker: 10A (400V)/16A (230V)
- Power supply cable (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Loadless secondary voltage (U, max): 5.6V
- Max. spot-welding current (I, max) 2.5kA

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

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

4. SPOT WELDING MACHINE DESCRIPTION

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

1 - Control panel;

2 - Studder gun cable attachment with trigger;

3 - Studder gun 14 pin connector attachment with trigger;

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

5 - Earth cable.

At the back:

6 - Power cable input.

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

1. \./ Multifunction button

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

b) “MODE" FUNCTION:
selects the programme of the tool in use (fig. C-8a / 8e).

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

d) STAND-BY: keeping the key pressed for 3 seconds, the machine goes to stand-by
mode. Press any key to exit the mode.

= / + Double function buttons

a) SHEET THICKNESS FUNCTION:
keeping the [+] key pressed increases the sheet thickness, while pressing the [-] key
decreases it.

2-3.

b) TIME@ SELECTION FUNCTION :
by keeping the [-] key pressed for 3 seconds, the welding time

@ can be increased
or decreased as to the value set automatically by the machine ;

LCD display

1 START F‘!

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

Dlsplays the programme " unu " for welding the earth clamp; also displays the
thickness of the sheet metal and any alarm codes.

T

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

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

8a.

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

Indicates sheet tempering with the carbon electrode.

8e.
Indicates sheet upsetting with the relative electrode.
> @
Indicates the level of the welding time respect at the automatically set value
$558
12, (===
Indicates that the clamp being used is energised.
5.

activated using the Studder gun.

Indicates that the machine is being thermostatically protected.

ga

in

mm

Indicates the measurement unit of the metal sheet thickness .

19.

4.3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 1)

a) Thermostatic safeguard:

Intervenes if the spot welding machine overheats because the cooling liquid is missing

or is insufficient, or due to a work cycle that exceeds the permitted limit.

The icon on the display (fig. C-17) switches on to signal intervention and with:

AL1 = machine thermal alarm.

AL2 = clamp, studder thermal alarm (if planned).

EFFECT: current block (welding inhibited).

RESET: manual (action on “START” button after falling within the allowed temperature

limits - icon switch off).

“START” button (Fig. C-5).

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

- on first start-up of the machine;

- each time the safety/protection devices cut in;

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

b

-

5.INSTALLATION

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

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

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

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



5.3 POSITION

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

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

5.4 CONNECTION TO THE POWER NETWORK

5.4.1 Warnings

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

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

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

- TypeA( ) for single-phase machines;

Type B ( ) for three-phase machines.

The spot welding machine does not meet the requirements of the IEC/EN 61000-3-12
directive.

If it is connected to a public power grid, the installer or user must make sure that the
welding machine can be connected (if necessary consult the utility company).

5.4.2 Plug and mains socket

Version 230V:

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

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

Mains socket

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

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

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

spot welding machine 1: power supply L1-L2;

spot welding machine 2: power supply L2-L3;

spot welding machine 3: power supply L3-L1.

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

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

6.1.1 CONNECTION OF TOOLS (Fig. B)

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

Connect the studder gun with trigger to the socket in Fig. B-2 (for “DUO” version only).
Connect the 14 PIN connector of the studder gun with trigger to the socket in Fig. B-3
(for “DUQ" version only).

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

A ATTENTION!

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

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

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

6.2 PARAMETER ADJUSTMENT (in spot welding)

The parameters that determine the diameter (section) and mechanical seal of the spot are:
Force exercised by the electrode.

Spot welding current.

Spot welding time.

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

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

6.3 PROCEDURE

6.3.1 SELECTION OF THE STUDDER GUN WITH OR WITHOUT TRIGGER (for “DUO”
version only)

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

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

6.3.1.2 SPOT WELDING WITH GUN WITHOUT TRIGGER

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

A ATTENTION!

To fix or remove the tools from the gun spindle, use two hex keys in a manner that
stops the spindle from rotating.
If working on doors or hoods, connect the earth bar to them to prevent current
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from passing through the hinges, and near the area to be spot welded (long
current runs reduce spot efficiency).

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

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

b)

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

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

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

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

Note: if the earth electrode should easily detach during traction, try to increase the welding
time using the "+" and "-" buttons (fig. C-2, C-3).

Washer welding for mass terminal fixing L 2 &

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

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

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

c
d)

N
Slotted washers spot welding Lo
Select the programme in fig. C-8a using the “MODE" key.
This function is executed by assembling and tightening the electrode holder (POS. 28, Fig.
D) of the gun. Insert the slotted washer (POS. 27, Fig. D) in the electrode holder and spot
weld as previously described.

24
Screw, washer, nail, rivet spot welding
Select the programme in fig. C-8b using the “"MODE" key.
Fit the most suitable electrode on the gun, insert the element to be spot welded and place
it on the sheet in the necessary spot; press the gun push-button: release the push-button
only after the set time has elapsed.

"
Contemporaneous spot welding and drawing of special washers

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

This function can be carried out by assembling and fully tightening the spindle (POS. 4, Fig.
D) on the body of the extractor (POS. 1, Fig. D): hook and fully fasten the other end of the
extractor on the gun. Insert the special washer (POS. 14, Fig. D) into the spindle (POS. 4, Fig.
D), and lock it with the relative screw (Fig. D). Spot weld in the relative area, adjusting the
spot welding machine as if spot welding washers, and start drawing.

At the end, rotate the extractor by 90° to release the washer, which can be spot welded in
a new position.

Sheet metal heating -"Q

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

In this mode the TIMER is disabled.

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

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

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

Sheet metal recalculation

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

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

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

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

Washer hooking and drawing

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

Plug hooking and drawing

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

A WARNING:

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

7. MAINTENANCE

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.
adaptation/restoration of the diameter and profile of the electrode tip;
replacement of the electrodes;

check the integrity of the power cable;

check the integrity of the gun and output cables.



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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDING MACHINE OR GUN

PANELS AND ACCESSING THE UNIT, MAKE SURE THE SPOT WELDING MACHINE IS

SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER AND PNEUMATIC

SUPPLIES (if present).

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

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

parts.

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

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

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

compressed air (max. 5 bar).

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

with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time:

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

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

8. TROUBLESHOOTING

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

SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR TECHNICAL ASSISTANCE CENTRE, MAKE SURE

THAT:

- With the power cable connected to the mains, the display is on; if this is not the case, the
problem is in the power line (cables, plug and socket, fuses, excessive voltage drop etc.).

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

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

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

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring as
they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or parts
that can reach high temperatures. Band all the wires as they were before, being careful
to keep the primary high voltage connections separate from the secondary low voltage
ones.
Use all the original washers and screws when re-closing the structural work.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO PROFESSIONALE E
INDUSTRIALE. (((- ))
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”. A
1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro della puntatrice ed e
informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura a resistenza, alle relative - Il passaggio della corrente di puntatura provoca linsorgere di campi

misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

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

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

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

AN

Eseguire linstallazione elettrica
antinfortunistiche.

La puntatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali azione sia corret
protezione.

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

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

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

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

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

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

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

2 VAN

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.

secondo le previste norme e leggi

te collegata alla terra di

elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di puntatura.

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste
apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della puntatrice.
Questa puntatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di
base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre I'esposizione ai
campi elettromagnetici:

Fissare insieme il piu1 vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
puntatura.

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

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

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

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

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

o\

Apparecchiatura di classe A:

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

USO PREVISTO

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

VANV

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

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

RISCHIO DI USTIONI

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

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

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



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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

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

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

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

Le principali caratteristiche sono:

- scelta automatica dei parametri di saldatura;

- possibilita di variare il tempo di saldatura rispetto al valore scelto in modo automatico;
- limitazione della sovracorrente di linea all'inserzione (controllo cos¢ d'inserzione);

- Display LCD retroilluminato per la visualizzazione dei comandi e dei parametri impostati;
- programma specifico per la saldatura della massa alla lamiera da riparare.

La puntatrice permette inoltre la connessione di due pistole studder e I'utilizzo rapido
dell'una o dell'altra pistola con programmi indipendenti (solo per la versione “DUQ").

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

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

Per informazioni dettagliate fare riferimento al catalogo aggiornato.

2. 3 ACCESSORI A RICHIESTA
Cassetta consumabili.

- Carrello.

- Ringvolver.

- Cavo di connessione rapida.

- Utensili vari per trazione.

Per altri accessori fare riferimento al catalogo aggiornato.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

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

2- Tensione di alimentazione.

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

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

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

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

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI
Caratteristiche generali

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

oppure: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe di protezione elettrica: |
- Classe d'isolamento: H
- Grado di protezione involucro: P22
- Peso: 18kg
Input
- Potenza max in puntatura (S max): 13kVA
- Fattore di potenza a Smax (cos®): 0.8
- Fusibili di rete ritardati: 10A (400V) / 16A (230V)
- Interruttore automatico di rete: 10A (400V) / 16A (230V)
- Cavo di alimentazione (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Tensione secondaria a vuoto (U, max): 5.6V
- Corrente max di puntatura (I, max) 2.5kA

- Capacita di puntatura (aCC|a|o basso tenore carbonio): max 1.5+ 1.5mm

(*)NOTE:

- La puntatrice puo essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V; verificare
il valore corretto in targa dati.

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

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

Sul lato anteriore:

1 - Pannello di controllo;

2 - Attacco cavo della pistola studder con grilletto;

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

4 - Attacco cavo della pistola studder senza grilletto o del cavo di connessione rapida
(vedi catalogo);

5 - Cavodimassa.

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

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)

):

1. \./ Tasto a piu funzioni

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

b) FUNZIONE “MODE":
seleziona il programma dell’'utensile in uso (fig. C-8a / 8e).

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

d) STAND-BY: mantenendo premuto il tasto per 3 secondi la macchina entra in
modalita stand-by. Premere qualsiasi tasto per uscire dalla modalita.

2-3. " / + Tasti a doppia funzione
a) FUNZIONE SPESSORE della LAMIERA:
premendo il tasto [+] si incrementa lo spessore della lamiera, premendo il tasto [-] si
diminuisce.
b) FUNZIONE SELEZIONE LIVELLO TIME
mantenendo premuto il tasto [-] per 3 secondi & possibile incrementare o diminuire
il tempo di saldatura @ rispetto al valore impostato automaticamente dalla

macchina

4. Display LCD

i : START

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

6. JNTIITH
Visualizza il programma " Ul'iO " per la saldatura del morsetto di massa; visualizza
inoltre lo spessore della lamiera impostato ed eventuali codici di allarme.

,_‘

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

3

8a.
Indica la puntatura di spine, ribattini, rondelle, rondelle asolate, punte per trazione
speciali con appositi martelli (vedi catalogo).
24
2546
ab, &
Indica la puntatura di viti diametro 4+6, e ribattini diametro 5 con apposito elettrodo.
o
Indica il rinvenimento delle lamiere con l'elettrodo al carbone.
Indica la ricalcatura delle lamiere con apposito elettrodo.
-
[
> D
Ind' illivello deltempodisaldatura rispetto al valore impostato automaticamente

12.-
Indi

cachela pinzain uso e energlzzata

13. @

ttiva con la pistola Studder.

Sia
4
16. +
Rappresenta lo spessore della lamiera da saldare.

17.
Indica che la macchina & in protezione termostatica.

ga
in
19. mm
Indica I'unita di misura dello spessore della lamiera.

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 1)

a) Protezione termica:

Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza o

portata insufficiente del fluido di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro superiore

al limite ammesso.

Lintervento é segnalato dall’accensione dell'icona sul display (fig. C-17) e con:

AL1 = allarme termico macchina.

AL2 = allarme termico pinza, studder (se previsto).

EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante“START” dopo il rientro nei limiti di temperatura

ammessi - spegnimento dell'icona).

Pulsante “START” (Fig. C-5).

E necessario il suo azionamento per poter comandare l'operazione di saldatura in

ciascuna delle seguenti condizioni:

- al primo avvio della macchina;

- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;

- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica) precedentemente interrotta
per sezionamento a monte o avaria;

b

-

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED

-10-



ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

- TipoA( ) per macchine monofasi;

- TipoB( ) per macchine trifasi.

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

5.4.2 Spina e presa di rete

- Versione 230V:

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

- Versione 400V:

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

- Presadirete

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

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

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

puntatrice 1: alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

6.1.1 COLLEGAMENTI DEGLI UTENSILI (Fig. B)

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

sotto descritto:

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

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

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

ATTENZIONE!

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

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI (in puntatura)

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

- Forza esercitata dall'elettrodo.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

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

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono regolati automaticamente selezionando
lo spessore delle lamiere da saldare con i tasti (icone + / -). Eventuali aggiustamenti del
tempo punto rispetto al valore standard (DEFAULT) si possono eseguire, entro limiti
prefissati, agendo sul tasto (icona fig. C-2).

6.3 PROCEDIMENTO

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

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

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

6.3.1.2 PUNTATURA CON PISTOLA SENZA GRILLETTO

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

ATTENZIONE!

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

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

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

6.3.2 FISSAGGIO DEL CAVO DI MASSA ALLA LAMIERA

a) Accendere la macchina e premere il pulsante "Start" (fig. C-1). Il display visualizza il
programma di puntatura per la massa " 7~ 0"

g

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

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

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

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

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

incrementare il tempo di saldatura tramite i tasti "+" e "-" (fig. C-2, C-3).

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa Lo

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

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

Appoggiare la rondella nella zona scelta. Mettere in contatto, sulla stessa zona, il terminale
di massa; premere il pulsante della pistola attuando la saldatura della rondella sulla quale
eseguire il fissaggio come descritto precedentemente.

Puntatura rondelle asolate L 2 &

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

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

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti ' S

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

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

NN
Puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali @
Selezionare il programma di fig. C-8a tramite il tasto "MODE".
Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig. D)
sul corpo dell'estrattore (POS.1, Fig. D), agganciare e serrare a fondo l'altro terminale
dell'estrattore sulla pistola. Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. D) nel mandrino (POS.4,
Fig. D), bloccandola con l'apposita vite (Fig. D). Puntarla nella zona interessata regolando la
puntatrice come per la puntatura delle rondelle ed iniziare la trazione.
Al termine, ruotare l'estrattore di 90° per staccare la rondella, che puo essere ripuntata in
una nuova posizione.

Riscaldamento delle lamiere

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

In questa modalita operativa il TIMER é disattivato.

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

Lintensita della corrente é regolata automaticamente in funzione dello spessore della
lamiera scelto.

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

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

Ricalco lamiere @

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

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

NOTA: TUTTI | PROGRAMMI SOPRA DESCRITTI POSSONO ESSERE ATTUATI ANCHE CON
L'UTENSILE SENZA GRILLETTO PONENDO IL PEZZO DA PUNTARE IN CONTATTO CON
LA LAMIERA!

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

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.2, Fig. D) sul corpo
dell'elettrodo (POS.1, Fig. D). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. D), puntata come descritto
precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. D) tenendo tirato il terminale stesso verso
I'estrattore (POS.2, Fig. D). Ad introduzione ultimata rilasciare il mandrino ed iniziare la
trazione. Al termine tirare il mandrino verso il martello per sfilare la spina.
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ATTENZIONE:
al termine del lavoro riporre gli utensili su di un piano isolante e spegnere la macchina!

7. MANUTENZIONE

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

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

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

- sostituzione degli elettrodi;

- verifica integrita del cavo di alimentazione;

- verifica integrita della pistola e dei cavi di uscita.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLUEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA,

CONTROLLARE CHE:

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

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

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

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

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

USAGE INDUSTRIEL ET

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste de
soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation électrique
et pneumatique (si présent). Sur les postes de soudage par points a actionnement
avec cylindre pneumatique, il faut bloquer lI'interrupteur général en position « O »
avec le verrou fourni.
1l faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique ou
a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par points avec
refroidissement a eau) et dans tous les cas d'interventions de réparation (entretien
extraordinaire).

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

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

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

2 VAN

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POO®

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

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

- Bruit:Si, a cause d'opérations de ge particuliér tintensives, on constate
un niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEP,d) égale ou supérieure a

d

85db(A), I'utilisation de moyens de protection individuelle adaptés est obligatoire.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- Le passage du courant de pointage provoque l‘apparition de champs
électromagnétiques (EMF) localisés dans les alentours du circuit de pointage.

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages

médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, prothéses métalliques etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adaptées a I'égard des personnes portant ces

appareillages. Interdire par exemple I'accés a I'aire d’utilisation du poste de soudage

par points.

Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit pour

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

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

milieu domestique n’est pas assurée.

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

champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

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

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

o\

- Appareillage de classe A :

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

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

UTILISATION PREVUE

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

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

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

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

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

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

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

EMMAGASINAGE

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

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

- Latempérature ambiante doit é&tre comprise entre -15°C et 45°C.

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

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

circuit hydraulique et le réservoir a eau.

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

la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

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

contréle numérique par microprocesseur. Linstallation permet I'exécution de nombreux

usinages a chaud et de soudage par points sur les téles qui sont spécifiques des carrosseries

et des secteurs avec traitements analogues des toles.

Leurs principales caractéristiques sont :

- choix automatique des paramétres de soudage ;

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

- limitation de la surintensité de ligne a I'insertion (controle cose d'insertion) ;

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

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

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

I'utilisation rapide de I'un ou l'autre des pistolets avec programmes indépendants (pour la

version « DUO » seulement).

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

et sur des toles en fer galvanisé.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

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

- Céble de masse avec masse a pointer.

- Extracteur avec masse battante.

- Electrode pour rondelles en étoile.

- Rondelles en étoile pour traction.

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Boite de consommables.

- Chariot.

- Ringvolver.

- Cable de connexion rapide.

- Outils divers pour la traction.

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

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

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

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

suivante.

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

2- Tension d'alimentation.

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

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

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

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

Remarque : L'exemple de plaquette représentée indique la signification des symboles
et des chiffres : les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage par
points doivent étre directement relevées sur la plaquette de I'appareil.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES
Caractéristiques générales

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

ou: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de protection électrique: |
- Classe d'isolement: H
- Degré de protection boitier: P22
- Poids: 18kg
Entrée
- Puissance max. de soudage par points (S max.): 13kVA
- Facteur de puissance a Smax (cos): 0.8
- Fusibles de réseau retardés: 10A (400V) / 16A (230V)
- Interrupteur automatique de réseau: 10A (400V) / 16A (230V)
- Cable d'alimentation (L<4m): 3G x2.5mm?
Sortie
- Tension secondaire a vide (U; max.): 5.6V
- Courant max. de pointage (I, max.): 2.5kA

- Capacité de soudage par points (acier a basse teneur en carbone): max. 1.5 + 1.5mm

(*)REMARQUES

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINT

4.1 ENSEMBLE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ET DES COMPOSANTS PRINCIPAUX

(Fig. B)

Sur le coté antérieur :

1 - Tableau de controle;

2 - Attache cable du pistolet studder avec gachette ;

3 - Attache connecteur 14 broches du pistolet studder avec gachette ;

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

5 - Céble de masse.

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

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1 Tableau de contréle (Fig. C)
Py
1. \.JToucheéplusieursfonctions
a) FONCTION « START »:
habilite la machine a fonctionner au premier démarrage ou apres une situation
d'alarme.
NOTE : Lafficheur signale a l'opérateur, le cas échéant, qu'il doit appuyer sur le
bouton « START» pour pouvoir utiliser la machine.
b) FONCTION « MODE » :
Sélectionne le programme de l'outil en cours d'utilisation (fig. C-8a / 8e).
¢) CHOIX DE L'UNITE DE MESURE :
en maintenant la pression pendant 3 secondes sur la touche, il est possible de
programmer l'unité de mesure de I'épaisseur de la téle en « millimétres » [mm],
“gauge” [ga] ou inch [in].
d) STAND-BY : en pressant et maintenant la touche pendant 3 secondes, I'appareil
passe en mode stand-by. Presser une touche quelconque pour sortir de ce mode.

23. " /+ Touches a double fonction
a) FONCTION EPAISSEUR DE LATOLE :
en appuyant sur la touche [+] on incrémente I'épaisseur de la tole, en appuyant sur
la touche [-] on la diminue.
b) FONCTION SELECTION NIVEAU TIME :
en maintenant la pression sur la touche [-] pendant 3 secondes, il est possible
d'incrémenter ou de diminuer le temps de soudage par rapport a la valeur

programmée automatiquement par la machine ;

4. Afficheur CL

P L START]

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

L |
6. JMIL
Affiche le programme « TR T pour le soudage de la borne de masse ; affiche en
outre I'épaisseur de la téle programmée et les éventuels codes d'alarme.

.

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

8a.

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

sb lg;ﬁ

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

. L
|

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

8e. E

Indique la déformation par écrasement des tdles avec électrode appropriée.

> S
Indique le niveau du temps de soudage par rapport a la valeur programmée
automatiquement [IXTgge)

12, (==

Indique que la pince utilisée est sous tension.

13. @

S'active avec le pistolet Studder.

16.

17.

Indique que la machine est en protection thermostatique.

ga
in
19. mm
Indique I'unité de mesure de I'épaisseur de la tole.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Protections et alarmes (TAB. 1)

a) Protection thermique:
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le
manque ou l'insuffisance de débit du fluide de refroidissement ou causée par un cycle
de travail supérieur a la limite admise.
Lintervention est signalée par I'allumage de I'icone sur I'afficheur (fig. C-17) et par:
AL1 = alarme thermique machine.
AL2 = alarme thermique pince, studder (si prévu).
EFFET : blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton « START » apres étre revenu dans les
limites de température admises - extinction de l'icone).

-14-



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

5.INSTALLATION

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

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

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

5.3 POSITIONNEMENT

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

S'assurer qu'il n'y a pas d'obstacles en face des ouvertures d’entrée ou de sortie de I'air de
refroidissement et vérifier qu'il n'est pas possible d'aspirer des poussiéres conductrices, des
vapeurs corrosives, de I'humidité, etc.

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA( ) pour machines monophasées;

- TypeB( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

- Version 230V :

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

- Version 400V :

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

- Prise de réseau

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

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

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

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

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

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

6. SOUDAGE (par points)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

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

6.1.1 BRANCHEMENTS DES OUTILS (Fig. B)

Pour un fonctionnement correct de la machine, brancher les outils aux prises

correspondantes selon la description ci-dessous :

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

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

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

ATTENTION!

- Aprés avoir démarré le soudage par points a l'aide du bouton ou par contact sur
la piece, la machine envoie I'énergie aux deux outils qui lui sont raccordés (pour la
version « DUO » seulement). .

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

- Force exercée par |'électrode.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

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

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

6.3 PROCEDURE

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

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

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

6.3.1.2 SOUDAGE PAR POINTS AVEC PISTOLET SANS GACHETTE

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

ATTENTION!

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

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

- EVITER DE POSER LE STUDDER SUR LA PIECE S| ON N'ENTEND PAS DEMARRER LE
SOUDAGE!

6.3.2 FIXATION DU CABLE DE MASSE A LA TOLE
a)  Allumer la machine et appuyer sur le bouton « Start » (fig. C-1). L'afficheur montre le
programme de soudage par points pour la masse « ',-“_"_’ ».

b) Mettre la tole a nu, le plus prés possible du point sur lequel on entend opérer, sur une
surface correspondant a la surface de contact de I'écrou de masse (fig. D-26).

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

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

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

Note : siI'électrode de masse se détache facilement durant la traction, essayer d'incrémenter

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

e
Soudage par points d’une rondelle pour fixation du terminal de masse @
Sélectionner le programme de la fig. C-8a a I'aide de la touche « MODE ».
Monter I'électrode prévue a cet effet sur le mandrin du pistolet (POS. 9, Fig. D) et y insérer la
rondelle (POS. 13, Fig. D).
Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur la méme
zone ; appuyer sur le bouton du pistolet en réalisant le soudage de la rondelle sur laquelle
exécuter la fixation comme décrit précédemment.

Soudage par points de rondelles fendues Lo

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

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

24
Soudage par points de vis, rondelles, clous, rivets i
Sélectionner le programme de la fig. C-8b a I'aide de la touche « MODE ».

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

N
Soudage par points et traction simultanée de rondelles spéciales

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

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

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

Chauffage des tdles

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

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé.

La durée des opérations est donc manuelle car elle est déterminée par le temps durant
lequel on maintient I'électrode du pistolet sur la piece branchée a la masse.

Lintensité du courant est automatiquement régulée en fonction de Iépaisseur de la tole
choisie.

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

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

Déformation par écrasement des téles

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

Dans cette position, en opérant avec |'électrode appropriée, on peut aplatir des téles qui ont
subi des déformations localisées. . .
NOTE : TOUS LES PROGRAMMES DECRITS CI-DESSUS PEUVENT AUSSI ETRE ACTIONNES
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AVEC L'OUTIL SANS GACHETTE EN POSANT LA PIECE A POINTER EN CONTACT AVEC LA
TOLE!

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

Accrochage et traction des rondelles

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

Accrochage et traction des fiches

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

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

7.ENTRETIEN

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

7.1 ENTREIEN ORDINAIRE . ) i i

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

- substitution des électrodes et des bras ;

- vérifie l'intégrité du cable d'alimentation ;

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

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

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

8. RECHERCHE DES AVARIES

DANS LEVENTUALITE D’'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT D’EXECUTER

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE SADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,

CONTROLER QUE :

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

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

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

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

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

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

La soldadora por puntos (solamente en las versi de acci to con cilindro
neumatico) se ha equipado con interruptor general con funciones de emergencia,
equipado con candado para su bloqueo en la posicion “0” (abierto).

La llave del candado puede entregarse exclusivamente a un operador experto o
instruido acerca de las tareas que se le han asignado y acerca de los peligros posibles
que derivan de este procedimiento de soldadura y del uso negligente de la soldadora
por puntos.

En caso de ausencia del operador, el interruptor tiene que ponerse en la posicion “0”
bloqueandolo con un candado cerrado y sin llave.

/N

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

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

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

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

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

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

- Laconexion de los cables de soldadura y cualquier intervencién de mantenimiento

ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser realizadas con la soldadora
por puntos apagada y desconectada de la red de alimentacion eléctrica y
neumatica (si presente). En las soldadoras por puntos de accionamiento con
cilindro neumatico hay que bloquear el interruptor general en la posicién “0” con
el candado entregado.
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracién con el circuito cerrado (soldadoras por
puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de reparaciéon
(intervenciones de mantenimiento extraordinario).

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

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

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

e VAV

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

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

- No soldar en recipientes presurizados.

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

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

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

POS®

- Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccion correspondientes.

- Ponerse guantesy ropa de proteccion adecuados a las elaboraciones con soldadura
de resistencia.

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

()

EMEF

HOPAOO®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos (por

ejemplo Marcador de pasos, respiradores, prétesis metalicas, etc.).

Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los portadores

de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de uso de la soldadora por

puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para el uso

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

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

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

exposicion de campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

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

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

- Distancia minima:

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

- d=20cm (Figura H) Studder.

o\

- Equipo de clase A:

Esta soldadora por puntos cumple los requisitos del estandar técnico de producto
para el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales.

No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios
domeésticos y en los edificios directamente conectados a una red de alimentaciéon de
baja tension que alimenta los edificios residenciales.

USO PREVISTO

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

A RIESGOS RESIDUALES é @

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

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

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

RIESGO DE VUELVO Y CAIDA

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

- Seprohibeellevantamiento delasoldadora por puntos, salvo el caso expresamente
previsto en la seccion “INSTALACION” del presente manual.

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

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

ALMACENAMIENTO

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

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

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

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

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion mévil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) con control digital

de microprocesador. La instalacion permite la ejecucién de numerosas elaboraciones en

caliente y por puntos en las chapas que son especificas de las carrocerias para vehiculos y

de sectores con tratamientos analogos de la chapas.

Las caracteristicas principales son:

- eleccién automadtica de los pardmetros de soldadura;

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

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

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

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

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

rdpida de una u otra pistola con programas independientes (solo para la versién “DUQ").

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

y en chapas de hierro zincado.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Pistola studder con gatillo (solo para la versiéon “DUO").
- Pistola studder sin gatillo.

- Cable de masa con masa para soldar por puntos.

- Extractor con masa batiente.

- Electrodo para arandelas de estrella.

- Arandelas de estrella para traccion.

Para informacion detallada, consulte el catélogo actualizado.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Caja de consumibles.

- Carro.

- Ringvolver.

- Cable de conexion rapida.

- Utensilios varios para traccion.

Para los otros accesorios, referirse al catalogo actualizado.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

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

2- Tensién de alimentacion.

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

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

5- Tensién maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente méxima con electrodos en cortocircuito.

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

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

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

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
Caracteristicas generales

- (*) Tension y frecuencia de alimentacién: 400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz

o: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Clase de proteccion eléctrica: |
- Clase de aislamiento: H
- Grado de proteccion del involucro: P22
- Peso: 18kg
Input
- Potencia max en soldadura por puntos (S max): 13kVA
- Factor de potencia a Smax (cos®): 0.8
- Fusibles de red retrasados: T0A (400V) / 16A (230V)
- Interruptor automético de red: 10A (400V) / 16A (230V)
- Cable de alimentacién (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Tensién secundaria sin carga (U, max): 5.6V
- Corriente max de soldadura por puntos (I, max): 2.5kA

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

(*) NOTAS:

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

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

En el lado anterior:

1 - Cuadro de control;

2 - Empalme de cable de la pistola studder con gatillo;

3 - Empalme de conexiéon de 14 clavijas de la pistola studder con gatillo;

4 - Empalme de cable de la pistola studder sin gatillo o del cable de conexion rapida

(véase catalogo);
5 - Cable de masa.

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

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y REGULACION
4.2.1 Cuadro de control (Fig. C)
1. & Teclas de varias funciones
a) FUNCION “START":
habilita la maquina a funcionar en el momento del primer arranque y después de
una situacion de alarma.
NOTA: El display senaliza al operador, cuando resulte necesario, que tiene que
apretar el pulsador “START" para poder utilizar la maquina.
b) FUNCION “MODE":
selecciona el programa del utensilio en uso (Fig. C-8a / 8e).
c) ELECCION DE LA UNIDAD DE MEDIDA:
manteniendo apretada durante 3 segundos la tecla es posible configurar la unidad
de medida del espesor de la chapa en "milimetros" [mm], “gauge” [ga] o bien inch
[in].
d) STAND-BY: manteniendo apretada la tecla durante 3 segundos la méaquina entra en
modalidad stand-by. Apretar cualquier tecla para salir de la modalidad.

23" /+Iec|as de funcién doble
a) FUNCION ESPESOR de la CHAPA:
apretando la tecla [+] se incrementa el espesor de la chapa; apretando la tecla [-] se
disminuye. i
b) FUNCION SELECCION NIVEL TIME :
manteniendo apretada la tecla [-] durante 3 segundos es posible aumentar o
disminuir el tiempo de soldadura con respecto al valor que configura

automaticamente la maquina
4. Display LCD

B L START O

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

)

[ !
fo?
o MDD
Muestra el programa « L7100 « para la soldadura del borne de masa; muestra ademas
el espesor de la chapa configurado y cualquier cédigo de alarma que pueda estar
presente.

.

Indica la pistola Studder sin gatillo (version que se activa por contacto) o con gatillo
(solo para la versién “DUQ").

8a. m

Indica la soldadura por puntos de clavijas, remaches, arandelas, arandelas ovaladas,
puntas para traccion especiales con martillos especificos (véase catdlogo).

sb lg;ﬁ

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

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

8e. E

ndica la recalcadura de las chapas con electrodo especifico.

Qo

uﬂEﬂE

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

d

Indica que la pinza en uso se encuentra energizada.

13.
Se activa con la pistola Studder.

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

17. @E

Indica que la méaquina se encuentra en proteccion termostatica.

ga
in
19. mm
Indica la unidad de medida del espesor de la chapa.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TAB. 1)

a) Proteccién térmica:
Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por la falta
o por el caudal insuficiente del fluido de refrigeracion o bien por un ciclo de trabajo
superior al limite admitido.
La intervencion se sefializa con el encendido del icono en el display (figura C-17) y con:
AL1 = alarma térmica de maquina.
AL2 = alarma térmica de pinza, studder (si esta prevista).
EFECTO: bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
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RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador START después de que los limites de
temperatura admitidos - apagado del icono).
b) Pulsador“START” (Fig. C-5).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en cada
una de las siguientes condiciones:
- en el primer arranque de la maquina;
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica) anteriormente
interrumpida por seccionamiento en la linea situada antes o averia;

5.INSTALACION

jATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

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

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

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un érea suficientemente amplia y libre de obstéaculos,
apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al 4rea de
trabajo en plena seguridad.

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

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

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

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

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

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

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

- TipoB( ) para maquinas trifasicas.

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

5.4.2 Clavija y toma de red

- Version 230V:

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

- Version 400V:

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

- Tomadered

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

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

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

soldadora por puntos 1: alimentacién L1-L2;

soldadora por puntos 2: alimentacion L2-L3;

soldadora por puntos 3: alimentacién L3-L1.

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

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

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

6.1.1 CONEXION DE LOS UTENSILIOS (Fig. B)

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

como se describe a continuacion:

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

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

- Conecte alatoma de la Fig. B-4 la pistola studder sin gatillo o el cable de conexion rapida
(véase catélogo).

{ATENCION!
- Una vez puesta en marcha la soldadura por puntos con el pulsador o por contacto
en la pieza, la maquina da energia a los dos utensilios conectados a ésta (solo para
la versién “DUQO"). .
- EVITAR APOYAR EL UTENSILIO QUE NO SE USA EN LA PIEZA EN ELABORACION.
- GUARDAR SIEMPRE EL UTENSILIO QUE NO SE USA EN UN PLANO ESTABLE Y NO
CONDUCTIVO.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS (en soldadura por puntos)
Los parametros que intervienen para determinar el didmetro (seccion) y la sujecion
mecanica del punto son:

- Fuerza ejercida por el electrodo.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

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

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

6.3 PROCEDIMIENTO

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

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

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

6.3.1.2 SOLDADURA POR PUNTOS CON PISTOLA SIN GATILLO

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

{ATENCION!

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

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

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

6.3.2 FIJACION DEL CABLE DE MASA A LA CHAPA
a) Encienda la maquina y apriete el pulsador «Start» (fig. C-1). La pantalla muestra el
programa de soldadura por puntos para la masa « C‘ﬁd «

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

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

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

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

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

tiempo de soldadura con las teclas «+» y «-» (Fig. C-2, C-3).

N
Soldadura por puntos de la arandela para la fijacion del borne de masa

Seleccione el programa de la Fig. C-8a con la tecla «<MODE».

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

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el borne de
masa; apretar el pulsador de la pistola realizando la soldadura de la arandela en que hay que
realizar la fijacion, como se ha descrito anteriormente.

Soldadura por puntos de arandelas ranuradas Lok

Seleccione el programa de la Fig. C-8a con la tecla <MODE».

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

24
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, remaches ‘E
Seleccione el programa de la Fig. C-8b con la tecla «MODE».
Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir en el mismo el elemento que hay
que soldar por puntos y apoyarlo en la chapa, en el punto deseado; apretar el pulsador de
la pistola; soltar el pulsador sélo después de que haya transcurrido el tiempo que se ha
configurado.

N
Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales

Seleccione el programa de la Fig. C-8a con la tecla <MODE».

Esta funcion se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POS. 4, Fig. D) en el
cuerpo del extractor (POS. 1, Fig. D); enganchar y apretar con fuerza el otro terminal del
extractor en la pistola. Introducir la arandela especial (POS. 14, Fig. D) en el mandril (POS.
4, Fig. D), bloqueandola con el tornillo correspondiente (Fig. D). Soldarla por puntos en la
zona interesada regulando la soldadora por puntos como para la soldadura por puntos de
las arandelas y empezar la traccion.

A la terminacion, girar el extractor de 90°, para despegar la arandela, que puede volverse a
soldar por puntos en una nueva posicion.

Calentamiento de las chapas

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

En esta modalidad operativa se desactiva el TEMPORIZADOR.

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

La intensidad de la corriente se regula automéaticamente en funcién del espesor de la chapa
que se ha elegido.

Montar el electrodo de carbén (POS.12, FIG. D) en el mandril de la pistola, bloquedndolo con
la abrazadera. Tocar con la punta del carbon la zona que se ha desnudado anteriormente.
Intervenir desde el exterior hacia el interior con un movimiento circular, de forma de
calentar la chapa que, expandiéndose, volvera a su posicion original.

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

Recalcado de chapas @

Seleccione el programa de la Fig. C-8e con la tecla <MODE».
En esta posicion si se trabaja con el relativo electrodo se puede aplanar chapas que han
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sufrido deformaciones localizadas.

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

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

Enganchamiento y traccion de arandelas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POS. 3, Fig. D) en el cuerpo del
electrodo (POS. 1, FIG. D). Enganchar la arandela (POS. 13, FIG. D), soldada por puntos como
se ha descrito anteriormente, y empezar la traccion. A la terminacién girar el extractor de
90° para despegar la arandela.

Enganchamiento y traccion de clavijas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POS. 2, Fig. D) en el cuerpo del
electrodo (POS. 1, FIG. D). Hacer entrar la clavija (POS. 15-16, Fig. D), soldada por puntos
como se ha descrito anteriormente, en el mandril (POS. 1, Fig. D), manteniendo tirado el
borne mismo hacia el extractor (POS. 2, Fig. D). A la terminacion de la introduccién soltar
el mandril y empezar la traccion. A la terminacion de la operacion tirar el mandril hacia el
martillo para sacar la clavija.

A ATENCION:

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

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION ELECTRICA.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

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

- sustitucién de los electrodos y de los brazos;

- control de la integridad del cable de alimentacion;

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A {iATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA POR

PUNTOS O DE LA PISTOLA Y ACCEDER A SU INTERIOR COMPROBAR QUE LA MISMA

SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION ELECTRICA Y

NEUMATICA (si esta presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacion eléctrica conectada en el interior

de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucion grave originada por contacto

directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al contacto directo con

componentes en movimiento.

Periodicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcion del uso

y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora por puntos

y de la pinza para remover el polvo y las particulas metalicas que se han depositado en

el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion, etc., utilizando un

chorro de aire comprimido seco (maximo 5 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electronicas; proceder a su

posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes adecuados.

En esa oportunidad:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas.

- Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a las
barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de oxidacion y
recalentamiento.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

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

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

QUE:

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

- Eldisplay no tiene que visualizar sefiales de alarma (véase la TABLA 1): a la terminacién
de la alarma apretar “START” para reactivar la soldadora por puntos.

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

- Los parametros de soldadura tienen que ser adecuados para el trabajo que se estd
ejecutando.

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

1. ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muss eingehend in den sicheren Gebrauch der PunktschweiSmaschine
eingewiesen und zu den bei Widerstandsschwei3verfahren auftretenden Risiken, zu
den entsprechenden SchutzmaBBnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert
worden sein.

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

DerSchliissel desVorhdngeschlosses darfausschlieBlich einem Bedienerausgehiandigt
werden, der erfahren oder in die ihm iibertragenen Aufgaben eingewiesen und zu
den moglichen Gefahren unterrichtet worden ist, die von diesem Schwei3verfahren
oder dem fahrldssigen Gebrauch der PunktschweiBmaschine ausgehen.

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

/N

- Die Elektroinstallation ist nach den
Unfallverhiitungsgesetzen vorzunehmen.

- Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, dass die Stromsteckdose korrekt an die Schutzerde
angeschlossen ist.

- Verwenden Sie keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder gelockerten
Anschliissen.

- Verwenden Sie die PunktschweiBmaschine bei einer Umgebungslufttemperatur
zwischen 5°C und 40°C und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% bis zu
einer Temperatur von 40°C und von 90% bis zu Temperaturen von 20°C.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht in feuchten oder nassen Umgebungen oder
im Regen verwendet werden.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel muss ebenso wie jede ordentliche Wartung

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

- Auf den durch Druckluftzylinder betitigten PunktschweiBmaschinen muss

der Hauptschalter mit dem beigestellten Vorhdngeschloss in der Stellung , 0"
verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir
oder an eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kr
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir
(auBerordentliche Wartung).

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

VAV

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

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

- Nicht auf GefaBBen schweiflen, die unter Druck stehen.

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

- Lassen Sie das frisch geschwei3te Werkstiick abkiihlen! Das Werkstiick nicht in der
Né&he von entziindlichen Stoffen ablegen.

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

POO®

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.
- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an, die fir

einschldgigen Vorschriften und

den Anschluss an das Wassernetz
lauf ( g kiihlte

Reparatureinsdtze

den Anschluss an das Wassernetz
islauf ( g kiihite

Reparatureinsatze

WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.

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

#HOOAE@X®

- Beim Ubergang des PunktschweiBstroms entstehen in der Umgebung des
Punktschwei3stromkreises elektromagnetische Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medizinische Hilfsmittel stéren (etwa

Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trdger dieser Gerdte miissen angemessene SchutzmaBnahmen

getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der

PunktschweiBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist nicht

sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen im

héuslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBlen zu verhalten,

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

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

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

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

- Es darf nicht punktgeschweiB8t werden, wihrend sich der Korper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben Seite
des Korpers.

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

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

- Lassen Sie keine ferromagnetischen
PunktschweiBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

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

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

- Gerite der Klasse A:

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

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

um die Einwirkung

Gegenstinde in der N&dhe des

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

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

VNP VN <

Im Betrieb der PunktschweiBmaschine wird der Schweilvorgang nicht mit einem
Bedienknopf veranlasst, sondern durch einfachen Kontakt der Pistolenelektrode mit
dem an die M hic 1 Werkstiick. Es besteht dabei die Gefahr, dass der
SchweiBvorgang versehentlich gestartet wird, wenn namlich die Pistolenelektrode
auf der Masse oder auf damit verbundenen Teilen aufgesetzt wird!

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

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist sachgerechte
Schutzkleidung zu tragen.
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Lassen Sie das frisch geschweif3te Werkstiick abkiihlen, bevor Sie es beriihren!

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

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

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

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

EINLAGERUNG

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

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht iiberschreiten.

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

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

fiigen Sie bitte die vorgesehene Frostschutzfliissigkeit hinzu oder entleeren Sie den

Wasserkreislauf und den Wassertank vollstindig.

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

Schmutz und Korrosion.

2. EINFU!:IRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile  Anlage fur das  WiderstandsStudderpistole ~ mit  Abzugschweilen

(PunktschweiBmaschine) mit digitaler Mikroprozessorsteuerung. Mit der Anlage lassen sich

zahlreiche Heil3- und Punktschweillbearbeitungen auf Blechen ausfiihren, wie sie typisch

fiir Karosseriebetriebe und dhnliche Bereiche sind.

Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- Automatische Einstellung der Schwei3parameter;

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

- Begrenzung des Leitungsiiberstroms bei Einschaltung (cosg-Einschaltkontrolle);

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

- Spezielles Programm zum Schweif3en der Masse an das zu reparierende Blech.

Die Punktschwei3maschine gestattet zudem den Anschluss von zwei Studderpistolen und

die Schnellanwendung der jeweiligen Pistole mit unabhdngigen Programmen (nur,DUO"-

Ausflihrung).

Die PunktschweiBmaschine kann auf kohlenstoffarmen Eisenblechen und auf verzinkten

Eisenblechen eingesetzt werden.

2.2 GRUNDZUBEHOR
Studderpistole mit Ausléseabzug (nur,DUO"-Ausfihrung).
- Studderpistole ohne Ausléseabzug.
- Massekabel mit zu punktender Masse.
- Schlagzuggerat.
- Elektrode fiir Sternscheiben.
- Zugsternscheiben.

Ausfiihrliche Informationen entnehmen Sie bitte dem aktuellen Katalog.

2.3 SONDERZUBEHOR
Kasten Verbrauchsmaterial.
- Wagen.
- Ringvolver.
- Schnellanschlusskabel.
- Verschiedene Zugwerkzeuge.

Weiteres Zubehor finden Sie in unserem aktuellen Katalog.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB. A)

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

im Datenschild zusammengefal3t. Die Angaben haben folgende Bedeutung.

1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.

2- Versorgungsspannung.

3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (100%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei ElektrodenkurzschluB3.

7- Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fir das
Widerstandsschweif3en” genannt ist.

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

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

Ziffern nur naherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in [hrem

Besitz befindlichen PunktschweiBmaschine missen unmittelbar vom Typenschild der

PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften

- (¥) Versorgungsspannung und -frequenz: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
oder: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektrische Schutzklasse: |

- Isolierungsklasse: H

- Schutzart der Hille: IP 22

- Gewicht: 18kg

Input

- Max Leistung beim Punktschweiflen (S max): 13kVA

- Leistungsfaktor bei Smax (cosg): 0.8

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

- Trage Netzsicherungen:
- Netzleistungsschalter:

- Versorgungskabel (L<4m): 3G x2.5mm?
Output

- Sekunddre Leerlaufspannung (U; max): 5.6V
- Max Punktschweil3strom (I max) 2.5kA

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

(*) ANMERKUNGEN:
- Die PunktschweilBmaschine kann mit den Versorgungsspannungen 400V oder 230V
betrieben werden; priifen Sie den tatsachlichen Wert auf dem Typenschild.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

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

Vorderseite:

1 - Bedienfeld;

2 - Anschluss Studderpistolenkabel mit Ausléseabzug;

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

4 - Anschluss des  Studderpistolenkabels ohne  Ausloseabzug oder des

Schnellanschlusskabels (siehe Katalog);
5 - Massekabel.

Riickseite:
6 - Eingang des Stromversorgungskabels.

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)

1. \.J Multifunktionstaste

a) FUNKTION,START":
Mit dieser Taste wird die Maschine bei der erstmaligen Inbetriebnahme oder nach
einem Alarmzustand flr den Betrieb freigegeben.
ANMERKUNG: Auf dem Display wird dem Bediener, falls erforderlich, mitgeteilt, dass
er den Knopf,START” driicken muss, um die Maschine benutzen zu kénnen.

b) FUNKTION ,MODE":
Das Programm des verwendeten Werkzeugs auswahlen (Abb. C-8a / 8e).

c) EINSTELLUNG DER MASSEINHEIT:
Halt man die Taste 3 Sekunden lang gedriickt, lassen sich als MaBeinheit fir die
Blechdicke ,Millimeter” [mm], ,Gauge” [ga] oder Inch [in] vorgeben.

d) STAND-BY: Durch 3 Sekunden langes Driicken der Taste geht die Maschine in den
Stand-by-Betrieb Uber. Durch Driicken einer beliebigen Taste wird der Betrieb
verlassen.

23. " /+ Doppelfunktionstasten
a) FUNKTION BLECHDICKE:
Mit der Taste [+] wird die Blechdicke erhoht, mit der Taste [-] wird sie verringert.
b) FUNKTION AUSWAHL TIME @ :

Halt man die Taste [-] fir 3 Sekunden gedriickt, ldsst sich der automatisch von der
Maschine eingestellte Wert die Schweil3zeit @ erhohen oder verringern AUTORR

4. Flissigkristallbildschirm (LCD)

N ! START

Angezeigt wird, dass die Taste & gedriickt werden muss, um die Maschine fiir den
Schweil3betrieb freizugeben.

l 10100
6. JNTLZI

Das Programm ,, =X fur die SchweiBung der Masseklemme wird angezeigt.
AufBBerdem werden die eingestellte Blechdicke und eventuell vorhandene Alarmcodes
angezeigt.

N
d

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

3

8a. Lo&

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

g

5+
8b.

Punkten von Schrauben der Durchmesser 4-6 und von Nieten des Durchmessers 5 mit
entsprechender Elektrode.

N

8d.
Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.

8e.

m

=

ehen von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

il

,,
2
&

ull

Angezeigt wird die Schweilzeit @ im Verhaltnis zum automatisch eingestellten Wert

.i
(=
o

12.
6|g an, dass die verwendete Zange Strom bereitstellt.

13. @

ktivierung mit der Studderpistole.

16. ¢
Dargestellt ist die Dicke des zu schwei3enden Bleches.

17. @E

Angezeigt wird, dass die Maschine thermostatgeschiitzt ist.

ga
in
19. mm
Angegeben ist die MaBeinheit fir die Blechdicke.

-22-



4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme (TAB. 1)

a) Thermischer Uberlastschutz:

Er spricht an bei einer Ubertemperatur der PunktschweiBmaschine aufgrund fehlender

oder unzureichender Kiihimittelmenge oder aufgrund einer Uberlastung beim

Arbeitszyklus (Uberschreiten der Grenzen).

Die Auslosung ist erkennbar am Aufleuchten des Symbols auf dem Display (Abb. C-17)

und am Kiirzel:

AL1 = Uberhitzungsalarm Maschine.

AL2 = Uberhitzungsalarm Zange, Studder (falls vorgesehen).

WIRKUNG: Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweisperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des ,START“-Knopfs, wenn die Werte wieder

innerhalb des zuldssigen Temperaturbereiches liegen - Erléschen des Symbols).

#START“-Knopf (Abb. C-5).

Er muss betatigt werden, um den Schweivorgang unter jeder der folgenden

Bedingungen zu veranlassen:

- beim ersten Starten der Maschine;

- nach der Auslésung der Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;

- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom), die zuvor willentlich oder
storungsbedingt unterbrochen worden ist;

b

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE
MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN. R N

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

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

5.2 ANHEBEN
VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen PunktschweiBmaschinen
verfugt iber Hebevorrichtungen.

5.3 STANDORT

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

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

Stellen Sie die Punktschwei3maschine auf einer ebenen Fldache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen (siehe
JTechnische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder geféhrlicher Verschiebungen
nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

Die Punktschweimaschine darf ausschlieflich an ein geerdetes Versorgungssystem mit
Nullleiter angeschlossen werden.

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

- TypA( ) fur einphasige Maschinen;

- TypB( ) fiir dreiphasige Maschinen.

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

5.4.2 Netzstecker und -Dose

- 230V-Ausfiithrung:

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

- 400V-Ausfithrung:

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

- Netzdose

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

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

PunktschweiBmaschine 1: Stromversorgung L1-L2;

PunktschweiBmaschine 2: Stromversorgung L2-L3;

PunktschweiBmaschine 3: Stromversorgung L3-L1.

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

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE ARBEITSSCHRITTE

Vor jedem Punktschweivorgang muss mit vom Netz getrennten Stromversorgungskabel
geprift werden, ob der Stromanschluss nach der vorstehenden Anleitung korrekt
ausgefihrt worden ist.

6.1.1 WERKZEUGANSCHLUSSE (Abb. B)

Fur einen korrekten Maschinenbetrieb die Werkzeuge an die entsprechenden Buchsen (wie

unten beschrieben) anschlieBen:

- Die Studderpistole mit Ausloseabzug an die Buchse aus Abb. B-2 anschlieBen (nur
,DUO"-Ausfiihrung).

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

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

A ACHTUNG!

- Wenn einmal mit der PunktschweiBung mit dem Knopf oder durch Kontakt am
Werkstiick begonnen wurde, fiihrt die Maschine beiden an sie angeschic 1
Werkzeugen Energie zu (nur,,DUO”-Ausfiihrung). .

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

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

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER (Punktschwei3en)

Folgende Parameter sind ausschlaggebend zur Bestimmung des
(Querschnitts) und der mechanische Dichtigkeit des Schwei3punktes:

- Von der Elektrode ausgetiibte Kraft.

- PunktschweiB3strom.

- Punktschwei3dauer.

Bei Fehlen einschldgiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschwei8proben
auszufithren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Stérke wie fiir
die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Die Parameter Punktschweif3strom und Punktschweif3zeit werden automatisch eingestellt,
wenn man die Dicke der zu schweilenden Bleche mit den Tasten (Symbole + / -) auswahlt.
Der Standardwert (DEFAULT) der Punktschweil3zeit lasst sich innerhalb der vorgegebenen
Grenzen mit der Taste (Symbol Abb. C-2) anpassen.

Durchmessers

6.3 VERFAHRENSWEISE .

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

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

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

6.3.1.2 PUNKTSCHWEISSEN MIT PISTOLE OHNE AUSLOSEABZUG

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

A ACHTUNG!

- Um Zubehor an der Pistolenspindel zu befestigen oder von dort abzunehmen, sind
zwei Sechskant-Gabelschliissel zu verwenden, damit sich die Spindel nicht drehen
kann.

- Bei Arbeiten an Tiiren oder Kofferhauben muss die Masseschiene an diesen Teilen
befestigt werden, um zu verhindern, dass Strom die Scharniere durchflieit.
Die Masseschiene ist in der Ndhe der PunktschweiB3stelle zu befestigen (lange
Strecken, die der Strom zuriicklegen muss, wirken sich nachteilig auf die Qualitat
des Schwei3punktes aus).

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

6.3.2 BEFESTIGUNG DES MASSEKABELS AM BLECH
a) Die Maschine einschalten und den ,Start”-Knopf (Abb. C-1) driicken. Auf dem Display
wird das PunktschweiBprogramm fiir die Masse,,E"_.o,” angezeigt.

b) Das Blech moglichst nahe des Schweil3bereiches auf einer Flache blanklegen, die der
Kontaktfliche der Massemutter (Abb. D-26) entspricht.

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

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

e) Die Dichtheit der SchweiBung der Masseelektrode tberprifen und dabei einen
leichten Zug in rechtwinkliger Richtung auf die Flache, auf der geschweif3t wird, durch
die Elektrode austiben. Daher die Massemutter am Blechanschlag (Abb. L) befestigen.

Anmerkung: Sollte sich die Masseelektrode wéahrend des Ziehens leicht I6sen, versuchen,

die Schweil3zeit mithilfe der Tasten ,+" und ,-* (Abb. C-2, C-3) zu erhéhen.
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Aufpunkten der Unterlegscheibe fiir die Befestigung der Masse

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

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

Die Unterlegscheibe im gewlinschten Bereich aufsetzen. Denselben Bereich mit dem Masse-
Ende in Kontakt bringen, den Pistolenknopf driicken und dadurch die Unterlegscheibe
schweif3en, an der wie vorstehend beschrieben die Masse befestigt wird.

Punktschwei3en Langlochscheiben Lo b

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

Diese Funktion wird durch Montieren und Befestigen des Elektrodenhalters (POS. 28, Abb.
D) an der Pistole ausgefiihrt. Die Langlochscheibe (POS. 27, Abb. D) in den Elektrodenhalter
einfiihren und wie vorab beschrieben das Punktschwei3en vornehmen.
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Punkten von Schrauben, Scheiben, Ndgeln und Nieten ‘E
Das Programm aus Abb. C-8b mittels der Taste ,MODE" auswéhlen.
Die Pistole mit der richtigen Elektrode versehen, dort das aufzupunktende Element
einsetzen und es an der gewtinschten Stelle auf das Blech setzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann wieder loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist.

Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialscheiben Lo

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

Fur diese Funktion wird die Spindel (Pos. 4, Abb. D) auf den Korpus des Zuggerétes (Pos.
1, Abb. D) montiert und dort befestigt. Das andere Ende des Zuggerates auf die Pistole
kuppeln und festziehen. Die Spezialscheibe (Pos. 14, Abb. D) in die Spindel (Pos. 4, Abb.
D) einsetzen und mit der entsprechenden Schraube (Abb. D) befestigen. Die Scheibe im
gewtinschten Bereich aufpunkten. Dazu die PunktschweiBmaschine so einstellen wie fiir
das Punkten von Unterlegscheiben. Danach mit dem Ziehen beginnen.
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Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe abzul6sen, die an einer
anderen Stelle wieder aufgepunktet werden kann.

Erhitzen der Bleche @

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

In dieser Betriebsart ist der TIMER deaktiviert.

Die Dauer der Vorgénge wird also manuell vorgegeben und hingt davon ab, wie lange die
Pistolenelektrode auf das mit der Masse verbundene Werksttick gedriickt wird.

Die Stromstarke wird automatisch anhand der gewéhlten Blechdicke eingestellt.

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

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

Einziehen von Blechen

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

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

ANMERKUNG: ALLE OBEN BESCHRIEBENEN PROGRAMME KONNEN AUCH MIT DEM
WERKZEUG OHNE AUSLOSEABZUG BETATIGT WERDEN, WOBEI DAS ZU PUNKTENDE
WERKSTUCK MIT DEM BLECH IN KONTAKT ZU BRINGEN IST!

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

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

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fur diese Funktion wird die Spindel (Pos. 2, Abb. D) auf den Elektrodenkorpus (Pos. 1, Abb.
D) montiert und dort befestigt. Den nach der vorstehenden Beschreibung aufgepunkteten
Stift (Pos. 15-16, Abb. D) in die Spindel (Pos. 1, Abb. D) eintreten lassen, wobei das Ende in
Richtung Zuggerét (Pos. 2, Abb. D) gezogen gehalten wird. Die Spindel nach der Einfiihrung
loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Zum Schluss die Spindel in Richtung Hammer
ziehen, um den Stift zu entnehmen.

A ACHTUNG:

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

7.WARTUNG

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

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

Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;
Austausch der Elektroden und Arme;

Prifung des Versorgungskabels auf seinen intakten Zustand.

Prifung der Pistole und der Ausgangskabel auf ihren intakten Zustand.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN, DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN, WELCHES IM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN ODER AUSGEBILDET IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PANEELE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ODER DER PISTOLE ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROM- UND DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden) GENOMMEN
IST.

Maogliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fiihrenden Punktschweimaschine
durchgefiihrt werden, konnen zu schweren Stromschldagen durch den direkten Kontakt mit
unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den direkten Kontakt mit
sich bewegenden Elementen fiihren.

In regelmaBigen Zeitabstanden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen
abhéngen, ist das Innere der Punktschweimaschine und der Zange zu inspizieren und mit
einem trockenen Druckluftstrahl (max. 5 bar) der Staub und die Metallteilchen zu entfernen,
die sich auf dem Transformator, dem Diodenmodul, dem Stromversorgungsklemmenblock
etc. abgesetzt haben.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese sind bei
Bedarf mit einer sehr weichen Birste oder sachgerechten Lésemitteln zu saubern.

Bei dieser Gelegenheit:

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

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

8. FEHLERSUCHE

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR ERBRINGT,
SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHREN
KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN:

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

Das Display darf keine Alarmsignale anzeigen (siehe TAB. 1): Nach Aufhebung des
Alarms, START” drlicken, um die Punktschweif8maschine wieder zu aktivieren.

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

Die Schweil3parameter mussen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

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

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



PYCCKUI

Ol JIABJIEHUE

cTp. cTp.
1. OBLUAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE 25 5.4.1 NpepynpexaeHus 27
2. BBEJIEHME 1 OBLLEE ONUCAHUE 26 5.4.2 CeTeBas BINKa 1 po3eTka 27
2.1 BBEAEHWE 26 6. CBAPKA (To cBapKa) 27
2.2 MPUHANEXHOCTW, BXOAALLME B CTAHOAPTHYHO KOMMNEKTALIMIO S 6.1 MOATOTOBKA 27
2.3 IONONHUTENbHBIE MPUHALNEXHOCTU MO 3AKA3Y 26 6.1.1 NOAKIMOYEHWE NPUHALNEXXHOCTEN (puc. B) 27
3. TEXHWYECKUE AHHbIE 26 6.2 PEM'Y/IMPOBAHWE MAPAMETPOB (npu ToyeyHol cBapke) 27
3.1 TABJINYKA [JAHHDBIX (PUC. A) 26 6.3 MPOLIEOYPA 27
3.2 MPOYME TEXHUYECKME JAHHBIE 26 6.3.1 BbIBOP MCTOJTETA STUDDER C KYPKOM W
4. ONMUCAHUE AMMAPATA 19 TOYEYHOW CBAPKU 26 BE3 KYPKA (Tonbko ans BapuanTta «DUO»).
4.1 OBLUNI BL AMINAPATA A8 TOYEYHOW CBAPKI 1 OCHOBHBIE 6.3.1.1 TOYEYHAA CBAPKA, UCMONb3YA MUCTONET C KYPKOM...
COCTABHbIE YACTU (puc. B) 26 6.3.1.2 TOYEYHAA CBAPKA, UCMONb3YA MUCTONET BE3 KYPKA..
4.2 YCTPOWCTBA YMPABJIEHVA 1 PEFYINPOBKM 26 6.3.2 KPEM/EHWE KABENA MACCbI K TACTY.
4.2.1 MaHenb ynpasnenua (puc. C) 26 7. TEXHUHECKOE OBC/YKUBAHUE
4.3 NMPEAOXPAHUTESIbHBIE OYHKLINW 1 B3AUMHAA BNTOKNPOBKA 27 7.1 INAHOBOE TEXOBCNYKMBAHWE
4.3.1 3awuTHble ycTpoiicTea u curHanbl Tpesoru (TAB. 1) 27 7.2 BHEMAHOBOE TEXOBCJTYKNBAHWE
5. MOHTAX 27 8. MONCK HEUCMPABHOCTEWN
5.1 OCHALLEHME 27
5.2 MOPAAOK NMOABEMA 27
5.3 PACMOJIOMXEHWE 27
5.4 COEANHEHWE C CETbIO 27
OBOPYAAOBAHWE [NA KOHTAKTHOA CBAPKWU (COMPOTUBJEHMEM) AnA

MPOMbBILWIEHHOIO 1 MPO®ECCMOHAJIBHOIO NCMOJIb3OBAHUA.
MpumeuaHne: [lanee B TeKcTe 6yAeT NUCNONb30BaTbCA TEPMUH «annapar AnsA ToYeyHol
CBapKu».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3ONACHOCTU NPU KOHTAKTHOI CBAPKE

OnepaTtop AomKeH 6biTb 03HaKOMJIeH ¢ 6e3onacHbiM McNonb3oBaHWEM annapata
ANA TOYeYHOIl cBapKkun U NPoMHGOpMMpPOBaH O pucKax, CBA X C BbINC
KOHTaKTHOI CBapKu, C COOTBETCTBYIOWMNMI MepamMm 3awWnTbl N NOPAAKOM AeNCTBUNA
B P X cnuTyay

Annapat AnA ToYe4YHON CBapKM (TONIbKO BapnaHTbl C NPVBOAOM OT MHEBMaTNYeCKOro
UMAMHAPaA) OCHalleH [NaBHbIM BbiK/lOYaTenem, o6najaloWUM aBapuitHbIMU
PyHKY c Ana 6 POBKM B N¢ inn «O» (Pa3oOMKHYT).

Kniou or 3amka paspelnaeTcA nepepaBaTb TO/IbKO OMbITHOMY onepaTopy unu
COTPYAHUKY, O6GyYeHHOMY B COOTBETCTBUME C MOPYYEHHbIMM eMy 3ajayamn ©n
03HaKOM/IEHHOMY C BO3MOXHbIMMN OMACHOCTAMMU, CBA3aHHBIMM C fJaHHbIM METOA0M
CBapKu WM ¢ HebpeXKHbIM NCNONb30BaHNEM anmnapara A1 TOYe4YHO CBapKu.

B oTcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyaTesib fOMKEH HaXOAUTbCA B MONOXKeHUN «O»,
NPy 3TOM OH AOMKEH 6bITb 3a6/10KNPOBaH 3aMKOM, a KINioY JlO/KEH GbITb N3BNIeYEH.

/N

- BbInonHMTe 3neKTpu4yeckoe coeAnHEHMEe B COOTBETCTBME C [eCTBYIOWMMNA

nnp T 6e3onacHocTN.

- AnnapaT ANA TOUEUHOI CBAPKN Pa3pellaeTcs MOAKNIOUaTb TONLKO K cucTeme
NNTaHNA € 3a HenTp nposoaoM.

- Y6eputecb, YTO poseTKa CeTW MUTAHWA NPaBUIbHO coep
3asemneHnem.

- He ucnonb3oBaTb Kabenu ¢ noBpexAeHHON usonsumnen unm ¢ ocnabneHHbIMu
coefHEHNAMMN.

- Wcnonb3yiiTe annapat AnA TOYe4YHOW cBapKu npu Temnepatype ot 5°C o 40°C n
npyu OTHOCUTENbHOW BRaXKHOCTN Bo3ayxa 50% po Temnepatypbl 40°C u 90% po
Temnepartypbi 20°C.

- He wucnonb3yinte annapat ANA TOYEYHOUW CBapKM BO BAaXHbIX WIN CbIPbIX
nomeLLeHUAX, a TaKKe Noj AoKAeM.

- Mpwu noacoeanHeHUN cBapoYHbIX Kabenen n nio6om nnaH Texob6cny;

KPOHLUTEHOB 1/UNW 3/1IeKTPOAO0B, annapar A/1A TOYeYHOI CBapKu O/MKeH GbITb
BbIK/IIOYEH 1 OTCOEAMIHEH OT CeTU NUTAHNA N OT NHeBMaTMyecKoli ceTu (ecnm oHa
nmeeTtca). Haannapatax Ans KOHTaKTHOII CBapKI CNPUBOAOM OT THEBMATHN4YECKOrO
uunuHapa Heobxogumo 6 poBatb . nvyatenb B NOMOXKeHUe
«O» Np1 NoMoLyn NpusaraeMmoro B KOMrieKTe 3aMmKoMm.
ToT e NOpAAOK AOMKeH cobniofaTbca NpyU noacoeAVHEeHUN K BOAONPOBOAHON
ceTm unn K oxnaxpaolemy 650Ky C 3aKpbiTbiIM KOHTYpoMm (annapatbl ans
TOYEYHOIl CBapKM C BOAAHbLIM OXJNaXKAeHWeM) M Bceraa npu npoBeAeHUN
PEeMOHTHBIX pa6oT (BHennaHoBoe Texo6cnyKnBaHne).

- Ha annapatax pns KOHTaKTHOI CBapKu C NPUBOAOM OT MHEBMATUYECKOro

uuMHapa Heobxoaumo 6. poBatb T niloyaTtenb B NoJsioKeHne
«O» Npy NOMOLLY NpUNaraemMoro B KOMNAeKTe 3aMKOM.
ToT e NOPAAOK AOMKeH cobniofaTbca NpyU NoacoeAVHEeHNN K BOAONPOBOAHON
ceTm unmM K oxnaxpaiolwemy 650Ky C 3aKkpbiTbiM KOHTYpoM (annapatbl ans
TOYEYHOIl CBapKu C BOAAHbLIM OXJaXKAeHWeM) M Bceraa npu nposeAeHUN
PeMOHTHBIX pa6oT (BHennaHoBoe Texo6cnyKunBaHme).

- 3anpeuaercsa ucnonbsoBaTb 060pyAoBaHue B MecTax, KnaccupuLmpoBaHHbIX Kak
B3pbIBOONAacHbIe 30Hbl N3-3a NPUCYTCTBUA rasa, NMbUIN WIN MUKPOCKOMMNYECKNX
yacTuy.

2 VAN

- He npoBoautb cBapo4Hble pa6oTbl Ha KOHTellHepaX, eMKOCTAX unm Tpy6ax,
KOTopble copepXaT Wi cofepXKann Xuakue unauM rasoobpasHble roproune
BellecTsa.

- HenpoBoautb cBapoyHble paboTbl Ha MaTepuanax, YMcTKa KOTOpbiX NpoBoAunach
XJiopocoaepKalmmn pacTBOpUTeNnAMN nan B611s3n yKasaHHbIX BelecTs.

- He ocywectBnsaiite cBapky pesepByapoB, Haxo, XCA noa A

- Ounctute paboyee MecTo OT BOCMIAaMEHAIOWMXCA MaTepuanos (Hanpumep,
AepeBa, 6ymaru, TPANOK U T.4.).

- Mocne cBapku nosBonbTe AeTanu ocTbiTb! He pasmelwaiite petanb B6AM3M
BOCMNaMEHAIOLWUXCA MaTepnanos.

C 3aWNTHbIM

PO®®

Bceraa 3awmwanTe rnasa cnewy EETT ouKkamm.

- 06s3aTenbHO WcnonNb3yiiTe cneuynanbHble 3alUTHble MepuyaTKu n opexay,
noaxoaALwMe AnA BbINONHEHNA KOHTAKTHO CBapKu.

- YpoBeHb wyma: Ecnn BcnepcTeme BbiNONHEHUA 0COGEHHO UHTEHCUBHOWM CBapku
eXXefiHeBHbII1 ypoBeHb BO3AeNcTBUA Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH unmn npeBbiwaer
85db(A), Heo6xoaNMO NCNONb30BaTh MHANBNAYaNbHbIX CPEACTB 3aLNTbI.

(( ))

HHOICICISISNS

- npoxomneuvne TOKa KOHTAKTHOW CBapKu npuBoauT K o6pa
CBapOYHOro KOHTYpa 3/1eKTPOMarHuTHbIX noneii (M),
DneKTPOMarHUTHble MOASA MOFyT B3aMMOAENCTBOBaTb WAM Mewatb paboTe
HEKOTOPbIX MeANLMHCKUX YCTPONCTB (Hanpumep, 3NeKTPOKapAWOCTUMYNATOPOB,
AbIXaTeNbHbIX annapaTos, METaNINYeCcKNX NPoTe30B 1 T.4.).
Heo6xoaumo npeanpuHATb Hap, Mepbl 3aWuUTbl NO OTHOWEHNI0 K
nosb3oBaTensAM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpeTtute Mm HaxoAWTbCA B 30He
1CNoNb30BaHNA annapara Ans TOYe4YHOI CBapKu.
3TOT annapar ANsA TOYEUHOU CBApKM COOTBETCTBYeT TPeGOBaHUAM TeXHMYECKMX
CTaHAAPTOB AJA N3AeNNii, NpeAHa3HauYeHHbIX NCKIIOUNTENbHO ANA UCMONb30BaHNA
B NpOMbIWNEHHON cpefe M B npodeccuoHanbHbiX uensx. He rapaHTupyercs
cooTBeTcTBME TPe6OBaHNAM O NpeAenbHOM BO3AeliCTBUN 3N1eKTPOMarHUTHbIX nosnen
Ha niofell B XKNNbIX 34aHNAX.

BOKpYr

ANnA CHWKEHNA BO3AENCTBMA DIEKTPOMArHWTHbIX MoOJell OnepaTop JAO/MKEH

NCNonb30BaTh yKa3aHHble HUXe Mepbl:

- TMopcoeanHute aBa Ka6ena To4yeUyHON CBapKM (eCM OHU MMEKOTCA) KaK MOXHO
6nuxKe Apyr K apyry.

- CnepuTe 3a TeMm, YTOGbI Balla rosI0Ba 1 TYNOBMULIE HAXOANIOCh Kak MOXKHO fanblue
OT KOHTYpa TOYeUYHOIi CBapKu.

- Kateropuueckn sanpeujaerca o6opaunBaTtb Kabenu ToueyHoi cBapKu (ecnm oHn
nMeloTCcA) BOKPYr Tena.

- He ocyuecTBnAiiTe Toue4YHyl0 CBapKy, HaXxoAACb BHYTPU CBapOYHOro KOHTypa.
Cnepute 3a TeM, 4TO6bI 06a KabenA HaxoAVANCH C OfHOI CTOPOHbI Ballero Tena.

- MopcoepuHuTe BO3BpaTHbIN Kabenb ToKa TOUeUHOI CBapKu (eciiv OH MeeTcA) Kak
MOJXHO 6N1MKe K BbINONIHAEMOMY COeINHEHNIO.

- He ocyuwecTBnsiite cBapKy cuaa unm o6710KOTUBLLMCL Ha annapat AnA TOYeYHou
cBapKu (MMHMManbHoe pacctoaHme: 50 cm).

- Cnepgute 3a Tem, uTOoGbl BOGAM3N KOHTYpa TOYEYHOW CBapKu He 6bulo
¢eppomarHuTHbIX NpeAMeTOB.

- MwuHMMmanbHoe paccTofaHme:
-d=3am, f=50 cm (puc. E);
-d=3am, f=50 cm (puc. F);
-d =30 cm (puc. G);
-d =20 cm (puc. H) Studder.

0N

- OG6opynoBaHue Knacca A:

3TOT anmapaT ANA TOYEYHOW CBapKN COOTBETCTBYET TPeGOBaHUAM TeXHUYECKNX
CTaHAAPTOB U3Aenuii, NpefHasHa4YeHHbIX UCKNIOYUTENbHO ANA MCNONb30BaHUA B
NPOMbILLIEHHO cpefie N B NPo¢deccroHanbHbIX Lienax.

He rapaHTupyeTca 3neKTpoMarHuTHaA COBMECTUMOCTb B XKWIbIX 3JaHNAX, a TaKXKe B
CTPOEHUAX, HaNPAMYIO NOACOEAVNHEHHDbIX K IMHUWN NUTAHUA HU3KOro HaMpAXKeHUs,
npeAHa3sHa4YeHHO AN XKUNbIX 3aaHNNA.

MPEAMNOMATAEMbI/ BUA UCMOJIb3OBAHUA

O6GopyfoBaHWe NpPeAycMOTPEHO [ANA  WCMONb30BaHUA  UCKIOUUTENbHO B
aBTOMacCTepPCKUX ANA NpPOBefieHUs Ky30BHbIX paboT: ero MOXHO MCMONb30BaTbh
ANA TOYEUYHON CBapKM OfHOro nunm 6onee NNCTOB N3 CTanu ¢ HU3KUM cofepXKaHuem
yrnepopa pasnnyHbix Gopm v pasmepos B 3aBUCMMOCTH OT BbINONHAEMOI paboTbl.

- O6ecneuybTe [OCTaTOYHYIO BEHTMNAUMIO paGouero mecta unu BOCMONb3yiiTech
cneumanbHbIMU  BbITAXKKaMMU ANA  yaaneHns fAbima, o6pasyloueroca B
npouecce CBapKu PAAOM C 3/1eKTPoAamMu; Heo6XOANMO PerynsapHoO oLy b

A OCTATOYHDIE PUCKU

Pa6ounin pexunm annapata anAa ToyeyHomn CBapKu He npeaycMaTpuBaeT KHOMoYyHoe

cTeneHb BO3[ECTBUA AbIMOB B 3aBMCUMOCTU OT MX COCTaBa, KOHLUEHTpauuum n
NPOAOMKNTENbHOCTY BO3AECTBUA.

ynp Hayanom cBapKu, ANA 3TOro Heo6XoAMMO NPOCTO NMPUKOCHYTbCA
3NeKTPOAOM nucToneta K o6GpabGaTbiBaeMoil pAeTanu, COeANHEHHON C Maccoi:

nmeeTcsa PUCK BKNIO! C npwn cay KacaHUM 3/1eKTpoAoM nucroneTa
Maccbl WM COeANHEHHbIX C Hel YacTen!
Mocne 3aBeplueHnA PaﬁOTbl nonoXute NNCTosNeT Ha n P yor PXHOCTb 1

BbIKNOYNTe annapar!
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- OMACHOCTb NOJIYYEHNA OXKOroB
HekoTopble yacTu annaparta AnA TOYEUYHOWN CBapKu (3N1eKTPoAbl, KPOHLITEMHbI 1
npuneraioLye y4acTki) MOryT focTuraTb TeMneparypbi Bbiwe 65°C: Heo6xoaumo
HOCMTb CneLuanbHyIo 3alyTHYIO OAeXKAY.
Mocne cBapku No3BonbTe feTanu OCTbITh, NpeXae Yem ee Kacatbca!

PUCK ONPOKUAbIBAHMA U NAAEHUA
YcTaHOBMTE annapat AnA TOYEUHOII CBaPKM Ha rOPU3OHTa/IbHOI NOBEPXHOCTY C
COOTBETCTBYIOLE rpysonoa TbiO; NPUKpP Te annapart AfiA Touye4Hoi
CBapKMn K ONOPHOI NOBEPXHOCTU (cOrnacHo yKa nN3nC B pasgene
«YCTAHOBKA» HacToswero pykoBoacTsa). B npormBHom cnyuyae, ecnu non
HaKNOHHbBIN UM HePOBHbDIN UK B C/Ty4Yae NCMNONb30BaHUA NePEHOCHbIX ONMOPHbIX
NOBEPXHOCTAX, CYLeCTBYeT PUCK ONPOKNAbIBaHUA.

- 3anpewjaercas NOAHMMaTb annapat ANA TOYEYHOW CBapKW, 3a UCKIOYeHnem
cnyvaes, Koraa 3To B ABHOM Bufe yKa3saHo B paspaene «<YCTAHOBKA» HacToAuero
PYKOBOACTBa.

- MMpu wmcnonb3sc pata gna T i cBaf YCTaHC 0 Ha
Tenexke: nepej nepemelijeHWeM annapata A/iA TOYEYHON CBapKu Ha HOBoe
pabouee mecTo, OTCOeAMHUTE €ro OT CeTU NUTaHUA U OT MHeBMaTU4eCKOi ceTn
(ecnu oHa umeeTtcA). O6paTuTe 0CO60€ BHUMaHNE Ha NPENATCTBUA N HEPOBHOCTN
noBepxHOCTN (Hanpumep, NpoBoAa 1 TPY6bI).

- MUCNOJZIb30OBAHUE HE NO HABHAYEHUIO
OnacHo MCnonb3oBaTh annapaTt AnA TOYEYHOU CBapKu AnA nobbix BUAOB
pa6oT, oTAMualWMXCA OT npepycMoTpeHHbix (cm. «MPEAMOJIATAEMbIA BUA
UCNoJib30BAHUA»)

CKNAANPOBAHUE

- PacnonoxuTe cBapouHblii annapart u NpuHaaNeKHOCTU K HeMy (B ynakoBKe unm
6e3 Hee) B 3aKPbITOM NOMeLEHUN.

- OTHOCMTenbHasA BIaXXHOCTb BO3/yXa He 0/KHa npeBbiwaTtb 80%.

- Temnepartypa Bo3fyxa AomkHa 6bITb B Auana3oHe ot -15°C go 45°C.

Ecnn annapat ocHallleH CCTeMOil BOAAHOTO OX/NaX, nT paTypa Bo3fiyxa

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

OMOPOXKHUTE rMAPaBNANYECKNii KOHTYpP 1 BoAAHON 6aK.

Bceraa ncnonb3yiitTe Hapnexawme cpefcTBa ANA 3alMTbl annapara oT Bnaru, rpsasu

1 Koppo3um.

2. BBEJEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepenBvxHOW annapat AnA CBapKW COMPOTMBMIEHVEM (annapaT AnA TOYeYHON CBapKw)

C UMPPOBbIM MUKPOMPOLIECCOPHBIM ynpaBneHnemM. AnnapaT NMo3BOSIAET OCYLLeCTBAATb

MHOTOYMC/IEHHbIE BUAbI ropAveil 06paboTKM, a TakkKe TOUeYHYI CBapKy JINCTOBbIX

MaTepurasnoB, UCMOb3yeMblX NP NPOV3BOACTBE aBTOMOOWSIbHbLIX KYy30BOB 1 B OTpacnax,

CBA3aHHbIX C aHaNoOrMyHom 06paboTKON NNCTOBBIX MaTepranos.

Huke NnprBeaeHbl OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKM:

- aBTOMaTU4ecKuii Bbibopa napameTpoB CBapKy;

- BO3MOXHOCTb W3MEHEeHMA [NNTENIbHOCT CBapPKU OTHOCWUTENIbHO aBTOMaTUYeCKU
BbIOPAHHOTrO 3HaYeHMs;

- orpaHuyeHune neperpysKu no ToKy Npu BKIOUeHUN (yrpaBieHre Cosgp BKIOYeHA);

- XK-gucnnein ¢ 3apHelt NOACBETKOW ANA OTOOPaKeHUA KOMaHA W YCTaHOBMIEHHbIX
napameTpos;

- cneymanbHas Nnporpamma s NpMBapK1 MacCbl K PEMOHTIPYEMOMY JINCTY.

Kpome Toro, annapat AnA To4eUYHOW CBapKy NO3BONAET NOAKOYaTh ABa NucToneTa Studder

N ObICTPO NepeKknoYaTbCcA C OAHOrO MUCTONEeTa Ha [PYroW, WCMonb3ya HesaBUCMMble

nporpammbl (Tofibko Ana BapuaHTa «DUO»).

Annapat AfiA TOYeYHOW CBapKW Mo3BonAeT paboTaTb C NMCTaMy U3 Xenesa C HU3KUM

cofepkaHmem yrnepoaa u IMcTamm U3 OLMHKOBAHHOTIO xenesa.

2.2 MPUHAJQNEXXHOCTU, BXOAALWME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
MucTonet Studder ¢ Kypkom (Tonbko AnA BapraHTa «<DUO»).

- MMucTonert Studder 6e3 KypkKa.

- Kabenb ¢ Maccon ans ToueYHoM CBApKN.

- CbeMHUK C oTgayen.

- DNeKTPOoA ANA 3Be3A4aTbIX Wanb.

- TaroBble 3Be3a4aTble Wabbl.

Bonee I'IOﬂp06Haﬂ l/IH¢0pMaLU/1ﬂ MN3N10XeHa B NocnieaHemM U3gaHnm Katanora.

2.3 AOMNONHUTENbHbIE MPUHALANEXKHOCTU MO 3AKA3Y
AWK ¢ pacxofHbIMY MaTepuanamu.

- Tenexka.

- Ringvolver.

- BbicTpocoeguHsaembli Kabenb.

- Pa3nuuHble TAroBble NHCTPYMEHTbI.

NHdopmaums o Apyrux NprHaanexxHOCTEN 3NnoXeHa B NocneHeM N3[aHnm KaTtanora.

3. TEXHUYECKUE JAHHbIE

3.1 TABJINYKA JAHHDIX (PUC. A)

OCHOBHble  AaHHble, OTHOCAWMECA K WCMNONb30BaHUIO U SKCMAyaTaLVIOHHbIM

XapaKTepuUCTMKaM TOUEYHOIN KOHTAKTHOW CBApOYHOW MaluvHbl 0606LleHbl Ha Tabnuuke

[laHHbIX, CO CNIeAYIOWMMI 3HAYEHNAMU.

1- KonuuectBo ¢a3 1 yactoTa MMHUN MUTaHNA.

2- HanpseHve nutaHua.

3- HomwuHanbHaa MOLWWHOCTb CeTU C COOTHOLEHUEM NpepbIBUCTOCTN 50 %.

4- MOLLYHOCTb CETU NPK NOCTOAHHOM pexkume (100 %).

5- MakcvmanbHoe Hanps)eHue Ha aneKkTpogax 6e3 paboTbl.

6- MaKcrManbHblii TOK C 31eKTPOAaMM NPy KOPOTKOM 3aMblKaHUN.

7- CMMBONbI, OTHOCALLMECA K 6@30MaCHOCTY, YUbe 3HaueHne nprBeaeHo B rnase 1“0O6was
6e30MacHOCTb [iNA CBAPKM 3NEKTPOCONPOTMBIIEHNEM".

8- BTOpWYHBI TOK NpK NOCTOAHHOM pexume (100 %).

MpumeyaHne: Ha npuBepeHHON AnA mnpumepa Tabnuuke ykasaHbl MpUGAM3KUTENbHblE
3HaUYeHNA CUMBONOB W LMGP; TOUHblE BENNUMHBI TeXHWYeCKnX napameTpos Baliei
TOYEYHOIW KOHTAaKTHON CBApOYHOW MalUMHbI JO/MKHbI OblTb B3ATbl C Tabnuuku camon
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHO MaLUMHBbI.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE
O6Lme XxapakTeprcTUKm
- (*)HanpseHue 1 yactoTa NUTaHWA:

400B (+15%) ~ 2 dpa3za-50/60 Iy

unu: 230B (+15%) ~ 1 paza-50/60 Iy
- Knacc anektpuyeckoi 3aluTbl: |
- Knacc nsonauun: H
- CreneHb 3aWuTbl KOpryca: P22
- Bec: 18 kr
Beoa

- MaKc. MOLHOCTb NpK TOYeYHOI CBapKe (S MaKc.): 13 KBA

- (®aKTop MOLYHOCTM NMpK Smax (cose): 0.8
- 3amepnieHHble NpefoXpaHnUTenn ceTu: 10A(400B)/16 A (230B)
- ABTOMaTUYECKMI BbIKNOYATENb CETU: 10A(400B)/16 A (230B)

- Kabenb nutaHus (L<4m): 3G x 2.5 mm?
BbiBog

- BropuuHoe xonoctoe Hanpsixenue (U makc.): 5.6 B

- Makc. Tok ToueuHom capku (I, Makc.): 2.5kA

- Bo3MOXHOCTb TOUEYHOI! CBAPKM (CTaNb C HU3KIIM COflepXKaHNeM yrnepoga): Mmakc. 1.5 + 1.5 mm

(*) IPUMEYAHWA:

- ToueyHasa KOHTAKTHas CBapoOYHasA MallMHa MOXET MOCTaBNATbCA C HamnpsKeHnem
nuTanua 400 B unu 230 B; npoBepuTb NpaBuibHOE 3HaueHne Ha Tabnmuke JaHHbIX.

4. OTIUCAHME AMMAPATA A1 TOYEYHOW CBAPKU

4.1 OBLUN BUA ANMAPATA AnA TOYEYHOU CBAPKU U OCHOBHbIE COCTABHbBIE

YACTHU (puc. B)

MNepepHAA cTopoHa:

1 - MaHenb ynpaeneHus;

2 - [He3po anA Kabens nuctoneta Studder ¢ Kypkowm;

3 - THe3po AnA 14-wTbipeBoro wrencens nuctoneta Studder ¢ Kypkom;

4 - THe3po AnA Kabens nuctoneta Studder 6e3 Kypka unu GbiCTpocoefuHAEMOro Kabens
(cm. kaTanor);

5 - Kabenb maccbl.

3apHAA CTOpOHa:
6 - Bxop kabens nuTaHUA.

4.2 YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA U PEFYINPOBKU
4.2.1 Nanenb ynpasnexus (puc. C)

1. \.J KHonkKa ¢ HeckonbKumn GpyHKUnaMn
) OYHKLWA «START» (Myck):

No3BofIAET BKIOUMTL anmapart npy MepBOM 3anycke WAu Mocie aBapuiiHON
cuTyauun.
NPUMEYAHWE: Korga 3T0 Heo6XogMMO, Ha AuUChiee MNoABNSETCS CoobLlieHve,
yKa3blBalollee onepaTopy Ha To, YTO A/ UCMOJMb30BaHMA annapaTa Heo6XxoaMMo
HaxaTb kKHonKy «START» (Myck).

b) OYHKLMA «<MODE>» (Pexuim):
BbI6VPAET Nporpammy UCnosnb3yemMoro MHCTpymeHTa (puc. C-8a / 8e).

c) BbIBOP EAVHWLbI USMEPEHWA:
YAEPKMBas KHOMKY B HAaXKaTOM COCTOAHUM B TeUEHME 3 CEKYH MOXXHO YCTaHOBUTb
eIVHNLY U3MepeHVA TOMLWMHBI NNCTa Ha “mMunaumMeTpbl” [mm], “TonwmHa nucrta”
[ga] vnu gronmbl [in].

d) PEXXMM OXWOAHWA (STAND-BY): ymepuBas KHOMKY B TedeHMe 3 CeKyHA,
YCTPONCTBO MEPEKIIOUAETCA B PEXIUM OXMUAAHUA. HaxXmuTe Nobyio KHOMKY, UTO6bI
BbIATN U3 3TOTO PeXmma.

23. " /+ KHonku ¢ gBoiiHON GyHKuMei
) OYHKLUMA TONLWNHBI TNCTA:
npw HaXkaTum KHOMKM [+] yBenmunBaeTca ToNWMHa NNCTa, MPU HaxaTum KHonkw [-]
TOJILNHA YMEHbLUIAeTCA. @
b) ®YHKL WA BbIBOPA YPOBHA TIME (BpemeHn)
yAepKnBas KHOMKY [-] B HA>KaTOM COCTOAHNM B Te4eHMe 3 CeKYH[ MOXHO YBeNNYnTb
VN YMEHbLNTb BPeMA CBapKu OTHOCMTENIbHO 3HauYeHWs, aBTOMaTUYeCKn

3aflaHHOro anmnapaTtom A

4. MupKoKpuctannuyeckuin gucnnen

5. TART

YKasbiBaeT Ha To, UTo HEOGXO,CWIMO HaXaTb KHOI'IKyV ,UTO6bI noArotToBUTb MalLNHY
K CBapke.

®

6. NI ll l
OTo6pa>KaeT nporpammy  « U"ld » ANIA CBApPKM 3aXKMa MaccCbl; Kpome Toro,
MOKa3blBaeT YCTAHOBJIEHHYIO TOJLUMHY NINCTa U KOAbl CUrHANIOB TPEBOIM, €C/in OHU
nmetoTCA.

N
d

0O603HauaeT nuctonet Studder 6e3 Kypka (MOAenb C KOHTAaKTHOW aKTBM3aLMen) Un ¢
KypKOoM (TonbKo Ana BapuaHta «DUO»).

é

=

2 A

YKa3blBaeT Ha TOUYEUHYI0 CBapKy LITUGTOB, 3aKMeMoK, Waib, nepGoprpoBaHHbIX
a6, cneumanbHbIX HAaKOHEUHUKOB [ CO3AaHMA TATOBOTO YCWNIUA, WCMONb3yA
COOTBETCTBYIOLLVIE MOMOTKM (CM. KaTasor).

4
+6

[
|8
S

8b.
O603HauaeT TOUeUHYl0 CBapKy BMHTOB AMaMeTPOM 46 1 3aKNernoK AraMeTpom 5 ¢
MCMOMb30BaHVeM CreLuanbHOro 3eKTpoaa.

N

8d.
0603H3HaeT OTNYCK JINCTOB YrNnepoAHbIM 3/IEKTPOAOM.

8e.

O603Havaet BblCafKy JINCTOB C UCMOJIb30BaHMEM CNeunasibHOro aneKkTpoaa.

12, (===

YKasbiBaer, uto VICI'IOJ'Ib3yEMbIl7I 3aXKMM HaXoOUTCA NOA4 HanpAXeHnem.
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13. @

Bkntouaetca npw Hanuuuy nuctoneTta Studder.

16. +
O6o03HauaeT TONLWKMHY CBapMBaemMoro nmcra.

17. @E

19. mm
O603HauaeT eqnHNLY U3MePEeHNA TONLWWHbI NUCTa.

4.3 NPEAOXPAHUTEJIbHbIE ®YHKUUU N B3AUMHASA BJIOKUPOBKA

4.3.1 3awmnTHbIE YCTPONCTBa N curHanbl Tpesoru (TAB. 1)

a) TennoBas 3awuTa:

CpabaTtbiBaeT B Cilyyae neperpeBa annapata AnA TOYEUHOW CBAapKW, BbI3BaHHOIO

OTCYTCTBMEM WM HEAOCTaTOUHbIM MOTOKOM OXJlaXAaloLen XUAKOCTU 1nn paboyum

LIMKNOM, NPEBbILIAIOWMM JONYCTUMbINA Npefen.

Ha cpabaTbiBaHVie yKa3blBaeT NoABEHVe MMKTOrpamMmbl Ha ancnnee (puc. C-17) u:

AL1 = curHan TpeBoru TennoBON 3aLynThbl annapara.

AL2 = curHan TpeBorv TennoBom 3aluTbl 3axmnMa, Studder (ecnm npegycmMoTpeHo).

PE3Y/IbTAT: 6noK1poBKa Noaaum Toka (CBapka 6110KrpoBaHa).

BOCCTAHOBINEHWE: pyuHoe (HaxaTtue kHonku «START» nocne Toro Kak Temnepatypa

BEPHeTCA B AOMYCTUMbIN AKana3oH — MMKTOrpamMmma nponapaaer).

Knonka «START» (puc. C-5).

Ee Heo6XOAMMO HaXKaTb AJ1A TOro, YTOObI MOXHO 6bINIO YNPABNIATL CBAPKOW B CIeAYOLLMX

cnyyanx:

- Npvi NepBOM 3anycke annapara;

- KaXkAbllh pa3 nocne BKIYEHUA NpejoXpaHUTENbHbIX/3aLMUTHbIX YCTPONCTB;

- NpU BO30GHOBNEHMM MOAAYN SHEPTVU (SNEKTPUYECTBa) NOCe ee OTKIYEHUA Un
cboes;

b

5. MOHTAX

BHUMAHME! BbIMOJIHUTb BCE OMEPALIUUA MO MOHTAXY, A TAKXE
SNIEKTPUMECKOMY U MHEBMATUYECKOMY COEAWHEHUIO NMPU OTKJIKOYEHHOM
N OTCOEAUMHEHHOM OT CETU SJIEKTPOMUTAHUA ANMAPATE TOYEYHOW CBAPKW.
SNIEKTPUMECKUE U NHEBMATUYECKUE COEAVHEHUA OOJIKEH BbINONHATb
TOJIbKO OMbITHbIN N KBAIMOULIMPOBAHHBIV MEPCOHAI.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TOUEUHYIO CBAapPOYHYIO MalUMHY, BbIMOMHUTb MOHTaX OTAEMbHbIX YacTemn,
HaxoAALMXCA B yNaKoBKe.

5.2 MOPAAOK NOADBEMA
BHUMAHMUE: Bce ToyeuHble CBapOYHbIe MaLLMHbI, ONMCaHHbIE B HACTOALLEM PYKOBOACTBE,
He MMeIOT YCTPOWCTB Nogbema.

5.3 PACMOJIOXKEHUE

Heobxoarmo BbigenuTb ANA MOHTaXa AOCTaTOYHO MPOCTOPHDBIA YyacTOK, CBOOGOAHbIV
OT NpenAaTcTBUA, AN Toro, utobbl 06ecneuynTb BO3MOXHOCTb YMPABAATb MaHENblo
ynpaBneHus, rMaBHbIM BbIK/IloUaTesieM, a TakKe rapaHTpoBaTb AOCTYN K paboueii 30He B
YCNOBWAX MONHOM 6e30MacHOCTU.

Y6eamtbcs, uTobbl He GbINO NPENATCTBUIA B MECTax OTBEPCTUIA BXOLAA M BbIXOAA BO3Ayxa
OXJTaX[EeHWSA; NMPOBEPUTb TaKXKe, YTO He MPOUCXOAWT BCACblBaHWE MPOBOAALLEN MbIW,
KOPPO3WIHBIX MAPOB, BNAMN U T. f.....

MomecTuTb annapaTt TOYEYHON CBAapPKM Ha MIOCKYI MOBEPXHOCTb 13 OAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOrO MaTepuana C COOTBETCTBYIOLIEN TPY30MOABEMHOCTBIO, BblAEPXKUBalOLEN
BeC 6s10Ka (CM. «TeXHMYECKMNE XapaKTePUCTUKIN»), UTOObl M36exaTb ONPOKMAbIBAHUIA 1IN
OMacHbIX CMeLLEHWIA.

5.4 COEAVNHEHUE C CETbIO

5.4.1 NpepynpexpeHns

Mepen BbINONHEHVEM JTIO6OrO 3MEKTPUYECKOrO COEANHEHUA, MPOBEPUTD, UTO HaMpsXeHne
M YacToTa CeTu, VMeIoWMecas B MecTe YCTaHOBKM, COOTBETCTBYIOT TabiMuKe [aHHbIX
annapata TOYeYHow CBapKu.

Annapat ToYeYHOI CBapKM AOSKEH ObITb COEAVUHEH TONBKO C CUCTEMOW MUTAHNA C HYNEBbIM
NPOBOAHNKOM, COEAMHEHHBIM C 3a3eMJIEHNEM.

JInA 3aWmMTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa HEOOGXOAMMO MCMonb3oBaTh AvddepeHLmanbHble
BbIK/IOYATENN CNIeAYIOLLEero Tna:

- TunA( ) BNA oaHOdA3HbIX MALLVIH;

- TunB( ) Ans TpexdasHbIX MALVH.

- CBapouHbIN annapaT TOUeYHON CBaPKU He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa [EC/
EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeanHAeTCA ¢ 06LEeCTBEHHON CETbIO 3eKTPONUTaHUA, MOHTaXHUK 1n
nonb3oBaTteNib 06fA3aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHMA anmnapaTta TOYeyHol
cBapkn (ecnu TpebyeTcs, NPOKOHCYNBTUPOBATbCA C KOMMaHMWel, ynpasnswoLlen
pacnpeaenuTenbHoO CeTblo).

5.4.2 CeTeBas BUKa 1 poseTka

- Mogpgenb 230 B:

Kabenb nuTaHua NocTaBnseTcs C yCTaHOBNEHHON ceTeBol BUKo Tuna Schuko (2 wrbips
+ 3a3emneHune).

- Mogpgenb 400 B:

MopcoeanHute K Kabenio NWTaHUA 3a3eM/IEHHYI0 PO3eTKy (3 LWTbipA + 3a3emneHue:
NCnonb3yoTca TonbKo 2 wrblpa: MEMOA3HOE noaknioyeHme!) nogxoaaLlein MOLWHOCTU.

- CeTteBasn poseTka

MoparoToBbTe PO3ETKY CeTU NUTaHWA, 3aLLMLLEHHYIO MPeJOXPaHUTeNeM NI aBTOMATUYeCKUM
TEPMOMarH/THbIM BbIK/toUYaTeNeM; COOTBETCTBYIOLLMI 3a3eMAIOLMIA KOHTAKT JOMKEH ObITb
COeAMHeH C 3a3eMIAIOLLVIM MPOBOAOM (KeNTo-3eNeHbl MPOBOJ) CETV NUTAHNA.

MolLHOCTb 1 XxapaKTepucTvika cpabaTbiBaHWA MPeAoXpaHuTened 1 TepMOMarHUTHOro
BbIK/lOUaTensa npuseAeHsl B naparpadpe «TEXHUYECKUE JAHHDIE».

Mpwn ycTaHOBKE HECKONbKMX anmnapaToB ANA TOYEUHOW CBapKw, creayeT pacnpeaenvtb
NMTaHVe LMKINYHO MeXAY TpemaA dpazamm, obecneurs paBHOMEPHYIO HarpysKy, HanpumMep:
annapart Ana ToyeyHol cBapku 1: nutanue L1-L2;

annapar /1A TOYeYHO CBapKM 2: NnuTaHue L2-13;

annapar Ana ToyeyHou cBapku 3: nutaxHue L3-L1.

BHUMAHUE! Heco6nioaeHne npriBeAeHHbIX Bbillie NpaBui fieNlaet cucremy
6e30nacHOCTN, NpeAoCTaBNEHHYI0 Npou3BoauTenem, HepencTBeHHol (knacc 1) ¢
BbITEKalOLWMM U3 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM ANA Nioael (Hanpumep, 3NeKTPOLLOK) 1
npeamertos (Hanpumep, nNoxap).

6. CBAPKA (ToueuyHas cBapkKa)

6.1 MOArOTOBKA

Mepen BbiNonHeHWem nO6bIX PaboT MO TouyeyHoW CBapke HeobxoaMmo yb6eanTbcs,
uto Kabenb MUTaHKWA OTKIIIOUEH OT CEeTW, YTO SNEKTPUYECKNE COE[UHEHUA BbiMOMHEHbI
NPaBWIbHO CONMACHO MPUBEAEHHDBIM BbILLE YKa3aHWAM.

6.1.1 NOAKNIOYEHUE NMPUHAANIEXXHOCTEW (puc. B)

[ina obecrneyeHns npasWnbHOW pPaboTbl annapata, NOAKAOUMTE MPUHAANEXHOCTU K

COOTBETCTBYIOLLVIM FHE3/aM, Kak OMMCcaHO HiKe:

- Mopkniounte nuctonet Studder ¢ KypKom K rHesgy, NoKasaHHOMY Ha puc. B-2 (tonbko
AnA BapuaHTta «DUO»).

- MMopkniounte T14-WTbipeBOi wWTencenb nuctoneta Studder ¢ Kypkom K rHesgy,
nokasaHHOMY Ha puc. B-3 (tonbko ana Bapuanta «DUO»).

- TMopkniounTte K rHesgy, NokasaHHOMy Ha puc. B-4, nuctoner Studder 6e3 Kypka unu
6bIcTpOCOeArHAEMbI Kabenb (cM. KaTasnor).

BHMMAHMUE!

- TMocne aKTMBaUUM UMKNA TOYEUHOI CBApKN NpU NOMOLUM KHOMKU AN KacaHus
AeTanu, annapart nopaeT ToK Ha o6a NOACOEAVHEHHbIX K HeMy MHCTpyMeHTa
(Tonbko ana Bapuaxta «DUO»). N N

- HE MPUC/IOHAUTE HEMUCMOJIb3YEMbIM UHCTPYMEHT K OBPABATbIBAEMOU
BETANN!

- BCEFTQA KJNAQUTE HEUCMNONb3YEMbIAI MHCTPYMEHT HA TUIOCKYIO 1
YCTON41BYIO MOBEPXHOCTb, HE MPOBOAALLYIO TOK!

6.2 PET'YJINPOBAHUE MAPAMETPOB (npu ToueuHol cBapke)

MapameTpbl, BNVAIOLIME Ha ONpefeneHre AuameTpa (CeueHns) 1 MexaHNYeCKo MPOYHOCTH
TOUKM, CleayioLme:

- Cuna, npunaraemas 3neKTpPoaoMm;

- Tok ToueyHoOW CBapKu;

- Bpems TouyeuHom cBapKu.

Mpu OTCYTCTBMM KOHKPETHOTO OMblTa ClleAyeT BbINMOMHUTb HECKONIbKO MPOBHBIX TOUEUHbIX
CBapOK, NCNOsb3yA INCTbI C OAMHAKOBbBIM KaueCTBOM 1 TOJILUMHOM, YTO U JINCT, C KOTOPbIM
npeacTonT paboTatb.

MapameTpbl TOKa W ANMTENBHOCTM TOUEUHOW CBAPKWM PerynupyloTca aBTOMaTUYecKy,
N7 4ero HeobxoAMMO BblbpaTb TOJLIMHY CBApUBaeMbIX SIMCTOB C MOMOLLbIO KHOMOK
(nukTorpammbl + / -). C nomoLblo KHOMKK (MUKTorpamma prc.C-2) MOXKHO OCyLLeCTBUTb
HaCTPOWNKY ASINTENIbHOCTI TOUEUHOW CBApPKM OTHOCWUTENIbHO CTaHAAPTHOrO 3HauyeHus (Mo
yMOnuaHwio), cobntoaas npesycMoTpeHHble Npeaenbl.

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 BbIBOP MUCTOJIETA STUDDER C KYPKOM W/ BE3 KYPKA (tonbko ana
BapmaHTa «<DUO»).

Ecnun aktueHbIM aABnaetca nuctonet C KYPKOM (cm. puc. C-7), npy nepBoM KacaHUM nncTa
nuctonetom BE3 KYPKA akTuBu3MpyeTcA pacrno3HaBaHWe WHCTPYyMeHTa. Ecin akTuBHbIM
aBnaetca nuctoneT BE3 Kypka (cm. puc. C-7), BOCTaTOUHO OAUH Pa3 HaXkaTb KypOK Apyroro
nMcToneTa, YTobbl ero BbIbPaThb.

6.3.1.1 TOYEYHAA CBAPKA, UCNOJ1b3YA MUCTOJIET C KYPKOM
Mocne 3aBeplueHns pacnosHaBaHuA, ANA OCYLIECTBNEHNA TOYEYHON CBAPKN AOCTaTOYHO
NPOCTO NMPUKOCHYTbCA MHCTPYMEHTOM K CBap1BaEMON ieTanu 1 HaxaTb KypoK.

6.3.1.2 TOYEYHAA CBAPKA, UCNOJ1b3YA NMUCTOJIET BE3 KYPKA

ToyeyHaa cBapka OCYLECTBMIAETCA MNPOCTbIM MPUKOCHOBEHMEM WHCTPyMeHTa K
cBapuBaeMoOl [eTanu, COefMHEHHON C Kabenem MacCbl: MallMHa Yepe3 MrHOBeHue
KOHCTaTUPYeT KOHTAKT 1 aBTOMaTUYeCK OCYLLLeCTBAET TOUEYHYIO CBapPKY.

BHMMAHMUE!

- Ana kp Ma nanm n 4 NpUHaANeXHOCTell N3 NaTpoHa nucTonera
ncnonb3yiite ABa GUKCUPOBAHHDIX LWIECTUFPAHHDIX KNOUa, 4To6bI NpeAoTBpaTUTDL
BpallieHue naTpoHa.

- Bcnyuae nposefeHus paboT Ha ABEPAX MM KanoTax 06A3aTenbHO NoAcoeAnHNTE
WIMHY 33a3eMNEHUA K 3TUM YacTAM, YTo6bl n36exaTb NPOXOKAEHNA TOKa yepes
neTnu, noacoeanHuTe ee B6aAM3M 06NACTV OCYWECTBNGHUA TOUEUHOI CBapKM
(Npu yBennueHnn paccToAHMA, NPOXOANMOr0 TOKOM, CHUXKAeTCs 3pdeKTNBHOCTD
CBapHOW TOUKM).

- HE MPUC/IOHAUTE STUDDER K [AETANIA, EC/IN Bbl HE COBUPAETECb EE
MPUBAPUBATb!

6.3.2 KPEMJIEHUE KABENIAA MACCbI K INCTY
a) BknouuTe anmapat U HaxmuTe KHOMKY «Start» (puc. C-1). Ha gucnnee nosensetcs
nporpamma To4e4HoM CBapKU Maccbl « l':lﬁd »

b) Ha nucte, Kak MOXHO 6nme K paboyell 30He, OUNCTUTE YYaCTOK pa3Mep KOTOPOro
COOTBETCTBYET KOHTAaKTHOW NMOBEPXHOCTU ralikn maccobl (puc. D-26).

c) [loacoeanHUTE roNOBKY 3N1eKTPoAa Macchl K YLKy Kabena maccbl (puc. ).

d) MMpucnoHute HaKOHEUHWK 3nekTpofda Macchl (puc. D-25) K ouvweHHOMy W
npefBapuTeNibHO NOArOTOB/IEHHOMY JINCTY, NOC/IE Yero 3aMKHUTE Lierb, MPUCIOHUB K
OUNLLEHHOMY YYaCTKy NCTa HaKOHeYHUK nucToneta Studder 6e3 Kypka.

e) [poBepbTe NPOYHO 1N NPKBAPEH SNEKTPOJ, MaCCbl, CNlerka NoTAHYB ero Nof NPAMbIM
YIIOM OTHOCMTENIbHO MOBEPXHOCTU, K KOTOPOW OH NPUBapeH, Nocie Yero 3akpenure
raiiky Maccbl TaK, UTobbl OHa Kacanacb nvcta (puc. L).

MprmeyaHne: ecnn Npu NpUKNagbiBaHUM TATOBOTO YCWUNIUA 3NEKTPOA MacCbl Nerko

oTcoefiMHAETCA, NONpPobyiiTe yBeNMUNTb BPemMA CBapKW, WCMONb3yA KHOMKW «+» U «-»

(puc. C-2, C-3).

NN
ToueyHas cBapKa Waii6bl ANA KpenieHnA 3a3eMNAIOLLEro KOHTaKTa Lo
Bbi6epuTe nporpammy, nokasaHHyio Ha puc. C-8a, npv nomoLuy KHonkn «<MODE» (Pexum).
YcTaHoBWTE B MATPOH NUCTONETa COOTBETCTBYOWMIA 3neKkTpop (MO3. 9, puc. D) n BcTabTe B
Hero wanby (MO3. 13, puc. D).
MpucnoHuTe Waiby B BbIGPaHHOM MecTe. B 3Tol Xe 30He NpunoXmTe o CONPUKOCHOBEHUA
3a3eMNAIOLLNIA KOHTAKT; HaXKMITe KHOMKY NCToNeTa, YTo6bl NprBapuTh LWaiby, nocne yero
MCNonb3yiiTe ee AN1A KpenneHus, Kak onmcaHo Bbille.

PAVAVAVAW

ToueuHan cBapKa nep$opnpoBaHHbIX Waii6 Lo b
Bbi6epuTe nporpammy, nokasaHHyio Ha puc. C-8a, npy nomoluy KHonkn «<MODE» (Pexum).
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[nA BbINONHEHUA 3TOW QYHKUMM Ha NMUCTONET HeOOXOAVMMO YCTaHOBWTb W 3aTAHYTb
nepxatens anektpoga (MO3. 28, puc. D). BctaBbTe nepdopuposarHyto waiiby (MO3. 27,
puc. D) B fepkaTenb 31eKTPo/a 1 BbIMOJIHUTE TOYEUHYIO CBaPKY, Kak OMMCaHO BbiLLe.

. 6
ToueyHas cBapKa BUHTOB, WWaii6, 3aKnenok

Bbi6epuTe nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8b, npy nomowm kHonku «<MODE» (Pexum).
YcTaHOBWTE B NWCTONET MOAXOAALMIA SNEKTPOJ, YCTaHOBWUTE B Hero AeTasb, KOTOPYIO
HeobXOAMMO MPMBAPUTbL, U MPUCIOHUTE €ro K JIMCTY B HEOOXOAVMOM MeCTe; HaXmuTe
KHONMKY NMCTOMEeTa: OTMYCTUTE KHOMKY TObKO MOC/e UCTEYEHUA 3alaHHOTO BpeMEeHM.

FAAYAAY

OpHoBpeMeHHas ToueyHas cBapka n BbITArMBaHue Cr x wain6 L 2 &
Bbi6epuTe nporpammy, nokasaHHyto Ha prc. C-8a, npu nomoLuy KHonku «MODE» (Pexum).
[InA BbINOMHEHNA 3TON GYHKLMN HEOOXOAMMO YCTaHOBUTL M A0 Yropa 3aTAHYTb MaTPOH
(NO3. 4, puc. D) Ha kopnyc ussnekatena (MO3. 1, puc. D), npukpenuTte K nUcToneTy n fo
yrnopa 3aTaHuTe BTOPOI KOHeL, n3Bnekatens. BctaBbre cneuyanbHyio wainby (MO3. 14, puc.
D) B natpoH (M03. 4, puc. D), 3a610K1POBaB ee ¢ MOMOLLbIO CNeLuanbHoro BuHTa (puc. D).
MpuBapunTe ee B HEOOXOAMMON 30HE, OTPEryNIMPOBaB CBAPOUHbIN annapart TaK e, Kak ans
TOUEYHOW CBAPKM LWANG, 1 NPUCTYNUTE K BBITATMBAHWIO.

Mocne 3aBepLueHUA NOBEPHUTE M3BNieKaTeNb Ha 90°, UTOObI OTCOEANHUTDL LWaiby, KOTOPYO
MO>KHO NPUBapPUTL B APYrOM MecTe.

Harpes nucros

BbibepuTe nporpammy, NokasaHHyto Ha puc. C-8d, npu nomowu kHonku «MODE» (Pexum).
B 3Tom pabouem pexvime TAUMEP oTkntoueH.

Takum 06pa3om, ANMTENbHOCTb OMepauuil Perynvpyetca BpYyuHylo W onpeaensercs
BpeMeHeM, KOTopoe 31eKTPOoJ NMUCTONEeTa NPMXaT K feTanu, NoACoeAUHEHHOI K Macce.
WHTEHCMBHOCTb MOAABaeMOro TOKa Perynupyetcd aBTOMAaTUUecKM B 3aBUCMMOCTU OT
Bbl6PaHHO TOMLLVHBI INCTA.

YctaHoBwTe yronbHbiv anektpog (MO03. 12, PUC. D) B naTpoH nucToneTa, 3adrKkcmpoBas ero
C MomoLyblo KonbLa. KOoCHWTECh YrofibHbIM KOHLIOM MPeABapuUTeNIbHO OUMLLEHHYIO 30HY.
OcylecTBnaAiiTe 06paboTKy CHapyXu BHYTPb KPYroBbIM [BVXXEHMEM, YTOObl pasorpetb
JICT, KOTOPbIN NPY 3aTBEPAEBAHNN BEPHETCA B ICXOAHOE MONOXKEHME.

[ins nsbexaHma YpesMepHOro pacliMpeHus nncTa, obpabaTtbiBaiiTe HeGONbLINE YYACTKN 1
cpa3y nocne 06paboTKV NPOTVPANTE KX BNaXKHOW TPAMKOW, YTOObI OCTYAUTb 06paboTaHHyto
yacTb.

Ocapka nucroB

Bbi6epuTe nporpammy, nokasaHHyto Ha puc. C-8e, npu nomoLum kHonkm «MODE» (Pexum).
B 5TOM NonoXeHnu, Cronb3ys COOTBETCTBYIOLMIA S1EKTPOS, MOXHO BbIPaBHUBATb INCTbI C
NoKanbHbIMM fedopmaLnAMu. B
MPUMEYAHME: BCE OMUCAHHDIE BbILE MPOrPAMMbI MOXXHO 3AAEMCTBOBATb
TAKXKE MPU WUCNOJIb3OBAHUUW WHCTPYMEHTA BE3 KYPKA, PACMOJIOXUB
CBAPUBAEMYIO AETAJIb TAK, YTOBbl MEXXAY AETAJIbIO U JINCTOM BblJ1 KOHTAKT!

Wcnonb3oBaHue BxoAauero B Kommnaekrayuio nssnekarens (M03. 1, puc. D)

3auy W BbITAr wainb

[inA BbINONHEHMA 3ToN GpyHKLMN HEOBXOAMMO YCTaHOBUTB 1 3aTAHYTb NaTpoH (M03. 3, puc.
D) Ha kopnyce 3nekTpoga (MO03. 1, puc. D). 3auenuTe wanby (MO3. 13, puc. D), npuBapeHHyio
COrNacHO MpPefoCTaBNEHHbIM Bbllle YKa3aHWAM, W MPUCTYNnTe K BbiTArMBaHuio. Mocne
3aBepLUeHUA NOBePHMTe 3BNieKaTeNb Ha 90°, YTOObl OTCOEANHUTD LIaNoy.

-

L W BbITAr wrudToB

[nA BbIMNONHEHWA 3ToW QYHKUMU HeobXOAMMO YCTaHOBUTb W 3aTAHyTb natpoH (MO3.
2, puc. D) Ha kopnyce anekTpoga (MO3. 1, puc. D). BctaBbre wrndt (MO3. 15-16, puc. D),
NPVBapPEeHHbIN COrNacHO NPVBEAEHHbIM Bbile yKasaHuAM, B natpoH (MO3. 1, puc. D),
YIAEPXMBas KOHeL TaK, UTobbl OH Obln HanpaBieH B cTopoHy usenekatens (M0O3. 2, puc. D).
Mocne 3aBepLueHNA BCTaBKM OTMNYCTUTE MATPOH U NPUCTYNWTE K BbITATMBaHWMIO. Mocne yero
TAHWUTE NaTPOH B CTOPOHY MOJIOTKa, UTOObI M3BNIEYb WTUPT.

BHUMAHME:
nocsie 3aBeplleHUA PpaGoTbl MONOKNTE WMHCTPYMEHTbI
NOBEepPXHOCTb 1 BblK/lOYUTe annapar!

Ha MN30NMPOBaHHYIO

7. TEXHUYECKOE OBC/TYKUBAHUE

BHUMAHWE! NEPEA BbINOJIHEHWEM TEXOBCJTY>KUBAHUA YBEQUTECH B
TOM, YTO ANNAPAT AJ14 TOYEYHOU CBAPKW BbIK/TIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU
MUTAHUA.

7.1 NIAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE

MNAHOBOE TEXOBCJTY>KMBAHWE MOXKET OCYLLIECTBJIATb OMNMEPATOP.

- NpaBKa/BOCCTaHOBJIEHVE raMeTpa U NPOGUNA HaKOHEYHUKa 3N1eKTPoAa;
- 3aMeHa 3/1eKTPO/IOB 1 PblYaros;

- NpoBepKa LieNIoCTHOCTN Kabens NuTaHums;

- NpoBepKa LiefoCTHOCTU MUCTOSETA M BbIXOAHBIX Kabeneid.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBC/YKUBAHUE
BHEM/TAHOBOE TEXOBCJTYKMBAHWE OOJTIKHO OCYLECTB/IATLCA TOJIbKO OMbITHBIM
N KBANMOULIMPOBAHHbBIM B JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJTACTM MEPCOHAJIOM.

BHMMAHWE! NEPEA TEM KAK CHATb MAHENW AMMAPATA /18 TOYEYHOW
CBAPKW WU NMUCTONETA U NMPOBOAUTb PABOTbl B EFO BHYTPEHHEN YACTWU,
YBEQUTECH, YTO ANMNAPAT BbIK/IIOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU NMUTAHUA U OT
MHEBMATUYECKOW CETU (ecnun nmeertcs).
MpoBepKM BHYTPEHHE! uYacTM annapata Afs TOYEYHOW CBAPKW, HAXOAALErocs Mo
HanpsKeHeM, MOTYT MPUBECTU K CEPbE3HOMY MOPAXKEHUIO SEKTPUUYECKM TOKOM
BC/IEACTBUE MPAMOrO KOHTAKTa C YacTAMU, HAaXOAAWMMUCA MO HanpsKeHuem, u/unv
TpaBMam BC/IEACTBYE NMPUKOCHOBEHMS K MOABVXKHBIM YaCTAM.
Meproanyecky, C YacToTON, 3aBUCSLLEN OT YCITOBMIA SKCTITyaTaLumn 1 OKPYKaKoLEN cpespl,
npoBepsiiTe BHYTPEHHIOKW YacTb annaparta /s TOYeUYHON CBApKM U 3aXKnma 1 yaansmte
Mbifib U META/INYECKME YaCTMLbl, CKOMMBLIMECS HA TPaHChOpMaTope, AMOLHOM MogZyIe,
KIIEMMHOW MaHen NUTaHus v Ap., NCrosib3ys CTPYIO CYXOro CKaToro Bo3gyxa (Makc. 5 6ap).
He HampaBnsmte CTpyl CKaToro BO34yXa Ha SMIEKTPOHHblE MAaTbl; ANA WX OYWCTKU
Heo6XOAVMO MCMOSb30BaTh OYEHb MATKYIO LWETKY UV NOAXOAALLME PACTBOPUTENN.
3aofHo:
- Y6epwnTecb, uTo M30MAUMA Kabenen He MOBPeXAeHa, COeAVHeHUA He ocnabnu u He
3ap>KaBenu.
- Y6eanTecb, YTO BUHTbI, KOTOPbIMM BTOPMYHasA 06MOTKa TpaHCPopmaTopa coeanHeHa C
BbIXOAHBIMU LUTAHraMi/OMNIETKOW, XOPOLLO 3aTAHYTbl M YTO Ha HUX OTCYTCTBYIOT Clefibl
OKWCNEHVA UMK Neperpesa.

8. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

B CJIYYAE HEY[OBJIETBOPUTE/IbHOM PABOTbl W MEPEL TMPOBEJEHWEM BOJEE

CEPbE3HbIX MPOBEPOK W MPEXOE YEM OBPATUTbCA B CEPBMCHBIA LIEHTP,

MPOBEPBTE, YTO:

- Toka kabenb NWUTaHUA MOAKIIOYEH K CETW, [JUCTNEN BKIIIOYEH; B MPOTUBHOM Cilyyae
noBpexaeHne creayeT uckaTb B JIMHAW NuTaHuA (Kabenw, BUIKa W po3eTKa,
npeaoxpaHnTenu, N3bbITOUHOE NageHne HanNpPsKeHNa U T.4.).

- Ha gucnnee He oTobpaxatotca curHanbl Tpeeoru (cm. TAB. 1): nocne BbiKfoueHNs
curHana Tpesoryt Haxmmte «START», 4Tobbl BHOBb BKJIOUMTb annapar AnA TOUeuHOW
CBapKu.

- O¢$PeKTMBHOCTb AeTaneil BTOPUYHOIO KOHTYpa (MCTONET - NPOBO/a) He CHIKeHa 13-3a
0CNabeHHbIX BUHTOB U PXKaBUMHbI.

- [MapameTpbl CBapKM COOTBETCTBYIOT BbINONIHAEMOW paboTe.

- Tocne BbINONHEHUA TEXOOCNYKMBAHMA WAW PEMOHTa MOACOeAMHUTE 06PaTHO
COeAVHUTENU 1 Kabenu TaK, Kak OHW 6blin NOACOEAVHEHBI 3HAYANBHO, CNeAs 3a TeMm,
YTOGblI OHW HE COMPMKACanUCb C MOABVKHBIMM YacTAMU WK YacTAMM, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUNTeNIbHO NOBbICUTHLCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAXKKAMY, BEPHYB
MX B NepBOHayYaNbHbI BUA, CNeaa 3a Tem, YTobbl COeAVHEHUA NepPBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpsXeHna Obinn Obl [OMKHbIM 00pa3oM OTAENeHbl OT COefUHEHWI
BTOPUYHOW OOMOTKM HU3KOTO HanpaXeHNs.

Mpw cbopke annapata ycTaHOBKTE 0OPATHO BCE raiiku 1 BUHTbI.

-28-



PORTUGUESE

pdg.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA 29
2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL 30
2.1 INTRODUGAO 30
2.2 ACESSORIOS DE SERIE 30
2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA 30

3. DADOS TECNICOS 30
3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A) 30
3.2 OUTROS DADOS TECNICOS 30
4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS 30
4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E COMPONENTES PRINCIPAIS (Fig. B) ....30
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGCAO 30
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C) 30

4.3 FUNCOES DE SEGURANGCA E TRAVAMENTO 30
4.3.1 Protecées e alarmes (TAB. 1) 30
5.INSTALACAO 31
5.1 APRONTAMENTO 31
5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO 31
5.3 ASSENTAMENTO 31
5.4 LIGAGAO A REDE 31
5.4.1 Avisos 31

INDICE

pdg.

5.4.2 Ficha e tomada de rede 31

6. SOLDADURA (Por pontos) 31
6.1 OPERACOES PRELIMINARES 31
6.1.1 LIGACAO DAS FERRAMENTAS (Fig. B) 31

6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS (na soldadura por pontos) 31
6.3 PROCEDIMENTO 31

6.3.1 SELECAO DA PISTOLA STUDDER COM OU
SEM GATILHO (apenas para a versao "DUQ")
6.3.1.1 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA COM GATILHO...
6.3.1.2 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA SEM GATILHO
6.3.2 FIXAGAO DO CABO DE MASSA A CHAPA
7. MANUTENGAO
7.1 MANUTENGCAO ORDINARIA
7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA 32
8.LOCALIZAGAO DE AVARIAS. 32

APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho de
soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos para
soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protecao e os procedimentos
de emergéncia.

0 aparelho de soldar por pontos (somente nas versdes com acionamento com cilindro
pneumatico) é equipado com interruptor geral com fun¢des de emergéncia, com trava
para o seu bloqueio na posicao “0” (aberto) .

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

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

/N

- Executar a instalacao elétrica segundo as normas e leis previstas de protecao
contra acidentes.

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

- Verificar que a tomada de alimentacao esteja ligad
protecao.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente do ar
incluida entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até temperaturas de
40°C e de 90% e para temperaturas até 20°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar em bi
chuva.

- A conexao dos cabos de soldadura e qualquer operacao de manutencao ordinaria

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

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

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

- Eproibida a utilizagido do aparelho em ambientes com éreas classificadas arisco de
exploséao pela presenca de gases, poeiras ou névoas.

AVAV/

- Nao soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que tenham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a tais
substancias.

- Nao soldar em recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p. ex. madeira, papel,
panos, etc.)

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

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

POO®

Proteger sempre os olhos com os 6culos de protecao apropriados.

- Usar luvas e roupas de protecdo apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operacdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior de 85db(A), é obrigatério o

corret 1ite ao terra de

Py

1ites hu »s ou molhados ou sob

uso de equipamentos de protecao individual adequados.

L OO

EMF

SAFE

- Apassagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de soldadura
por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens médicas

(p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecao adequadas para com os portadores desses

aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho de soldar

por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto para o

uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicao humana aos campos

electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a exposicao

aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos (se
presentes).

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados ao
redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por pontos.
Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a peca a
soldar por pontos o mais préximo possivel a juncao em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar por
pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos proximo do circuito de soldadura por pontos.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos edificios
residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentacao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

O equipamento foi projetado para ser usado exclusivamente na carrogaria para
a reparacao de veiculos: deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou
mais chapas de aco com baixo contetido de carbono, de forma e dimensdes variaveis
conforme o processamento a executar.

AN VN

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

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos - bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario usar
roupas de protecao apropriadas.
Deixar esfriar a peca acabada de soldar antes de toca-la!

RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA

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

- Eproibidaaelevacio doaparelho de soldar por pontos, salvo o caso expressamente
previsto no capitulo ”INSTALA(;AO" deste manual.

- No caso de utilizacao de maquinas com rodas: desligar o aparelho de soldar por
pontos da alimentacao elétrica e pneumatica (se presente) antes de deslocar
a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atencdo nos obstaculos e nas
asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizacio do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a dgua e temperatura
ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou esvaziar totalmente o
circuito hidraulico e o reservatério da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade, a
sujeira e a corrosao.

2. INTRODUQAO E DESCRIQAO GERAL

2.1 INTRODUQAO

Equipamento movel para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por pontos) com

controlo digital com microprocessador. O equipamento permite a realizagdo de inimeros

processamentos a quente e por pontos sobre chapas que sao especificas das carrogarias de

automoveis e dos sectores com tratamentos similares das chapas.

As principais caracteristicas sao:

- escolha automatica dos parametros de soldadura;

- possibilidade de variar o tempo de soldadura em relagdo ao valor escolhido no modo
automadtico;

- limitagdo da sobrecarga de corrente de linha na introdugdo (controlo cosp de
introdugao);

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

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

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

utilizagdo rdpida de uma ou de outra pistola com programas independentes (apenas para

aversdo "DUO").

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

carbono e em chapas de ferro zincado.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
Pistola studder com gatilho (apenas para a versédo "DUO").
- Pistola Studder sem gatilho.
- Cabo de massa com massa a soldar.
- Extrator de impacto.
- Elétrodo para anilhas estrela.
- Anilhas estrela para tragao.

Para informagbes pormenorizadas consulte o catalogo atualizado.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
Caixa de consumiveis.

- Carro.

- Ringvolver.

- Cabo de ligagao répida.

- Ferramentas vdrias para tragdo.

Para outros acessérios consulte o catdlogo atualizado.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos a utilizacdo e as performances do aparelho para soldar por

pontos sdo recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

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

2- Tensao de alimentagéo.

3- Poténcia nominal de rede com relagao de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5- Tensdo méxima a vacuo aos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Simbolos referidos a seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1 “Seguranca
geral para a soldadura de resisténcia”.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;

os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés

possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do aparelho para soldar por

pontos.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
Caracteristicas gerais

- (*)Tensao e frequéncia de alimentagdo: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ou: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Classe de proteccdo eléctrica: |
- Classe de isolamento: H
- Grau de protecc¢ao do involucro: P22
- Peso: 18kg
Input
- Poténcia max na soldadura por pontos (S max): 13kVA
- Factor de poténcia a Smax (cos®): 0.8
- Fusiveis de rede atrasados: 10A (400V) / 16A (230V)
- Interruptor automético de rede: 10A (400V) / 16A (230V)
Cabo de alimentagao (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Tensao secundaria a vacuo (U, max): 5.6V
- Corrente max de soldadura por pontos (I, max): 2.5kA

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

(*)NOTAS:

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

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS E COMPONENTES PRINCIPAIS
(Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

2 - Ligacdo do cabo da pistola studder com gatilho;

3 - Ligacdo do conector de 14 pin da pistola studder com gatilho;

4 - Ligacao do cabo da pistola studder sem gatilho ou do cabo de ligacao rapida (ver
catalogo);

5 - Cabo de massa.

No lado traseiro:
6 - Entrada do cabo de alimentacéo.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
1. & Tecla com varias fungdes
a) FUNCAO“START":
habilita a maquina para funcionar no primeiro arranque ou depois de uma situacao
de alarme.
NOTA: O ecra comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar o botao
“START" para poder utilizar a maquina.
b) FUNCAO “MODE":
seleciona o programa da ferramenta em utilizagao (fig. C-8a / 8e).
c) ESCOLHA DA UNIDADE de MEDIDA:
mantendo a tecla carregada durante 3 segundos é possivel configurar a unidade de
medida da espessura da chapa em “milimetros” [mm], “gauge” [ga] ou inch [in].
d) STAND-BY: mantendo pressionada a tecla durante 3 segundos, a maquina entra no
modo stand-by. Pressionar qualquer tecla para sair da modalidade.

2-3. " /+Tec|as de funcao dupla
a) FUNCAO ESPESSURA da CHAPA:
carregando a tecla [+] aumenta a espessura da chapa, carregando a tecla [-] diminui.
b) FUNCAO SELECAO NIVEL TIME @

mantendo carregada a tecla [-] durante 3 segundos pode-se aumentar ou diminuir
o tempo de soldadura em relagdo ao valor configurado automaticamente pela

maquina AUTO| ;
4. EcralCD
5. TART Hﬁ.i
Indica que é necessario carregar a tecla & para habilitar a maquina a soldadura.
l 120000
6. NN

V|sua||za o programa” U"N:‘ para soldadura do borne de massa; visualiza também a
espessura da chapa configurada e eventuais codigos de alarme.

.

Indica a pistola Studder sem gatilho (versao acionavel por contacto) ou com gatilho
(apenas para a versao "DUQ").

8a. m

Indica a soldadura por pontos, de fichas, rebites, anilhas, anilhas com abertura, pontas
para tracdo especiais com os martelos apropriados (ver catdlogo).

sb lg;ﬁ

Indica a soldadura por pontos de parafusos com didmetro 4+6, e rebites diametro 5
com eléctrodo apropriado.

Indica a recuperagao de chapas com o eléctrodo de carbono.

Indica

Indica o nivel do tempo de soldadura @ em relagdo ao valor configurado

8e.
a forja de chapas com eléctrodo apropriado.

automaticamente

12.
que a pinga em uso esta energizada.

13.
Aciona-se com a pistola Studder.

16. ¢
Representa a espessura da chapa a soldar.

17. @E

Indica que a maquina esta em prote¢ao termostatica.

ga
in
19. mm
Indica a unidade de medida da espessura da chapa.

4.3 FUNCOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO

4.3.1 Protecoes e alarmes (TAB. 1)

a) Protecdo térmica:
Intervém no caso de superaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado pela
falta ou vazao insuficiente do fluido de resfriamento ou por um ciclo de processamento
superior ao limite admitido.
A intervencao é indicada pelo acendimento do icone no ecra (fig. C-17) e com:
AL1 = alarme térmico maquina.
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AL2 = alarme térmico pinga, studder (se previsto).

EFEITO: bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGCAO: manual (acédo no botdo “START” apds voltar nos limites admitidos de

temperatura - apaga o icone).

b) Botéo “START” (Fig. C-5).

E necessério o seu acionamento para poder comandar a operacao de soldadura em cada

uma das seguintes condicdes:

- no primeiro arranque da maquina;

- apos cada intervencgao dos dispositivos de seguranga/protecdo;

- apos o retorno da alimentacdo de energia (elétrica) interrompida anteriormente por
corte a montante ou avaria;

5.INSTALAGCAO

— ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES DE INSTALACAO E
LIGACOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTO
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes separadas
contidas na embalagem.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO
CUIDADO: Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual sao
desprovidos de dispositivos de levantamento.

5.3 ASSENTAMENTO

Para o lugar de instalagao reservar uma area suficientemente ampla e sem obstéaculos capaz
de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a area de trabalho
com total seguranca.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada e de saida
do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados p6s condutivos, vapores
corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”), para
evitar o perigo de inclinagao ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligacao eléctrica, verificar que os dados da placa do aparelho
de soldar por ponto correspondam a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar
da instalagao.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protec¢do contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas;

Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacdo publica, o instalador ou o utilizador sao
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuicao).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

- Verséao 230V:

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

- Verséao 400V:

Ligar ao cabo de alimentacao uma ficha normalizada (3P + T: séo utilizados apenas 2 polos:
ligagao INTERFASICA!) de capacidade adequada.

- Tomadaderede

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

A capacidade e a caracteristica de intervencgao dos fusiveis e do interruptor magnetotérmico
s&o indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS".

Caso sejam instalados vérios aparelhos de soldar por pontos, distribuir a alimentagao
ciclicamente entre as trés fases de forma a realizar uma carga mais equilibrada; por exemplo:
aparelho de soldar por pontos 1: alimentagao L1-L2;

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

aparelho de soldar por pontos 3: alimentagao L3-L1.

CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo construtor (classe 1) com consequentes graves
riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex. incéndio).

6. SOLDADURA (Por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de efetuar qualquer operagao de soldadura por pontos é preciso controlar, com o
cabo de alimentacéo desligado da rede, que a ligagdo elétrica esteja corretamente efetuada
conforme as instrucdes anteriores.

6.1.1 LIGAGAO DAS FERRAMENTAS (Fig. B)

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

tomadas como descrito abaixo:

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

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

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

ATENGAO!

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

- EVITAR APOIAR A FERRAMENTA QUE NAO ESTA A SER USADA SOBRE A 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 intervém a determinar o didametro (sec¢do) e a resisténcia mecénica do
ponto sdo:

- Forca exercida pelo eléctrodo.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Em falta de experiéncia especifica é oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura por
pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do trabalho a
efectuar.

Os parametros correntes e tempo de soldadura por pontos sdo regulados automaticamente
selecionando a espessura das chapas a soldar com as teclas (icone + / -). Eventuais ajustes
do tempo ponto em relagao ao valor standard (DEFAULT) podem ser efetuados, nos limites
prefixados, atuando na tecla (icone fig, C-2).

6.3 PROCEDIMENTO

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

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

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

6.3.1.2 SOLDADURA POR PONTOS COM PISTOLA SEM GATILHO

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

ATENGAO!

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

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

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

6.3.2 FIXAGAO DO CABO DE MASSA A CHAPA
a) Ligaramaquina e pressionar o botdo “Start” (fig. C-1). O ecra apresenta o programa de

"

soldadura por pontos para a massa” .
por p p !'.-lﬁd

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

c) Ligara cabeca do elétrodo de massa ao olhal do cabo de massa (fig. I).

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

e) Verificar a retencao da soldadura do elétrodo de massa exercendo uma ligeira tragao
do elétrodo no sentido ortogonal em relacao ao plano onde é soldado e depois fixar a
porca de massa em batente na chapa (fig. L).

Nota: se o elétrodo de massa se soltar facilmente durante a tragdo, experimentar aumentar

o tempo de soldadura através das teclas “+" e “-" (fig. C-2, C-3).

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

Soldadura por pontos anilhas com abertura Lok

Selecionar o programa da fig. C-8a através da tecla“MODE".
Esta funcdo é executada montando e apertando o porta elétrodo (POS. 28, Fig. D) na pistola.
Inserir a anilha com abertura (POS. 27, Fig. D) no porta elétrodo e soldar por pontos tal como
descrito anteriormente.

. lg;ts
Soldadura por pontos de parafusos, pregos, rebites
Selecionar o programa da fig. C-8b através da tecla“"MODE".
Colocar na pistola do eléctrodo apropriado o elemento a soldar por pontos e apoiar o
mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola: soltar o botdao somente
depois de passado o tempo configurado.

"
Soldadura por pontos e tragao simultanea de anilhas especiais

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

Esta funcdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. D) no corpo
do extrator (POS. 1, Fig. D), enganchar e apertar a fundo o outro terminal do extrator na
pistola. Introduzir a anilha especial (POS. 14, Fig. D) no mandril (POS. 4, Fig. D), bloqueando-a
com o parafuso apropriado (Fig. D). Soldar por ponto na érea interessada regulando o
aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por ponto das anilhas e iniciar a tracao.
No fim, rodar o extrator de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente soldada
por ponto numa nova posicao.

Aquecimento das chapas

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

Nesta modalidade operacional o TIMER esta desativado.

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

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

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

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

Decalque das chapas

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

Nesta posicdao operando com o elétrodo apropriado as chapas de aco que sofreram
deformacoes localizadas podem ser achatadas.

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

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

Enganche e tracao das anilhas

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

Enganche e tragao dos pinos

Esta funcdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. D) no corpo do
eléctrodo (POS. 1, Fig. D). Fazer o pino entrar (POS. 15-16, Fig. D), soldado por pontos como
descrito anteriormente no mandril (POS. 1, Fig. D) mantendo o préprio terminal puxado na
direcdo do extrator (POS. 2, Fig. D). Terminada a introdugdo soltar o mandril e iniciar a tracao.
No fim puxar o mandril na direcao do martelo para extrair o pino.

A ATENGAO:

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

7. MANUTENGAO

A ATENCAO ! ANTES DE EFETUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO OPERADOR.
adaptacao/restauragdo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- substituicao dos eléctrodos e dos bracos;

- verifique a integridade do cabo de alimentacéo;

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

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELETRICO E MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE SOLDAR

POR PONTOS OU DA PISTOLA E ACEDER NO SEU INTERIOR, VERIFIQUE QUE O

APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE

DE ALIMENTACAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar por pontos

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

e/o lesées devidas ao contato direto com 6rgaos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em funcao da utilizacdo e das

condi¢des ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por pontos e da

pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram no transformador,

médulo diodos, régua de bornes de alimentacéo etc, com um jacto de ar comprimido seco

(max 5 bar).

Deve ser evitado dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na oportunidade:

- Verificar que as fiagbes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas -
oxidadas.

- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras / trangas
de saida estejam bem apertados e nao haja sinais de oxidagao ou sobreaquecimento.

8.LOCALIZAGAO DE AVARIAS

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR CONTROLOS MAIS

SISTEMATICOS OU CONTATAR O PROPRIO CENTRO DE ASSISTENCIA, VERIFICAR QUE:

Com o cabo de alimentagéo ligado a rede, o ecra esta aceso; caso contrario, a avaria
reside na linha de alimentagéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva quebra de
tensdo, etc).

- O ecra nao visualiza sinais de alarme (ver TAB. 1): terminado o alarme carregar “START”
para reativar o aparelho de soldar por pontos.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (pistola - cabos) nao sejam
ineficientes por causa de parafusos afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execucao.

- Depois de ter efetuado a manuten¢ao ou a reparagao restaurar as conexdes e as fiagoes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente tomando o cuidado
de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tensdo daqueles
secunddrios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da caldeiraria.
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

INDUSTRIEEL EN

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van de
puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden met de
werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende beschermingsmaatregelen
en noodprocedures.

De puntlasmachine (alleen in de versies met in werkingstelling met pneumatische
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval, uitgerust
met een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open) .

De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden
die ervaringheeft en een opleiding heeft ontvangen m.b.t. de taken die hem zijn
toevertrouwd en m.b.t. de mogelijke gevaren verbonden met deze werkwijze van
lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” geplaatst worden,
geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

/N

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten tegen
arbeidsongevallen.

- Depuntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem
met neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het stopcontact correct verbonden is met de beschermende aarde.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50% tot
aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige of natte plaatsen of in de regen.

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon onderhoud

op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachinedielosgekoppeldisvanhetnetvan deelektrische en pneumatische
(indien aanwezig) voeding. Op de puntlasmachines met in werkingstelling met
pneumatische cilinder moet de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand
“0"” met het meegeleverde hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder moet

de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het meegeleverde
hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

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

VAV

- Niet lassen op containers, bakken of buizen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare stoffen (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van de
werkplaats houden.

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid van
ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die geschikt
zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden; men moet
systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en in functie van de
tijdsduur van de blootstelling.

POO®

De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.

- Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de operaties
met weerstandslassen.

- Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan

85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

LOOROOO

- De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het circuit
van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten ad te bscher de maatregelen getroffen worden voor de dragers

van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de gebruikszone

van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor

het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele doeleinden.

Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de

elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan de

elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van puntl. (indien ig) nooit rond het lichaam wikkelen.

- Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen. Beide
kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

- Deretourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden met het
stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geenferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van puntlassen
laten.

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

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard van
het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen en in
diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage spanning dat
de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie werd ontworpen om uitsluitend gebruikt te worden op de carrosserie
voor de reparatie van auto’s: ze moet gebrulkt worden voor het puntlassen van een
of meerdere platen in staal of met een laag koolstofgehalte, met variabele vorm en
afmetingen, in functie van de uit te voeren bewerkmg

VANIWENVINS,

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

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

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en aangrenzende
plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men moet een geschikte
beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN

- De puntlasmachine op een horizontaal opperviak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen (indien
voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet, bij hellende of
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loszittende vloeren, beweeglijke steunvlakken, bestaat het gevaar voor kantelen.

- Hetis verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk voorzien is
in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en de
onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

OPSLAG

- De machine en haar toebehoren (met of zonder verpakking) in gesloten lokalen
plaatsen.

- Derelatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

- De milieutemperatuur moet liggen tussen -15°C en 45°C.

Indien de machine is uitgerust met een koelunit met water en een milieutemperatuur

lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen ofwel het hydraulisch circuit

en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen vochtigheid,

vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Mobieleinstallatievoorweerstandslassen (puntlassen) metdigitalemicroprocessorbesturing.

Met de installatie kunnen veel verschillende warme bewerkingen en puntlasbewerkingen

worden uitgevoerd op metaalplaat, met name in de carrosseriesector en sectoren met

vergelijkbare bewerkingen van metaalplaat.

De belangrijkste kenmerken zijn:

- automatische keuze van de lasparameters;

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

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

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

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

Bovendien kunnen er twee studder-pistolen op het puntlasapparaat worden aangesloten

en kan het ene of het andere pistool snel worden gebruikt met onafhankelijke programma's

(alleen voor de "DUQO"-versie).

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

ijzeren platen.

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

Raadpleeg voor gedetailleerde informatie de bijgewerkte catalogus.

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

Raadpleeg voor andere accessoires de bijgewerkte catalogus.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine staan

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

4- Vermogen van net aan permanent regime (100%).

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1” Algemene veiligheid voor het weerstandslassen .

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

Nota: Het voorbeeld van kentekenplaat geeft een aanduiding van de betekenis van
de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de
puntlasmachine in uw bezit kunnen rechtstreeks worden genomen op de kentekenplaat
van de puntlasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
Algemene kenmerken

- (*)Voedingsspanning en -frequentie: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ofwel: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasse van elektrische bescherming: |
- Klasse van isolering: H
- Beschermingsgraad omhulsel: P22
- Gewicht: 18kg
Input
- Max vermogen bij puntlassen (S max): 13kVA
- Factor vermogen op Smax (cos®): 0.8
- Vertraagde zekeringen van net: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatische netschakelaar: 10A (400V) / 16A (230V)
- Voedingskabel (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Secundaire spanning leeg (U, max): 5.6V
- Max stroom van puntlassen (T max): 2.5kA

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

(*)OPMERKINGEN:

- De puntlasmachine kan geleverd worden met voedingsspanning van 400V of 230V; de
correcte waarde verifiéren op de plaat met de gegevens.

4. BESCHRIJVING VAN HET PUNTLASAPPARAAT

4.1 CONSTRUCTIE VAN HET PUNTLASAPPARAAT EN DE BELANGRIJKSTE ONDERDELEN
(Fig. B)

Op de voorkant:

1 - Bedieningspaneel;

2 - Aansluiting kabel van het studder-pistool met trekker;

3 - Aansluiting 14-pins connector van het studder-pistool met trekker;

4 - Aansluiting kabel van het studder-pistool zonder trekker of van de kabel voor
snelverbinding (zie catalogus);

5 - Massakabel.

Op de achterkant:
6 - Ingang van de voedingskabel.

4.2 BESTURINGS- EN REGELORGANEN
4.2.1 Bedieningspaneel (Fig. C)

1. \.J Toets met meerdere functies

a) FUNCTIE“START":
zorgt dat de machine kan functioneren bij de eerste start of na een alarmsituatie.
LET OP: Het display laat de bediener, indien nodig, weten dat hij/zij op de "START"-
toets moet drukken om de machine te kunnen gebruiken.

b) FUNCTIE“MODUS":
selecteert het programma van het gebruikte gereedschap (fig. C-8a / 8e).

c) KEUZE VAN DE MEETEENHEID:
door de toets 3 seconden ingedrukt te houden, kan de meeteenheid voor de dikte
van de metaalplaat worden ingesteld in “millimeters” [mm], “gauge” [ga] of inches
[in].

d) STAND-BY: als u de toets 3 seconden ingedrukt houdt, gaat het apparaat in de
stand-by modus. Druk op een willekeurige toets om de modus af te sluiten.

2-3. " / + Toetsen met dubbele functie
a) FUNCTIE DIKTE van de METAALPLAAT:
door op de toets [+] te drukken, wordt de dikte van de metaalplaat vermeerderd,
door op de toets [-] te drukken, wordt de dikte verminderd.
b) FUNCTIE SELECTIE NIVEAU TIME @

door de toets [-] 3 seconden ingedrukt te houden, kan de lastijd worden verlengd of
verkort ten opzichte van de waarde die automatisch wordt ingesteld door de

machine

4. LCD-display

N ! START

Geeft aan dat de toets "= moet worden ingedrukt om de machine in te schakelen
voor lassen.

oo

6. 00N
Geeft het programma “ uﬁd “ weer voor het lassen van de massaklem; geeft
bovendien de ingestelde dikte van de metaalplaat weer en eventuele alarmcodes.

N
4

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

g

8a.
Geeft het puntlassen aan van pinnen, klinknagels, ringen, speciale puntlassen voor
tractie met speciale hamers (zie catalogus).

Q
&

10 56

8b.

(9]

eeft puntlassen aan van schroeven diameter 4+6 en klinknagels diameter 5 met
peciale elektrode.

%)

N

8d.

[n]
@™

eft temperen van metaalplaat aan met de koolstofelektrode.

=

8e.
Geeft het stuiken van metaalplaat aan met speciale elektrode.
9.

Geeft het niveau aan van de lastijd @ ten opzichte van de automatisch ingestelde

waarde .
g

Geeft aan dat de gebruikte tang bekrachtigd is.

13. @

Wordt ingeschakeld met het Studder-pistool.

12.

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

17. @E

Geeft aan dat de machine in thermostaatbeveiliging staat.

ga
in
19. mm
Geeft de meeteenheid aan van de dikte van de metaalplaat.

4.3 VEILIGHEIDS- EN BLOKKERINGSFUNCTIES

4.3.1 Beveiligingen en alarmen (TAB. 1)

a) Thermische beveiliging:
Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het ontbreken
of onvoldoende vermogen van de koelvloeistof of door een werkcyclus die hoger is dan
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de toegestane limiet.

De inschakeling wordt gesignaleerd doordat het pictogram op het display gaat branden
(fig. C-17) en met:

AL1 = thermisch alarm machine.

AL2 = thermisch alarm klem, studder (indien voorzien).

EFFECT: blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets "START" nadat de temperatuur weer binnen de
toegestane limieten is - pictogram gaat uit).

Toets “START” (Fig. C-5).

Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de
volgende omstandigheden:

- bij de eerste start van de machine;

- naiedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;

- naterugkeer van de voeding (elektriciteit) nadat deze is afgesloten of uitgevallen;

b

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevat in de verpakking.

5.2 MANIEREN VAN OPHIJSEN
OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding hebben geen elementen
voor het ophijsen.

5.3 PLAATSING

Aan de zone van installatie een voldoende ruime zone zonder hindernissen voorbehouden
die in staat is om in volle veiligheid de toegankelijkheid te garanderen naar het
bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de werkzone .

Controleren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koelingslucht, en hierbij verifiéren dat er geen geleidend stof,
bijtende dampen, vocht enz. kan aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat “technische
gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens op de
plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem met
geleider van neutraal aangesloten op de aarde.
Omdebeschermingtegeneenonrechtstreekscontacttegaranderen, differentiaalschakelaars
van het volgende type gebruiken:

- TypeA( ) voor eenfase machines;
- TypeB( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

5.4.2 Stekker en stopcontact

- Versie 230V:

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

- Versie 400V:

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

- Stopcontact

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

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

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

lasapparaat 1: voeding L1-L2;

lasapparaat 2: voeding L2-L3;

lasapparaat 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse I) inefficiént met consequente
zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

6. LASSEN (puntlassen)

6.1 VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

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

6.1.1 AANSLUITING VAN DE GEREEDSCHAPPEN (Fig. B)

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

beschreven:

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

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

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

A OPGELET!

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

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

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

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS (in puntlassen)

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding van
de punt te bepalen zijn:

- Door de elektrode uitgeoefende kracht.

- Stroom van puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te voeren
gebruik makend van spieén van metalen platen van dezelfde kwaliteit en dikte van het uit
te voeren werk.

De parameters stroom en puntlastijd worden automatisch geregeld door de dikte van
de te lassen metaalplaat te selecteren met de toetsen (pictogrammen + / -). Eventuele
aanpassingen van de puntlastijd ten opzichte van de standaardwaarde (DEFAULT) kunnen
worden uitgevoerd, binnen vaststaande grenzen, door op de toets te drukken (pictogram
fig. C-2).

6.3 PROCEDURE

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

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

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

6.3.1.2 PUNTLASSEN MET PISTOOL ZONDER TREKKER

Het puntlassen gebeurt dan door eenvoudigweg het gereedschap tegen het te lassen
werkstuk te houden, dat met de grondkabel is verbonden: de machine herkent het contact
na enkele ogenblikken en start automatisch de puntlas.

A OPGELET!

- Om de accessoires te verwijderen van of te bevestigen aan de spil van het pistool,
moeten twee vaste zeskantsleutels worden gebruikt zodat de spil zelf niet kan
draaien.

- Bij werkzaamheden aan portieren of motorkappen moet de massabalk op deze
onderdelen worden aangesloten zodat er geen stroom door de scharnieren kan
lopen. De balk moet in ieder geval in de buurt van de te puntlassen zone worden
aangesloten (als stroom een lange afstand moet afleggen, wordt de puntlas
minder efficiént).

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

6.3.2 DE MASSAKABEL AAN DE METAALPLAAT BEVESTIGEN
a) Zet de machine aan en druk op de toets “Start” (fig. C-1). Het display geeft het
puntlasprogramma voor de massa "L-”_'d“ weer.

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

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

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

e) Controleer de sterkte van de las van de massa-elektrode door licht aan de elektrode
te trekken in loodrechte richting ten opzichte van het vlak waarop deze is gelast en
bevestig dan de massamoer in de aanslag op de metaalplaat (fig. L).

Let op: als de massa-elektrode makkelijk loskomt tijdens het trekken, probeer dan de lastijd

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

Puntlassen ring voor bevestiging massaklem lo

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

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

Leg de ring neer in het uitgekozen gebied. Breng op hetzelfde gebied de massaklem
in contact; druk op de knop van het pistool om de ring vast te lassen waarop de eerder
beschreven bevestiging moet worden uitgevoerd.

Puntlassen met ringen Loh

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

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

Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels
Selecteer het programma van fig. C-8b met de toets “"MODE".

Breng de geschikte elektrode aan in het pistool, breng het te puntlassen element aan op de
metaalplaat op het gewenste punt; druk de knop van het pistool in: laat de knop pas los na
de ingestelde tijd.

Tegelijkertijd puntlassen en tractie van speciale ringen Lo

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

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil te monteren en helemaal vast te draaien (POS.
4, Fig. D) op de body van de extractor (POS. 1, Fig. D); haak de andere klem van de extractor
op het pistool en draai helemaal vast. Breng de speciale ring (POS. 14, Fig. D) aan in de spil
(POS. 4, Fig. D) en blokkeer deze met de speciale schroef (Fig. D). Puntlas de ring vast op de
gewenste plaats, regel het lasapparaat voor het puntlassen van ringen en begin de tractie.
Draai aan het einde de extractor 90° om de ring los te maken; deze kan op een andere plek
opnieuw worden gepuntlast.

De metaalplaten verwarmen -‘Q

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

In deze bedrijfsmodus is de TIMER uitgeschakeld.

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

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

Monteer de koolstofelektrode (POS. 12, FIG. D) in de spil van het pistool en blokkeer deze
met de ring. Raak met de punt van koolstof de vooraf blootgelegde zone aan. Werk van
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buiten naar binnen met een rondgaande beweging om de metaalplaat te verwarmen, die
verhardt en terugkeert in zijn oorspronkelijke positie.

Om te voorkomen dat de metaalplaat te veel vervormt, moeten er kleine gedeelten worden
behandeld en moet er meteen na het verwarmen een vochtige doek overheen worden
gehaald om het behandelde gedeelte af te koelen.

Uitdeuken van metaalplaten

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

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

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

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

Vasthaken en tractie van ringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 3, Fig.
D) op de elektrode (POS. 1, Fig. D). Haak de ring vast (POS. 13, Fig. D), die is gepuntlast zoals
eerder is beschreven, en begin de tractie. Draai de extractor aan het einde 90° om de ring
los te maken.

Vasthaken en tractie van pennen

Deze functie wordt uitgevoerd door de spil aan te brengen en vast te draaien (POS. 2, Fig.
D) op de elektrode (POS. 1, Fig. D). Breng de pen naar binnen (POS. 15-16, Fig. D), die is
gepuntlast zoals eerder besproken (POS. 1, Fig. D) in de spil en houd de klem strak getrokken
richting de extractor (POS. 2, Fig. D). Als het inbrengen is voltooid, laat dan de spil los en
begin de tractie. Trek aan het einde de spil naar de hamer toe om de pen los te trekken.

A OPGELET:

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

7.ONDERHOUD

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE ONDERHOUDSHANDELINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

7.1 NORMAAL ONDERHOUD

DE HANDELINGEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE BEDIENER
WORDEN UITGEVOERD.

- aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de elektrode;

- vervanging van de elektroden en de armen;

- controleer of de voedingskabel onbeschadigd is;

- controleer of het pistool en de uitgangskabels onbeschadigd zijn.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-
MECHANISCH GEBIED.

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN HET LASAPPARAAT

OF VAN HET PISTOOL VERWIJDERT ZODAT U BlJ DE BINNENKANT KUNT KOMEN, OF

HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN

PERSLUCHTVOEDINGSNET (indien aanwezig).

Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant van het

lasapparaat, leveren gevaar op voor ernstige elektrische schokken door direct contact met

onder spanning staande delen en/of verwondingen door direct contact met bewegende

onderdelen.

Inspecteer regelmatig en hoe dan ook met een geschikte frequentie voor het gebruik

en de omgevingsomstandigheden de binnenkant van het lasapparaat en de tang

om stof en metaaldeeltjes te verwijderen van de transformator, de diodemodule, het

voedingsklemmenbord, etc. met een straal droge perslucht (max 5 bar).

Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel schoon met

een zeer zacht borsteltje of daarvoor geschikte oplosmiddelen.

Voer dan meteen ook het volgende uit:

- Controleer of de isolatie van de kabels niet is beschadigd en of de verbindingen niet zijn
losgeraakt/geoxideerd.

- Controleer of de verbindingsschroeven van de secundaire zijde van de transformator
aan de uitgangsstaven/-vlechten goed vastzitten en geen tekenen van oxidatie of
oververhitting vertonen.

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, CONTROLEERT U VOORDAT U

MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW

ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE:

- Of met de voedingskabel aangesloten op het voedingsnet het display verlicht is; als dat
niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker, zekeringen,
te veel spanningsverlies, etc.).

- Of er geen alarmen op het display staan (zie TAB. 1): druk als het alarm is opgeheven op
“START” om het lasapparaat weer te starten.

- Of de elementen van het secundaire circuit (pistool - kabels) niet slecht werken vanwege
losgeraakte schroeven of oxidatie.

- Of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de kabels zoals
ze oorspronkelijk waren. Let erop dat deze niet in contact komen met bewegende delen
of met delen die hoge temperaturen kunnen bereiken. Klem alle geleiders weer vast
zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat de aansluitingen van de primaire zijde met
hoogspanning goed worden gescheiden van de aansluitingen van de secundaire zijde
met laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven om de behuizing weer te sluiten.
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Inpeiwon: 1o Keipevo mov akoAouBei Ba xpnoipomoteitatl o 6pog “movta’.

1.TENIKH AZOAAEIATIA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTIG MPEMEL Va Eival EMAPKWG KATAPTIONEVOC WG TIPOG TRV ac@ain Xprion
TNG MOVTAG KAl EVNHEPWHEVOG OCOV APOPA TOUG Kiv8Uvoug mou oxeti{ovtal pe
T Sadikacieg GUYKOAANONG PE avTioTAON, TA OXETIKA PETPA MPOOTACIAG KAl TIC
Sradikaciec apeong emépfaonc.

H moévrta (pévo otic mapallayég mou EVEPYOTTOIOUVTAl ME AUTOMATO KUAvEpo)
TIPOPAETIEL éva YEVIKO S1aKOTTN pE AEITOoUpYieg apeong eméppaong, EQodlacuévo pe
AOUKETO yla TOV ammoKAEIGHO TNG AetToupyiag Tou o€ B£on “O” (avolKTo).

To kA&18i Tov AouKETOU propei va mapadoOei AMOKAEIGTIKA 0TO XEIPIOTH) KATAPTIONEVO
) EVNHEPWHEVO YIA TIG APHOSIOTNTEG TTOU TOU £X0UV AvaTEDEI Kat Yia TouG evEEXOpEVOUG
Kiv8Uvoug 1mou mpoépxovTatl amd auTiv T Stadikacia GuyKGAANGNG 1} armd TNV apeln
XPRon Tng moévrag.

Amoucia Tou XEIploTH 0 S1aKOMTNG Tpémel va tomoBeteitar o Oéon “O” Kat va
akivnromolgital pe KAE10TO AOUKETO Kat Xwpig KAE1Si.

/N

- EKTENéOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOCTAGH OUM@PWVA ME TOUG TPOPAEMOMEVOUG
KAVOVIGHOUG Kal TN VopoBeoia mpoAnPng atuxnudatwv.

- Hmnovra mpénel va cuvdéeTal amOKAEIGTIKA € OUGTNHA TPOPOSOGiag He YEIwpévo
aywyo ouvdétepou.

- BefaiwBeite 0Tt n mpila Tpoodociac gival cwotd ocuvdedepévn oTn yeiwon
npoctaciag.

- Mnv xpnotpomolgite KaAwSia pe aAloiwpévn povwon N XaAapwHEVEG CUVSECEIG.

- Xpnoipomolgite TNV movta oe Bgppokpacia mepiBailovrog aépa petafy 5°C kat
40°C Kai GXETIKN vypacia 50% péxpt Oeppokpacieg 40°C Kai GXETIKN vypacia 90%
yia Oeppokpaciec péxpt 20°C.

- Mnv XpnOIHOTOIEITE TNV OVTA O Lypd mepiBallovta 1| Bpeypéva i KATW amd
Bpoxn.

- H ouvéeon tTwv KaAwdiwv GUYKOAANONC Kal OMOLaSHTOTE EVEPYEIA TAKTIKNAG
ouvtipnong os Bpayioveg Kai/n| NAEKTPOSIa MPEMEL va EKTEAOUVTAL ME TNV TIOVTA
oBnoTh Kat amocuvdedepévn amod To SikTuo TPoPodoaiag NAEKTPIGHOU Kal aépa
(av umapyet). ZTI¢ MOVTEG TTOU EvepyoTiolovvTal pe KUAvEpo aépa givan avaykaio va
akivnromon0si o yevikog S1akomtng o Oéon “O” pe To mpounOgvopevo AOUKETO.
H idia Siadikacia mpémel va Tnpeital Kat yia Tn 6UvSeon oTo USPIKO SikTuo 1) o
Hia povada PuEng KAEI0ToU KUKAWHATOG (MOVTEG e YUEN VEPOU) Kat OE KAOE
MEPIMTWON EVEPYELAG EMOKEVNG (EKTAKTN ouvTipnon).

- ITg MOVTEG TIOU EvepyomoloUvTal ME KUAvSpo aépa eivar avaykaio va
akivnromoin0zi o yevikog S1akomtng o Oéon “O” pe To mpounOgvopEVo AOUKETO.
H id1a Siadikacia mpémel va Tnpeital Kat yia Tn 6Uv8eon oto udpiko SikTuo ) o pa
povada PuEng KAEIOTOU KUKAWHATOG (MOVTEC PUENG vEPOU) Kat 0 KAOE mepimTwon
EVEPYELOG EMOKEVNG (EKTAKTN ouvThpnon).

- AmayopgUgTal n Xprion TG CUOKEVIG O£ MEPIBAAAOVTA TTOU AVIIKOUV OF KATNYOPiEg
mePIoXNG mMov Xapaktnpifovratl emkivéuveg and amoyn Kivduvou ékpnéng Adyw
Tapousiag agpiwv, oKOvNG 1 opixAng.

AVAV/

- Mnv cuykoAAeite o€ Soxeia I} CWANVWOEIG TTOU TIEPIEXOUV 1) TIEPIEIXAV EVPAEKTA
vypa 1 aépla VAIKA.

- AmogeVyete va epyaleote o€ UAIKA Tou KaBapiotnkav pe xAwptovxoug StaAuteg iy
KOVTA O€ QUTEC TIG OUCIEC.

- Mnv ouykoMlAeite o€ Soyeia umo migon.

- AmOpaKPUVETE amd TNV TEPIOXN EPyaciac OAEC TG EVPAEKTEG ouaigg (my. VMo,
XapTi, mavid kAm).

- A@NOTE va KpUwoel To pétallo mou poAiG kKatepydotnke! Mnv tomoBeteite To
KOMMATL KOVTA O EVPAEKTEC OUGIEG.

- Efaoc@aliote évav katdAAnho agpiopd 1| KatdAAnAa péca yla TNV a@aipeon Twv
KAmvwv GUYKOAANon¢ Kovtd ota nAektpdodia. Eival avaykaia pia cuotnpatikn
TIPOGEYYLON YA TOVTIPOOSI0pIOHO TWV 0piwv EKBECGN G GTOUG KATTVOUG GUYKOAANGNG
avaloya pe Tn oUVOEON, TNV MEPLEKTIKOTNTA Kal TN S1dpKELa TG éKOeang.

DOO®

MNpootarevete mavra Ta pdtia pe Ta £181ka yvahid mpogotaciac.

- Qopdre yavtia Kai gvdébpata mpoctaciag KatdAAnAa yia TI¢ KATEPYAOiE
GUYKOAANONG HE avTioTaon.

- OopuBotnta: Av eartiag evepyeiwv GUYKOAANoNG 18laitepa évroveg emainBevetat
€va eminedo nuepnolag atopikng ékBeong (LEP,d) ico i avtepo Twv 85db(A), givan
UMTOXPEWTIKI N XPRON KATAAANAWV HECWV ATOMIKNG TTIPOOTAGIAG.

(R

EMEF

#HOOA®H®

- To mépaopa Tou PEUHATOC TTOVTAPICHATOG SnUIoUPYEl NAEKTPOUAYVNTIKA TESia
(EMF) oTtnv mepioxn yupw amé 1o KUKAwHA TovTapiopatoc.

Ta NAEKTPONAYVNTIKA TTESia UITOPOUV Va TTAPEUPBOUV LIE OPICHEVEG LATPIKEG CUCKEVEG

(mX. BNpaTodOTNG, AVATIVEVOTH PEC, HETANNIKEC TIPOBEGEIG KATT.).

Mpénel va vioBeToUVTAl KATAAANAQ TTIPOGTATEVUTIKA HETPA GE OXEON HE ATOPA TTOU

PEPOUV OUOKEVEG aUTOU TOV €idoug. MNa mapadelypa va amayopeveTal i) €i6080¢ oThv

TEPLOXN OTTOU XPNGIHOMOIEITAL N TOVTA.

AUTI] N TOVTA IKAVOTIOLE( TA TEXVIKA CTAVTAPVT MPOIGVTOG Yia AMOKAEIOTIKN XPON O

Bropnxaviko mepiBailov yia emayyeAHATIKO OKOTIO. A€V eyyudTal ) avTamdKpion ota

Bacika 6pla mov a@opouvV TV EKOEoN TOU avOpWTTOL oTA NAEKTPOMAYVNTIKA Media o

OIKIOKO TIEPIBANAOV.

s

O XEIPIOTHG MPEMEL VA TNPEI TIG AKOAOVOEC &

OTa NAEKTPOUAYVNTIKA Tedia:

- Ztepewote pali 600 1o Suvatdv mo Kovtd ta Suo kaAwdia movtapicparog (av
unapyouv).

- AlaTnPROTE TO KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU GWHATOG 0G0 TO Suvatov mo Hakpud ano
TO KUKAWHA TIOVTAPIGHATOG.

- Mnv Tuliyete moTé Ta KAAWSIa TOVTAPIoHATOG (aV UTIAPXOUV) YUPW Ao TO CWHA.

- Mnv MOVTAPETE ME TO CWHA AVAMESA OTO KUKAwpa movtapioparog. Kpatiote
ApPoTEPA Ta KAAWSIa 6TV iSla MAEVP A TOU CWHATOG.

- ZUVOEOTE TO KAAWSIO EMOTPOPIG TOV PEVHATOC TTOVTAPIOHATOG (av UTTAP)XEL) OTO
HéTalAo TTPOG TTOVTAPIGHA OGO TO SUVATOV MO KOVTA 0TN GUVSESN UMTO EKTENEDN.

- Mnvmovtapete Kovtd, KaB10Toi I} OKOUMMTICHEVOL 0TV TOVTA (EAGXIOTN andéoTaon:
50cm).

- MnVv a@RiVETE GIENPONAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA GTO KUKAWHA TTOVTAPIGHATOC.

- EAaxiotn améotacn:
- d=3am, f=50cm (Ek. E),
- d=3cm, f=50cm (E. F),
- d=30cm (Ek. G),
- d =20cm (Ek. H) Studder.

- ZuokKeun Katnyopiag A:

AUTI| N TOVTA AVTATTIOKPIVETAL OTIG ATTANTHOEIG TOU TEXVIKOU GTAVTAPVT MPOIGVTOG yia
amoKA&IOTIKN XPioN O BlropnXaviko mepiBAallov yia emayyeAHATIKN Xprion.

Agv gyyvdtal n avtamokpion 0TV NAEKTPOUAYVNTIKH CUMBATOTNTA GE OIKIAKOUG
XWPOUG Kal G KTipla Tou ouvSéovtanl apeca o€ SiKTuo TpoPodoaiag XapunAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KTipla ToU MPoopilovTtal G€ KATOIKIEG.

G WOTE va meplopilel Tnv ékOeon

MPOBAEMOMENH XPHZH

H gykatdotaon OXeSIAOTNKE yla va XPNOILOTIOLEITAl AITOKAEIGTIKA G€ apafwpata
Yl TNV EMOKEVN CQUTOKIVATWV: TIPEMEL VA XPNGIHOMOIEITAl ATTOKAEIOTIKA Yid TO
TIOVTAPIGHA EVOC 1) TTIEPICOOTEPWV EAACHATWV amd XAAuBa XaunAg MePIEKTIKOTNTAG
avOpaka, Sla@opwv S1ACTACEWV KAl GXNHATOG avAloya HE TNV KATEpyacia mpog
eKkTéNeon.

O Tpomog AetToupyiag TN MOVTAG SV MPOPBAEMEL XEIPIGHO pE MARKTPO Yid va EEKIVAGEL
n oUYKOAANoNn aAAd anmA@g TRV ema@r METagy Tou NAEKTPOoSiou MOTOAOU Kal TOv
YEwpévou UAIKOU OF Katepyacia: umdpxetl o Kivuvog va EEKIViGEL n GUYKOAAnon
akoupunwvtag adéAnta to NAeKTPdSi0 ToUu MOTONOU OTh yeiwon i 0 pépn mouv
ouvdéovtal pue avth!

270 TEAOG TNG EPYACIAC TOMOOETHOTE TO MOTON O€ MO HOVWTIKH EM@PAVELD KAl OBAOTE
™ pnxav!

- KINAYNOX EFTKAYMATQN
Opiopéva pépn NG movrag (NAeKTpodia - Bpaxioveg Kal MOPAKEINEVE TEPIOXEC)
HITOPOUV va PTACGOUV 0& BEppoKpacieg mMavw amoé 65°C: gival avayKaio va @opdte
KAatdAAnAa MPOGTATEVTIKA EVUpATA.
A@ROTE TO HETAANO TTOU HOALG CUYKOAARONKE va KPUWOEL TIPIV TO ayyifeTe!

KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI ITQIHZ
TomoBeToTE TNV MOVTA OF opl(ovtm em@aveia Ku‘ru)\)\nhnq IKAVOTNTAG TTIPOG
™ pala. AeopeloTe 0TV eM@Avela oTHPIENG TRV movta (6tav mpofAémetat
oto Ke@dalaio “EFTKATAITAZIH” autol tou gyxeipidiov). e avtifetn nmepintwon,
KeKAMpéva 1 avpala Sameda, Kivntég EMEPAVEIEG OTHPIENG, UTTAPXEL O Kivouvog
avatpomig.

- Amayopevetal n avOPwon TnG MOVTAG, EKTOG TNG MEPIMTWONG MOV TTpoPAémeTal
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pnta oto kepalaio “EFKATAITAIH” auto tou gyxeipidiou.

- ZIg mePimTwon XPNONG GUPOUEVWVY HNXAVWV: AmMOGUVSESTE TNV TOvVTa anmd tnv
TPOPoS0ocia NAEKTPIGHOU Kat aépa (av UTTAPXEL) TPV HETAKIVGETE TN Hovada o
AaAAn meployn epyaciac. Mpooé€te Ta umodia kat T avwpalisg Tov ddagoug (yia
mapadeiypa KaAwdia Kat GWARVEC).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivan emkivéuvn n Xprion tng movrag yia omoladimote Katepyacia Siapopetikn
and tnv npoBAenopevn (BAémere MPOBAEMOMENH XPHXH).

AMOGHKEYZH

- TomoBetiote T pnxavi kai ta eaptipard g (He | Xwpic ouokevacia) oe
KAEI0TOUG XWPOUG.

- Hoxetikn vypacia Tou aépa dev mpémel va {emepvast To 80%.

- HOBgppokpacia mepiBallovrog mpémel va Kupaiverat petagu -15°C kat 45°C.

It mepimTwon pnxavig pe povada Yoéng vepol kat Ogppokpacia mepiBallovrog

Katwtepn amd 0°C: mpooBicte To MPoBAemOpeEVO avTiPukTIKO Lypd N adsidote

EVTEAWG TO USPAUVAIKO KUKAwpA Kat Tn de§apevn) vepou.

Xpnowpomnotgite mavta KatdAAnAa HETPaA yid va TTPOCTATATEPETE TN KNXAVE) AT TV

vypaocia, amé akadapaieg kat pOBopad.

2. EIZATQrH KAITENIKH MEPIFPA®H

2.1 EIZATQrH

DQopntr eykatdotaon yla ouykOMnon pe avtiotaon (mévta) pe Ynelakd EAeyxo HECw

Uikpoeme€epyaoTtr. H eykatdotaon emTpEMel TNV eKTENEON TTOAATAWY KATEQYACIWV €V

OepUW Kal KATA OnpeEia 0€ ENACUATA TIOU AVIAKOULV EISIKA O0TOV TOPEN TWV AUAEWHATWY Kal

O€ TOUEIC PUE TTAPOUOLEG KATEPYATIEG ENACUATWV.

Ta KUpla XapaKTNPIOTIKA givat:

- autépaTn EmMAOYH TWV TAPARETPWY CUYKOANNONG,

- Suvatdtnta va HeTaBAnBEei 0 xpOvog CUYKOAANONG O€ OXEDN HE TNV TIUK TTOU EMAEXTNKE
autépata,

- TIEPIOPIOHOG UTIEPEVUATOG YPAUUNG OTNV évTagn (EAeyxog nue €vtagng),

- 006vn LCD pe omioBio gwTioud yia va epgavifovtal ot XEIPIOHOI Kat Ot TTAPAUETPOL TIOU
pubuioTnkay,

- &181KO IPAYPAUKA YIa T GUYKOANGON OWHATOG 0TO ENACHA TIOU TIPETTEL VA EMSI0pOwWOEL.

H mévta emrpénel emiong ™ ouvdeon Twv duo moTohwv studder Kal T ypriyopn Xerion

TOU €VOG 1} TOU AANOU TIIOTOAIOU pE aveEdptnTa mpoypdaupata (Lévo yia Ty ekdoxn “DUO”).

H mévta punopei va katepyaletat ENdopata o18ipou XapnAig MePLEKTIKOTNTAG AvOpaKa Kat

eNdopata yaABaviopévou oidrpou.

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- MoTto studder pe okav8Aain (pévo yia v ekdoxn “DUO”).
- TMoTtoh studder xwpic okAVSAAN.

- KoA®&10 CWHATWONG UE CWHA YId TTOVTAPIOUA.

- E€aywyéag pe omoBokpouon.

- HAektpoS10 yia podéNeg aoTépL.

- Podéhec aotépt yia €AEN.

0 AemTopEPEIG TTANPOPOPIEG KAVTE AVAPOPA OTOV EVIUEPWHEVO KATANOYO.

2.3 EEAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
KIBWTI0 avaAWOIMWV UNIKWV.

- Kapotot.

- Ringvolver.

- KaA@dio taxuouvdeonc.

- Aldgopa epyaleia ENENG.

Ma AN\ e€apTrATa KAVTE QVa@OPAa OTOV EVNUEPWHEVO KATAAOYO.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA AEAOMENQN (EIK. A)

Ta KUPLO OTOIXEID OXETIKA HE TN XPHON Kal TI amoSOOEIG TNG UNXAVAG oTiENg cuvoyilovtal

OTNV TEXVIKA TVaKida PE TIC aOKOANOUOES EVVOIEC.

1- ApIBPOC PACEWV Kal cuXVOTNTA Ypaupng Tpogodoaiag.

2- Tdon tpogodoaiac.

3- OvopaoTIKN 1oXUG SIKTUOU e oxéon Staleimouoag Aertoupyiag 50%.

4- loxug diktUou o€ pévipo KaBeotwg (100%).

5- Méylotn Tdon o€ avolktd KUKAWHA 0Ta NAEKTPOSIa.

6- MéyloTo pelpa e NAEKTPASIa OE BPaxUKUKAWA.

7- TOPPOAa avagePOUEVA OTNV AOPAAELD N £VVOLA TWV OTIOIWV avaypAPETAL OTO
KEPAAaLO 1 “TevIKr ao@ANELA YIa TN GUYKOAANON avtioTaong”

8- AgutepeloV PEVHA OE HOVIUO KABETTWG (100%).

Inueiwon: To mapddelypa g mvakidag ival Hovo eVOEIKTIKO TNG €vvolag TwV CUUBOAWY
Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBE(G TIUEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG UNXAVAG OTiENG 0NV Katoxr
oag dapdalovtal otnv mvakida tng idlag Tng pNXavne.

3.2 AAAATEXNIKA ZTOIXEIA

TEVIKA XapaKTNPIOTIKA

- (%)Taon kat cuxvotnta tpoPodoaiag: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
A 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz

n:
- Katnyopia nAektpikng mpootaciag: |

- Katnyopia pévwong: H

- Babuog mpootaciag mepIPARpaATog: P22
Bdpog: 18kg

Input

- Méyiotn 1ox0¢ otn oTi€n (S max): 13kVA

- Mapdyovtag 1oxVog o€ Smax (cos@): 0.8

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

- Ao@dAeleg SIKTUOU KOBUOTEPNMEVEG:
- Autopatog S1akomtng Siktvou:

- Kahwdio tpopodoaiag (L<4m): 3G x2.5mm?
Output

- 6&u‘r£p£uouoa TAon o€ avolkto KukAwpa (U, max): 5.6V
- MéyioTo pevpa otiéng (I, max): 2.5kA

- lkavotnta oTiéng ( )(q)\uﬁzuc XapnA.mepiekt.dvOpaka): max 1.5 + 1.5mm

(*)ZHMEIQXEIX:

- H pnxavi otiéng xopnyeitat pe tdon tpo@odoaciag 400V ry 230V. EAéyETe Tn owoTA TIUA
oTNV TEXVIKA mvakida.

4.NEPIFPAQH THZ MONTAZ

4.1 ZYNOANO NONTAX KAI KYPIA TMHMATA THX (Ek. B)

ITNV UIPooTIVI) TAEUPA:

1 - NMivakag eNéyxou,

2 - JUvdeopog kalwdiou moToAiov studder pe okavSain,

3 - X0vbeopog kaAwdiou 14 pin motoloU studder pe okavSAahn,

4 - JUvdeopog kalwdiou moTolov studder xwpic okavddAn i kahwdiou Taxuouvdéopou
(BAéme katahoyo),

5 - Kahwdio owparoc.

ITnv miow mMAeupa:
6 - Eicodog kahwdiou Tpogodoaiac.

4.2 YYITHMATA EAEFXOY KAl PYOMIZHZ
4.2.1 NMivakag eAéyxou (Eik. C)

1. \.J MARKTPO MOAAATAWV AEITOVPYIWV

a) AEITOYPIIA“START":
ETTPEMEL OTN PNXAVH VA AEITOUPYNAOEL KATA TNV TIPWTN €KKivnon 1 HETa amd
nmapéuBaon ouvayeppov.
THMEIQZH: H 086vn e18omolei To XeIPIOTH, av amapaitnto, 0Tt TPEMEL va TECEL TO
mARKTPO “START” yia val UTTOPETEL VA XPNOIUOTIONOEL TN HNXAVH.

) AEITOYPTIA“MODE":
emAéyel To mpdypappa Tou epyaleiou o€ xprion (eik. C-8a / 8e).

y) ENIAOTH THX MONAAAY METPHZEQS:
Sl0TNPWVTAG TECUEVO TO TTARKTPO Yia 3 SEUTEPONENTA PMOpEITE VA TIPOOSIopioETE
N povdada HETPOEWS Tou TIAXOUC ENAoUaToq o€ “XIMooTd” [mm], “gauge” [ga] iy
inch [in].

8) STAND-BY: S1aTnpwvTag MECHUEVO TO TTANKTPO Yld 3 SEUTEPONENTA N UNXAVI UITAiVEL
og Tpomo stand-by. Méote omolodrimote MARKTPO yia va Byeite amod Tov TPOTo auTod.

2-3. " / + NARKTpa SUTARC AstToupyiag
a) AEITOYPIIA MAXOYZX tou EAAZMATOZ:
mé{ovTag To MARKTPO [+] au§dvetal To maxog Tou eENdcpatog, méfovTag To TARKTPO
[-] ehaTTOVETAL.
) AEITOYPTIA ENIAOTHE EMINEAOY TIME
Slatnpwvtag msousvo 7o mAfikTpo [-] yia 3 ésurspoksnw pnopslrs va au§noeTe
ENATTWOETE TO XPOVO ouyKo)\)\nonc @ O€ OX€ON PE TNV TIUA TTIOL TTPOCSIoPIoTNKE

auTtopata ano T pnxavn

4, 006vnLCD

A L START

EiSomolei 6Tt gival avaykaio va MECETE TO TARKTPO & yla va EMTPEPETE OTN pUNXavr
VO OUYKOMAOEL

00
6. JNNTN

Epgavilel to mpdypapua « und «ywa OUYKOMNON TOU aKPOGEKTN OWUATOG.
Epgavilel emiong 1o mpoodlopt{Opevo a0 ENGOHATOG Kal EVOEXOMEVOUG KWSIKOUG
ouvayeppou.

N
4

Agixvel To mMoTOAM Studder xwpic okavddAn (ekSoxn o evepyoroleital Ye emagn) i Le
okavdaAn (uoévo yla tnv ekdoxn “DUO”).

g

8a.
Agixvel TO TTOVTAPIOUA 0@NVWY, NAWY, POSEAWV, POSEAWV pE ONAIG, EISIKWV AXHWY
€NENG pe KataANAa opupld (BAéme katdhoyo).

D56

g

8b.
Agixvel 1o movtdpiopa o€ Bideg Sapétpou 4+6 Kal RAoug Slapétpou 5 pe e81KO
nAekTpoSI0.

N

8d.
Aslxvsl NV ENava@opd Twv ENACUATWY PE To NAeKTPOSI0 AvBpaka.

S

8e.
A€iXVEI TO GPUPOKOTINUA TWV ENACUATWY UE EISIKO NAEKTPOSI0.
> D
Agixvel To emmedo Tou XPOVOU GCUYKOANNONG O€ OXéOn ME TNV AUTOMATA
pubuopévn TN IXTERe):
$558
12, (===
Acgixvel 61 n AaBiba oe xprion ival evepyomoinpévn.
13.
Evepyomoleital pe motoAt Studder.
16. ¢

AVTITPOOWTTEVEL TO TIAXOG TOU EAGOHATOG YIo GUYKOANON.

17. @E

Agixvel 6L n unxavn gival og BeppooTatikn mpooTaacia.

ga
in
19. mm
Agixvel TN povada HETPHOEWE TTAXOUG TOU ENACUATOG.

4.3 AEITOYPTIEZ AX®OANEIAZ KAl AOKAEIZMOY AEITOYPFIAX
4.3.1 Npooctacieg kat suvayeppoi (MIN. 1)
a) OgpHIKN MpooTtacia:
MNapepPaivel oe mepinmtwaon unepBéppavong tng mévrag e§attiag ENePng i} Avemapkelag
PONG YUKTIKOU UYPOU 1) KUKAOU gpyaaiag mou umepBaivel To amoSekTo Oplo.
H mapéupaon cuvodevetal amo elkéva mou avdpel otnv 08dvn (eik. C-17) kat:
AL1 = BepUiKdG ouvayepUAOG UNXavie.
AL2 = Bepuikdg ouvayepudg AaBidag, studder (av mpoBAémeta).
AMOTEAEZMA: S1aKoT pELUATOG (CUYKOANNGN AmayOPEVHEVN).
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ATIOKATAXTAZIH: xeipokivntn (8pdon oto mAARktpo “START” agol n Oeppokpacia
emavéNDel ota amodekTd opla - oBrotuo eikdvVag).
B) NAnktpo “START” (Eik. C-5).
Eivat avaykaia n evepyomoinor Tou WOoTe va ENEYXETAL N EVEPYELD CUYKONNNONG O KAOE
pia amd Tig akOAoUBEG CUVONKEG:
- OTNV MPWTN AEITOLPYIA TNG MNXAVAG,
- peTd amo kaBe mapépPaon Twv CUCTNHATWY AoPAAElac/mpooTaciag,
- HETA TNV €MOTPO®N TNG Tpoodooiag evépyelag (NAEKTPIKAG) Tou SlaKOTINKE
TPONYOUHEVWG Adyw Slakomn¢ mapoxne 1 BAARNG,

5.EFKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIX ENEPFEIEZ EFKATAXTAZHX KAl TIZ
ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY ME THN MONTA AMOAYTQZ ZBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPOOOAOZIAE.

Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY MPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
ANO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOTHZH
ATTOOUOKEVAOTE TN UNXAVH, EKTENEOTE TNV EYKATACTAON TWV HEVWHWHEVWY TUNUATWY TTOU
TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEVATIA.

5.2TPOMNOX ANYWQIHZ
MPOXOXH: O\eG Ol PNXAVEG OTIENG TTOU TIEPLYPAPOVTAL OTO TTAPOV eyXelpidio Sev Slabétouv
OUOTAHATA AVUPWOoNG.

5.3 TOMNOOGETHZH

MPOoOoPIoTE yia TNV EYKATACTAON HIA EMAPKWG EUPUXWPEN TIEPLOXN, XWPIG EUMOSIa, WOTE va
gyyudtat n mpdéofaon oTtov mivaka EAéYXOU, 0TO YEVIKO SIAKOTITN Kal 0TNV TIEPLOXN Epyaciag
o€ MAjPN ao@ANELQ.

BeBaiwBeite 611 Sev umapyouv eumodia ota avoiypata l065ou kat 68ou Tou aépa Yugng
Kal 6Tt SV avappo@oUVTaL EMAYWYIKEG OKOVEG , S1aBpwTIKOi aTpoi, Uypacia KA.
TomoBeToTE TNV MOVTA OF MIa €MMESN EMPAVEIQ OPOIOHOPPOU KAl CUMTTAYOUC UNKOU,
Katd@MnAo va otnpilel To BApog (BAETE “TeEXVIKA OTOIXEIQ”) WOTE va ATTOPEVYETAL O KivOuvog
QAVATPOTIAG 1} EMKIVEUVWVY HETAKIVIOEWV.

5.4 T'YNAEZH TO AIKTYO

5.4.1 Nposgidomoinoeig

Mpiv exteENéoeTE OMOIASATIOTE NAEKTPIKN OUVEEDN, BEBaIWOEITE OTL T TEXVIKA OTOIXEIQ TTOU
avaypda@ovTal oTnV Mvakida Tng mOVTAG avTIoTOIKoUV OTnV TAon Kal ouxvotnta SikTtuou
mou S1aB€TovTal OTOV TOTIO EYKATACTAONG.

H movta mpémel va ouvSeBei amokAeloTiKd og oUOTNHA TPoPodoaiag Ue Yelwpévo ouSéTepo
aywyo.

MNa va eyyunbei n mpootacia Katd TG €UUEONG EMAPNG XPNOILOTIOIETE SlAPOPIKOUG
SlakomTEG TUTTOUL:

- Tomou A ( ) Y10 HOVOQAGIKEG UNXAVEG,

- Tomou B ( ) VIO TOLPACIKEG MNYAVEG.

- Hmovta Sev mepihapBdvetal oTIC anmalTioelg Tou Kavoviopou [EC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o Snpoato Siktuo Tpopodoaiag, gival euBUVN Tou EI8IKOU EYKATACTAONG
f Tou Xpnotn va emaknBevoel ot n mévia pmopei va ouvdebei (av avaykaio,
oupPouAeUTEiTE TOV POopEéa Tou SIKTUOU Slavounc).

5.4.2 Boopa kot mpila Siktvou

- Ekdoxn 230V:

To kaAwdlo Tpoodoociag mpounbevetal pe Puopa Schuko (2 molot + yeiwon) nédn
GUVAPHOAOYNPEVO.

- Ekdoxn 400V:

Juvdéote oTo kaAwSI0 TPoPodoaiagva kavovikomoinpévo Buopa (3M+I:xpnoipomolovvtal
pévo 2 mohot: AIAOAZIKH ouvdeon!) katdAANANG IkavotnTag.

- MNpila diktuou

Mpodiabéote pia mpifa SIKTUOU TIPOOTATEUOHEVN OO OACPANEIEC 1) ATTO QUTOUATO
payvnToBeppikd SlakdmT. To €181KO TEPUATIKO Yeiwong TPEMeL va ouvdedei oTov aywyd
yeiwong (KiTtpvo-TTpAcivo) TnE YPaUHNG Tpo@odoaiag.

H kavdtnTa Kat T XOpakTnpIoTIKA TApEUBACNG TWV ACPANEIWV KAl TOU HayvNTOBEPHIKOU
SlakdmTn avaypdgovtal otnv mapdaypaeo “TEXNIKA ZTOIXEIA".

Av eykaBioTtavtal meploodTEPEG TIOVTEG SIAVEUETE TNV TPOPOS0Tia KUKAIKA QVAREST OTIG
TPEIC PACELG WOTE va TTpaypatomolndei éva o 1oppomnuévo gopTio. Mapadetyua:

movta 1: tpogodooia L1-L2,

movTa 2: ipogodooia L2-L3,

movta 3: tpogodoaoia L3-L1.

A MPOXZOXH!H pnTijpnon Twv avwtépwv KavovwV KafioTd avamoTeEAEGHATIKO
T0 oUOTNHA ac@PAAElag Tou MPOPAETETAL MO TOV KATAOKELAOTH (Katnyopia ) pe
emak6AovBoug cofapoulc KivdUvoug yia Ta dropa (m.X. nAektpomAnéia) kat mpaypatra
(m.X. mupkayia).

6. ZYTKOAAHZH (Movtapiopa)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEX

Mpwv ekTeENéCETE OMOIAOATIOTE EVEPYEID TTOVTOPIOUATOG €ival avaykaio va ehéyEeTte,
pe kaAwdlo Tpogodooiag amoouvdedepévo amd To SikTUO, OTL N NAEKTPIKH oUVOEoN
EKTENEOTNKE OWOTA CUUPWVA HE TIG TIPONYOUHEVEG 08NYIEG.

6.1.1 ZYNAEZH TQN EPTAAEIQN (Eik. B)

MNa ™ owoTt Aertoupyia NG pUNXaviig ouvSEoTe Ta €pYaNEia OTIG OXETIKEG TIPICEC OTWG

TIEPIYPAPETAL TIO KATW:

- Juvdéote To moTol studder pe okavdaAn otnv mpila TG €Ik. B-2 (udvo yia tnv ekdoxn
“DUO").

- Juvdéote 1o oUvdeopo 14 PIN Tou moTtoAiov studder pe okavddAn otnv mpila ¢ €IK.
B-3 (novo yia tnv ekdoxn “DUO”).

- Xuvdéote otnv mpila NG €IK. B-4 To motdAl studder xwpic okavSdin 1 To kaAwdio
Taxuouvdeong (BAéme Katdhoyo).

A MPOZOXH!

- A@ou gvepyomo|OnKe TO MOVTAPICHA HECW TOU MARKTPOU 1} HE EMAQPT) OTO UAIKO
n pnxavr evepyomolsi appotepa ta ouvdedepéva pyaleia (Movo yia tTnv ekdoxn
DUO).

- ANOO®EYTETE NA AKOYMMATE TO EPTAAEIO MOY AEN XPHIIMOMOIEITAI £ TO
YAIKO YO KATEPTAZIA!

- EMANATOMOGETEITE MANTA TO EPFAAEIO MOY AEN XPHZIMOMOIEITAI ZE
ZTAOEPH KAl MH ArQriMmH ENI®ANEIA!

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN (otn oTi€n)

O mapdueTpol mou cupPBANOLY 0ToV KABOPIoHO TNG SIAPETPOU (TOUNE) KAl TOU HNXAVIKOU
KPATAHATOG TOU onueiou givat:

- AUvapn mou aokeital and To NAektpodio.

- Pevpa otiéng.

- Xpovog oTiéng.

Se mepimtwon éNeng e8IKAG TEipag gival avaykaio vo eKTENEOETE PEPIKEG SOKIMEG
oTi€Ng xpnotHomowvTag maxn Aapapivag idlag moldtnTag Kat maxoug Je TNV £pyacia mpog
eKTENEON.

O1 mapdpeTpol pevpa Kat xpdvog moviapiopatog pubuifovtal autdpata emAéyovTag To
TIAX0G TwV EANACPATWY TToU Ba CUYKOANNBOUV pe Ta MARKTPA (EIKOVES + / -). Evdexopeveg
S10pBWOoEIC 0TO XPOVO TOU ONpEiou PaPrig O Oxéon HE TNV TIUA otavtapvT (DEFAULT)
UITOPOUV va €KTENECTOUV, MECA O TPoKaBoplopéva Opla, EVEPYWVTAC OTO TIARKTPO
(ameikévion k. C-2).

6.3 AIAAIKAZIA

6.3.1 EMIAOIH TOY MIZTOAIOY STUDDER ME H XQPIX ZKANAAAH (pévo yia tnv
ekdoxn DUO)

Av TO evepyo mOTON gival ekeivo ME SKANAAAH (BAéme ek. C-7) n mpWwTn €magr Tou
moTtoAol XQPIZ SKANAAAH pe To éNacpa eVEPYOTTOLE] TNV avayvwpLon Tou epyaleiou. Av
TO evepyd MOTOM gival ekeivo XQPIZ okavSdAn (BAéme k. C-7) apKei va MECETE pia opd
TN OKAVOAAN Tou AANOU TIIOTOAIOU Yia va TO EMAEEETE.

6.3.1.1 MONTAPIZMA ME NIZTOAI XQPIZ ZKANAAAH
META TV avayvwpion To MoVTAPIopA YiVETAL ATTAG OKOUUTTWVTAG TO EPYANEIO GTO UAIKO TTOU
TIPEMEL va GUYKONNNOE( Kat MECovVTaG TN oKavEAAn.

6.3.1.2 MONTAPIZMA ME NIZTOAI XQPIZ ZKANAAAH

To mMovTdpIopa eKTENEITAL AMAA AKOUUMWOVTAG TO EPYANEIO OTO METAMO yla CUYKOANGON
ouVOESEUEVO OTO KAAWDSIO CWUATOG: N UnXavr HETA Aiya Seutepolenta avayvwpilel T
eMa@n Kat EEKIVAEL aUTOUATA TO ONUEI0 PAPAG.

A MPOZOXH!

- Ta va OTEPEWOETE 1) ATTOCUVAPHONOYNOETE Ta EEAPTHHATA ATTO TO GPIYKTHPA TOV
MOTOAIoU Xpnotuomoijote Suo otadepd e§aywvikd KAEISIA WOTE va epmodioTei n
TIEPICTPOPI} TOV iS10U OQPIYKTHpA.

- Ig TEPIMTWON KATEPYACWIV OF TIOPTEC 1| OE KAMO OUTOKIVATWV OuvdéoTe
UTTIOXPEWTIKA TNV HIIAPA OWHATOG OTA MEPN AUTA WOTE va €UmodioTei n
S1éAeuon PEUPATOC OO TOUG MEVTEGESEG KAl, OMWGSAMOTE, KOVTA 0TV MEPIOXT
yla movtdpiopa (av 1o pevpa Staviel peydAeq AMOCTACELS EAATTWVETAL N
ATMOTEAEGHATIKOTNTA TOU ONUEIOV paPrC).

- AMNOOEYTETE NA AKOYMINATE TO STUDDER XTO METAAAO AN AEN OEAETE NA
APXIZEI H ZYTKOAAHZH!

6.3.2 XTEPEQXH TOY KAAQAIOY ZQOMATOZX £TO EAAZMA
a)  Avagte Tn pnxav Kat méote To TMARKTPOo «Start» (eik. C-1). H 006vn eugavilel to
TIPOYPAMHA TIOVTAPICHATOG OWHATOG « '._-’ . D, «

B) AmoyupvwoTe To €Aacpa 600 TO SUVATOV TIO KOVTA OTO ONMEio Katepyaoiag, o€
EMPAVELQ AVTIOTOLXN OTNV EMPAVELA EMAPHE TOU TagiHadiol owpatog (eik. D-26).

y)  Zuvdéote TV Ke@all] Tou nAektpodiou owupatog oTn BNAd Tou KaAwSiou CWHATOG
(ek. 1).

8)  AKOUUTTAOTE TNV aixur} Tou nAektpodiov owpatog (k. D-25) 0To yupvo éAacua mou
TIPOETOIUAOTNKE TTPONYOUUEVWG KAl KAEIOTE TO KUKAWUA AKOUUTIOVTAG OTO YUHVO
€\aopa TNV atypn Tou moTtolov studder xwpic okavodAn.

€) ENéyfte TO KpATNUA TNG OUYKOAANONG TOU NAEKTPOSIOU CWHATOC ACKWVTAG MIa
eAa@pa €AEn Tou nAekTpodiou KABETA TTPOC To emimedo OMMOU gival CUYKOANPEVO Kal
OTEPEWOTE OTN OUVEXKELD TO TTA&INASI OWUATOG EQAPUOOTA 0TO EAacpa (€IK. L).

Tnueiwon: av To NAEKTPOSI0 CWHATOC ATTOKOANNBEL EUKOAA KATA TNV €NEN ETXEIPHOTE TNV

av€non Tou xpAvou CUYKOANNONG HE Ta TTARKTPA «+» Kal «-» (€1K. C-2, C-3).

NV
Movtapiopa podéNag yia oTEPEWOT TEPHATIKOU CWHATOG

EmAé&te To mpdypappa tng €ik. C-8a péow tou mArjktpou «MODE».

EyKaTaoTAOTE OTO O@IYKTpa Tou MOTOAIoU To €181KO nAekTpodio (QEZH. 9, Eik. D) kat
TonoBeTnoTe péoa Tn podéla (OEZH. 13, Ek. D).

AkouproTe Tn podéha otnv emheyuévn meploxr. Oépte o€ emagr, otnv idla meploxn,
TO TEPHUATIKO OWHATOG. MECTE TO TANKTPO TOU TMOTOAIOU EKTEAWVTAG T CUYKOAANON TNG
poSENag mAvw oTnv omoia Ba KAVETE TN OTEPEWON OTIWGE TIEPIYPAPETAL TTIO TTAVW.

N

Movtéapiopa s podihec pe om L2 &

EmAé€te To mpdypappa tng k. C-8a péow tou mAktpou «MODE».

Autrj n Aertoupyia exteleital eykablotwvtag Kal o@aiiovtag tn Bdon nhektpodiou
(OEZ. 28, Eik. D) oto motoA. TomoBetriote Tn podéha pe omm (OEX. 27, Ek. D) otn Bdon
NAEKTPOSIOU KAl TTOVTAPETE OTIWG TIEPLYPAPETAL TTIO TTAVW.

Movtapiopa oe Bideg, TpoXiokoug, Kap@id, piroivia
EmAé€te To mpdypappa tng €ik. C-8b péow tou mAriktpou «MODE».

E@od1doTe To MOTOM He To KATAANAO NAeKTPASI0 yia To e€apTnpa TTou Ba TOVTAPETE Kal
aKOUMTTAOTE To 0T Aapapiva oto emBupuntd onueio. MEoTE TO MARKTPO TO TMOTOAIOU Kal
ameAeLOEPWOTE TO HOVO APOU TTEPATEL O TIPOKABOPIOUEVOC XPOVOC.

Movtapiopa kat Tautdxpovn £AEn e18IKWV poSeAwv Loh

EmAé€te To mpdypappa tng k. C-8a péow tou mMArktpou «MODE».

Autr n Aertoupyia ekteeital eykabioTwvTag Kal o@ali{ovtag HéXpL To TEPHA TO OPLYKTHpA
(OEZH. 4, Eik. D) 010 0Wpa Tou e§oAkéa (OEZH 1, Eik. D), yavtl{WoTe Kal OQaNOTE péxpl To
TépHa To AN TepPATIKO Tou EE0NKEN 0TO MOTOAL Eykataotote Tnv €161kr podéha (OEZH.
14, Eik. D) oto o@lykTripa (OEZH. 4, Eik. D), otabepomowwvtag tv pe Ty €181kn Bida (Eik. D).
ExTENEOTE TO TOVTAPIOUA OTNV EVSIAPEPOUEVN TIEPLOXT puBUifovTag TNV movTa dTWE yia To
TIOVTAPIoHA TwV POSENWV Kal apyioTe TNV €AEN.

310 TENOG, EPIOTPEWTE TOV EOAKEN KATA 90° yia va armOKONAOETE TN podENa TTou pmopei
va avamovtaploTei o€ véa Bon.

Oéppavon eEAACHATWV

EmAé€te To mpdypappa tng €ik. C-8d péow tou mArikTpou «MODE».

T autdv Tov Tpdmo Aettoupyiag To TAIMEP gival amevepyomoinpévo.

H Sidpkela Twv evepyeiwv givat Aotmov xelpokivnTn He Tnv évvola 6Tt KaBopiletal and to
XPOVO TToU SlaTnPEiTal TIECUEVO TO NAEKTPOSIO TOU TMOTOAIOU OTO YEIWUEVO UAIKO.

H évtaon pevpatog pubuiletal autdpata o€ ouUVAPTNON HE TO TIAXOG TNG EMAEYHEVNG
Aapapivag.

Eykataotiote 10 nAektpodio dvBpaka (OEZH 12, EIK. D) 010 0@IyKtripa Tou mMOoToAMoU
UITAOKAPOVTAG TOV e TO SaKTUNO. Ayyi€Te pe TNV aixuri Tou dvBpaka Tnv MEPLOXH TTOU EXETE
TIPONYOUUEVWG AMOYUUVWOEL EvepynoTe amod To eEWTEPIKO TIPOG TO ECWTEPIKO HE KUKAIKN
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Kivnon €1ot wote va Beppdvete Tn Aapapiva mou, BeATiwpévn, Ba eMOTPEPEL OTNV APXIKN
Oéon.

lNa va amo@uyete TV UNEPBOAIKN EMAVAPOPE TOU HETAANOU KATEPYALEOTE MIKPEG TTEPIOXEG
TIEPVWVTAG AUEOWE HETA £Va LYPO TIAVI WOTE VA KPUWVETE TO KATEPYAOUEVO HEPOG.

Z(PUPOKOTINHA ENACHATWV

EmAé€Te To mpoypappa tng eik. C-8e péow Tou MAKTpou «MODE».

Y€ auTr TN B€0n XPNOIUOTIOIVTAG TO EISIKO NAEKTPASI0 UMmOpEiTe va IcomedwoeTe EAdopata
TTOU €XOUV UTTOOTE( TOTTIKEG TTAPAHOPPWOEL.

IHMEIQZH: OAA TA MPOrPAMMATA NMOY MEPIFPA®ONTAI MO NANQ MMOPOYN NA
MPATMATOMOIHOOYN KAl ME TO EPTAAEIO XQPIZ ZKANAAAH ©OETONTAZ TO YAIKO
TA MONTAPIZMA ZE ENA®H ME TO EAAZMA!

Xprion tou mpounOevopevou e§olkéa (OEZH. 1, Eik. D)

Favt{wpa kat €Aén podeAwv

Autr) n Aettoupyia ekteleital ykaBloTwvTag Kat opali{ovtag To opiyktipa (OEZH. 3, Eik.
D) oto owpa tou nhektpodiou (OEZH. 1, Ewk. D). favt{wote tn podéha (QEZH. 13, Ek. D),
TTOVTOPIOUEVN OTIWE TIEPIYPAPETAL TIO TTAVW, KAl ApXIiOoTE TNV €AEN. ZT0 TENOG TEPIOTPEYTE
Tov e§0NKEN KaTA 90° yla va amoKOMAOETE T podéNa.

Favt{wpa kat €Aén oenvav

Auti n A&eToupyia ekTeNEiTal eykaBIOTWVTAG Kal o@ali{ovtag To opiyktipa (OEXH 2, Eik.
D) oto owpa Tou nAektpodiov (OEXZH 1, Ewk. D). Ewodyete Tn oprva (OEXH 15-16, Eik. D),
TIOVTAPIOHEVN OTIWG TIEPLYPAPETAL IO TTAVW, 0To o@lykthpa (OEZH 1, Eik. D) kpatwvtag
TPABNYpéVO To iSlo TEPHATIKG TPOG Tov e€0Akéa (OEXH 2, Eik. D). 10 TéNog TG €l0aywyrig
AQAOTE TO OPIYKTAPA Kal EEKIVAOTE TNV éAEN. T TENOG TPAPNETE TO OPIYKTPA TTPOG TO
opUP{ yIa Va aQaIPECETE TN OPrva.

A MPOXOXH:

0oTO TEAOG TNG EPyaciag TOMOOETHOTE Ta EPYANEid MAVW GE MOVWTIKY) EMPAVELA KAl
oBroTe T pnxavn!

7.ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI H MONTA EINAI ZBHZTH KAl ANTOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPOOOAOXIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ SYNTHPHZHE MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.
TIPOCAPHOYN/AMOKATAGTAGN SIAUETPOU Kat TPOIA TG aixur¢ Tou nAektpodiov,

- avtikatdotaon nAektpodiwv kat Bpaxidvwy,

- éleyxog akepaidtntag kaAwdiouv Tpoodoaoiag,

- éNeyxog akepaldTNTag mMoToloU Kat Kahwdiwv e§650ou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEX EKTAKTHZ XYNTHPHXHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIXTIKA AMNO
MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOXQMIKO ~TON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZIETE TA KAAYMMATA THI MONTAXI H TOY

MIZTOAIOY KAI MPOBEITE ZE ENEPFEIEX XTO EXQTEPIKO ZIFOYPEYTEITE OTI H

MONTA EINAI ZBHZMENH KAl ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPOOOAOZIAZ

HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av urdpyet).

Evexopevol éeyxol umd Ton 0T E0WTEPIKO TNG TOVTAG UTopoUV va Tpokaléoouv cofapr

nAektpomAnéia €artiag Apeong ema@ng pe pépn und Taon Kar'n TPAVHATA OPEINOUEVA O

dueon emagn pe Opyava og Kivnon.

Meplodika Kal mAvTwg pe ouxvATnTa avdloya Pe Tn Xprion Kat Tig cuvorkeg mepIBANOVTOG

EMOEWPNOTE TO E0WTEPIKO TNG TOVTAG Kal TNG Aaidag yia va a@aipécete oKOvn Kal

UETOANIKA owpaTidla Tou evamoTéOnKav Og PETAOXNHUATIOTH, MOVTOUA 8108wy, MAaKETA

AKPOSEKTWV, KATI. pE ENpo memeopévo aépa (to oAU 5 bar).

Mnv KateuBUVETal TN POI TIEMECUEVOU 0€PA TTAVW OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETES, PPOVTIOTE

yla Tov eVOEXOUEVO KABAPIOUO TOUG ME TTOAU HOAaKIA BoUpToa 1) KATAANNAA SIGAUTIKA.

Me v eukaipia:

- EANéy€re o1t Ta kapmhapiopata Sev mapouotdlouv BAAREC 0Tn pdvwon i XahapwUEveS-
0&eldWHEVEC OUVOEDEIC.

- EMNéyEte 6T o1 Bideg ouvvdeong Tou OeUTEPEVOVTOG TOU HETACKXNMATIOTH OTIC
umapeg / mAe€ideg eival kahd o@aliopéveg kat Sev umdpxouv onuadia ofeidwong n
unepBéppavonc.

8. ANAZHTHXZH BAABQN

SE NMEPINTQXH ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ, MPIN EKTEAEZETE MIO XYXTHMATIKEX

EMAAHOEYZEIZ H ANEYOYNOEITE XTO TEXNIKO XAY EPBIZ, EAEF=TE OTI:

- MekaAwdio Tpoodoaciag ouvdedepévo oto Siktuo n 086vn givat avappévn, oe avTiBetn
TEPIMTWON T EAATTWHA OPEINeTAL OTN Ypapun Tpoodoaiag (kahwdia, mpila kat Buoua,
A0QANELES, UTTEPPBOANIKN TITWON TAGNG, KAT).

- H o0Bbévn dev eugaviCel onpata ouveyeppol (BAéme MIN. 1): agol oTAUATACEL O
ouvayepuog méote “START” yla va eMaVEKKIVAOETE TNV TOvVTa.

- Tapépn Tou SeVTEPEVOVTOC KUKAWUATOG (MOTOM - KaAWS1a) Sev gival avamoTeAECUATIKA
e€attiag xahapwuévwy BISWV i o&eldwoewv.

- OtmapdueTpol CUYKOANONG givat KATAAANAOL yla TNV £pyaacia TTou ekTeeital.

- A@OU EKTENECTNKE N OUVTAPNON 1 N EMIOKEVH ATTOKATAOTHOTE TIG CUVSEDELG Kal Ta
Kaumapiopata 6mwe ATav TNV apxn mMPOCEXOVTAG WOTE AUTA va HNnv €pBouv o€ emagn
HE €PN TTOL KIvoUVTaL f TTOU GTAVOUV UPNAEG BEPUOKPATIEC. AE0TE OAOUG TOUG AYWYOUG
OTIWG TV OTNV apyr MPOCEXOVTAG KAAd va Slatnpnbei o Slaxwplopog avdueoa oTig
OUVSEDEIG TOU TTIPWTEVOVTOG KUKAWUATOG O UYNAN TAON Kal Tou SEUTEPEVOVTOG OF
XaunAr Téon.

XPNOIUOTIOINOTE ONEG TIG POSENEC Kal TIG TPWTOTUTTEG PBideC yia va EavakAeioeTe Thv
KATAOKELN.

-40-



ROMANA

CUPRINS

pag. pag.
1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTI\ 41 5.4.2 Stecherul si priza de retea 43
2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA 42 6. SUDURA (Punctare) 43
2.1 INTRODUCERE 42 6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE 43
2.2 ACCESORII DE SERIE 42 6.1.1 CONEXIUNILE UNELTELOR (Fig. B) 43
2.3 ACCESORII LA CERERE 42 6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare) 43
3. DATE TEHNICE 42 6.3 PROCEDURA 43
3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A) 42 6.3.1 SELECTAREA PISTOLETULUI STUDDER CU
3.2 ALTE DATE TEHNICE 42 SAU FARA TRAGACI (doar pentru versiunea “DUQ") 43
4, DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE 42 6.3.1.1 PUNCTAREA CU PISTOLET CU TRAGACI 43
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4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 1) 42 7.2 TNTRETINEREA SPECIALA 44
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APARATE PENTRU SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL SI

PROFESIONAL.
Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din procedeele
de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra procedurilor de
urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru pneumatic)
este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgentd, dotat cu lacit pentru
blocarea sa in pozitia, 0” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit cu
privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din acest
procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura in puncte.

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia,,0” blocat cu lacatul inchis
si fara cheie.

/N

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor
la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant

- Asigurati-va ca priza de ali are are o impamantare corecta.

- Nufolositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura a aerului ambiant cuprinsa
intre 5°C si 40°C si o umiditate relativa de 50% pana la temperaturi de 40°C si de
90% pentru temperaturi de pana la 20°C.

- Nufolositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obisnuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica (daca este
prezentd). La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic
trebuie blocat intrerupatorul general in pozitia,,0” cu lacitul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si la
toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

- La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat
intrerupatorul general in pozitia, 0” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si la
toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

- Esteinterzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din cauza
prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

AVAV/

- 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.

- Nusudati ret:|p|ente aflate sub presiune.

- Indepartatl din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn, hartie,
carpe etc.).

- Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu as
substantelor inflamabile.

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de sudura
in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica pentru evaluarea
limitelor de expunere la fumurile de sudura in func;ie de compozitia si de
concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

POO®

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrdrile de sudura
prin rezisten;é.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai mare de 85db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala.

ti piesa in imediata apropiere a

(R

EMEF
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- Trecerea curentului de sudura in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.

Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale acestor

aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a aparatului de

sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs

pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce expunerea la

campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare (daca
sunt prezente).

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

- Sa nu infasoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

- Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina ambele
cabluri pe aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este prezent) la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- Sa nu puncteze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

- Sanu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

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

0N

- Aparatde clasa A:

Acest aparat de sudura in puncte cor: cerintelor st. dului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.

Nu este asigurata cor: denta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile
de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

d d

UTILIZAREA PREVAZUTA

Instalatia a fost proiectata pentru a fi utilizata numai in atelierele de tinichigerie
pentru repararea autovehiculelor: trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte
a uneia sau a mai multor table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si
dimensiuni variabile in functie lucrarea ce urmeaza a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE é @

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte nu prevede o comanda
cu buton pentru a porni sudura, ci doar contactul electrodului pistoletului cu piesa
prelucrata legata la masa: exista riscul de a porni sudura sprijinind in mod involuntar
electrodul pistoletului pe masa sau pe parti legate la aceasta!

La terminarea lucrului, puneti pistoletul pe un plan izolant si stingeti aparatul!

- RISCUL DE ARSURI
Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone adiacente)
pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati imbracaminte de
protectie corespunzatoare.
Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!

RISCUL DE RASTURNARE S| CADERE
Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacntate
corespunzatoare masei; legati aparatul de sudura in puncte de planul de sprijin
(cand este prevazut in sectiunea,INSTALARE” din acest manual). In caz contrar, cu
podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile, exista pericolul de
rasturnare.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului prevazut
in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual.

- In cazul folosirii aparatelor pe roti: deconectati aparatul de sudura in puncte de
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la alimentarea electrica si pneumatica (daca este prezenta) inainte de a muta
unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole si la asperitatile terenului
(de exemplu, cabluri si conducte).

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferitd de cea
prevazuta este periculoasa (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C i 45°C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu apa si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti complet circuitul
hidraulic si rezervorul de apa.

intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat mobil pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte) cu control digital cu
microprocesor. Instalatia permite efectuarea unor numeroase lucréri la cald si in puncte pe
table, specifice tinichigeriilor si sectoarelor cu prelucrédri asemanatoare ale tablelor.
Principalele caracteristici sunt:

- selectarea automatd a parametrilor de sudura;

- posibilitatea de a varia timpul de sudura fata de valoarea aleasa in mod automat;

- limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (prin controlul cose de cuplare);

- Display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setatji;

- program specific pentru sudura masei la tabla de reparat.

Aparatul de sudura in puncte permite, de asemenea, conectarea a doua pistolete studder si
utilizarea rapida a unui pistolet sau altul cu programe independente (doar pentru versiunea
“DUO").

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon si
pe table din fier zincat.

2.2 ACCESORII DE SERIE
Pistolet studder cu tragaci (doar pentru versiunea “DUQ”").
- Pistolet studder fara tragaci.
- Cablu de masa cu masa de punctat.
- Extractor cu ciocan de impact.
- Electrod pentru saibe in stea.
- Saibe in stea pentru tractiune.

Pentru informatii suplimentare, consultati catalogul actualizat.

2.3 ACCESORII LA CERERE
Caseta consumabile.
- Cdrucior.
- Ringvolver.
- Cablu de conexiune rapida.
- Diferite unelte pentru tractiune.

Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Simboluri care se referd la normele de sigurantd a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 "Mdsuri de sigurantd generale pentru sudura prin rezistenta"

8- Curent secundar in regim permanent (100%).

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului
respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
Caracteristici generale

- (*)Tensiune si frecventd de alimentare: 400V (+£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
sau: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica: |
- Clasd de izolatie: H
- Grad de protectie invelis: P22
- Greutate: 18kg
Input
- Putere max la punctare (S max): 13kVA
- Factor de putere la Smax (cos®): 0.8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere: 10A (400V) / 16A (230V)
- Intrerupator automat de retea: 10A (400V) / 16A (230V)
- Cablu de alimentare (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Tensiune secundard in gol (U; max): 5.6V
- Curent max de punctare (I, max) 2.5kA

- Capacitate de punctare (otel cu continut scazut de carbon): max 1.5 + 1.5mm

(*)NOTE:

- Aparatul de sudura in puncte poate fi alimentat cu tensiune de 400V sau 230V; verificati
valorea corecta pe placa indicatoare.

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE PRINCIPALE

(Fig. B)

Pe partea anterioara:

1 - Panou de control;

2 - Racord cablu al pistoletului studder cu tragaci;

3 - Racord conector 14 pin al pistoletului studder cu tragaci;

4 - Racord cablu al pistoletului studder fara tragaci sau al cablului de conectare rapida
(vezi catalogul);

5 - Cablu de masa.

Pe partea posterioara:
6 - Intrarea cablului de alimentare.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL S| REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C)
Py
1. \.JTasté cu mai multe functii
a) FUNCTIA“START":
permite masinii sa functioneze la prima pornire sau dupa o situatie de alarma.
NOTA: Cand este nevoie, operatorului i se semnaleaza pe display ca trebuie sd apese
butonul “START" pentru a putea folosi masina.
b) FUNCTIA“MODE":
selectat| programul uneltei care se foloseste (fig. C-8a / 8e).
) ALEGEREA UNITATII de MASURA:
tinand tasta apdsata timp de 3 secunde, se poate seta unitatea de masura pentru
grosimea tablei in “milimetri” [mm], “gauge” [ga] sau inch [in].
d) STAND-BY: tindnd apasatd tasta timp de 3 secunde, masina intrd in modalitatea
stand-by. Apasati orice tasta pentru a iesi din aceasta modalitate.

23. " /+ Taste cu functie dubla
a) FUNCTIE GROSIMEA TABLEI:
apasand tasta [+] se mareste grosimea tablei, apasand tasta [-] se micsoreaza.
b) FUNCTIE SELECTARE NIVEL TIME @ :

tinand apdsata tasta [-] timp de 3 secunde, se poate mdri sau micsora timpul de
sudura @ fata de valoarea setata automat de aparat

4. Display LCD

s. PRI

Semnaleaza ca trebuie apasata tasta & pentru a activa aparatul pentru sudura.

6. NI ll l
Aﬁseaza programul ,, Llnd,, pentru sudura bornei de masa; de asemenea, afiseaza
grosimea tablei setate si eventualele coduri de alarma.

_

Indica pistoletul Studder fara tragaci (versiunea poate fi activata in contact) sau cu
tragaci (doar pentru versiunea “DUQ").

8a.

Indicd punctarea de stifturi, nituri, saibe, saibe cu orificii, varfuri pentru tractiune
speciale cu ciocane (vezi catalogul).

sb lg;ﬁ

Indicd punctarea cu electrod corespunzator de suruburi cu diametrul 4+6 si nituri cu
diametrul 5.

8d.
Indica indreptarea tablelor cu electrod de carbon.
Indica aplatizarea tablelor cu electrod corespunzator.
I
[
[AuTo]
[
> )
Indica nivelul timpului de sudura fata de valoarea setatd automat
faptul ca clestele folosit este energizat.
13.
Se activeaza cu pistoletul Studder.
16. ¢
Reprezinta grosimea tablei ce urmeaza a fi sudata.
17.
Indica faptul ca masina este in protectie termostatica.
ga
in
19. mm

Indica unitatea de masura a grosimii tablei.

4.3 FUNCTII DE SIGURANTA $1 INTERBLOCARE

4.3.1 Protectii si alarme (TAB. 1)

a) Protectia termica:

Intervine in cazul supra-tempraturii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa

sau debitul insuficient al lichidului de racire sau de un ciclu de lucru superior limitei

admise.

Interventia este semnalaté prin aprinderea pictogramei de pe display (fig. C-17) si cu:

AL1 = alarma termica aparat.

AL2 = alarma termica cleste, studder (daca este prevazut).

EFECT: blocarea curentului (sudurd opritd).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului ,START” dupa revenirea la limitele de

temperatura admise - stingerea pictogramei).

Butonul ,START” (Fig. C-5).

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in fiecare

din urmétoarele conditii:

- la prima pornire a aparatului;

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica) intrerupta anterior datoritd sectionarii
in amonte sau unei avarii;

b

-
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5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI CONECTARE
ELECTRICA SI PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE
OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE sl PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sdu original si montati piesele aferente prezente in ambalaj.

5.2 MODALITATI DE RIDICARE
ATENTIE: Aparatele descrise in acest manual nu sunt prevazute cu dispozitive de ridicare.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafatd suficient de ampla si fara obstacole pentru a garanta
accesul la panoul de comands, la intrerupétorul general si la zona de lucru in deplind
siguranta.

Asigurati-va ca nu existd obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea aerului
de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi corozivi,
umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafatd pland din material omogen si compact menitd sa
suporte greutatea acestuia (vezi,datele tehnice”) pentru a evita pericolul de rasturnare sau
deplasarile periculoase.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
5.4.1 Recomandari
Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa retelei
disponibile la locul instalarii sa corespunda cu datele de pe placa indicatoare a aparatului
de sudura in puncte.
Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.
Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tlpul

Tipul A ( - pentru aparate monofazate;

- Tipul B ( - - ) pentru aparate trifazate.

- Aparatul de sudurd in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice dacd aparatul de sudura in puncte poate fi conectat (daca este necesar,
consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecherul si priza de retea

- Versiunea 230V:

Cablul de alimentare este furnizat cu stecher Schuko (2 poli + impamaéntare) deja montat.

- Versiunea 400V:

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+l: se utilizeazd doar 2 poli:
conectare INTERFAZATA!) cu capacitatea corespunzitoare.

- Priza deretea

Predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupdtor automat
magnetotermic; borna de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful,,DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleaza mai multe aparate de sudura in puncte, distribuiti alimentarea
ciclic intre faze astfel incét sa se realizeze o sarcina mai echilibrata; exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu riscuri grave
pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIUNI PRELIMINARE

Tnainte de a efectua orice operatlune de punctare, trebuie sa controlati, cu cablul de
alimentare deconectat de la retea, ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit
instructiunilor precedente.

6.1.1 CONEXIUNILE UNELTELOR (Fig. B)

Pentru functionarea corectd a aparatului, conectati uneltele la prizele respective asa cum

se aratd in continuare:

- Conectati pistoletul studder cu trdgaci la priza din fig. B-2 (doar pentru versiunea“DUQ").

- Conectati conectorul 14 PIN al pistoletului studder cu tragaci la priza din fig. B-3 (doar
pentru versiunea “DUQ").

- Conectati la priza din fig. B-4 pistoletul studder fard tragaci sau cablul de conectare
rapida (vezi catalogul).

ATENTIE!
- Dupa pornirea punctarii de la buton sau prin contact pe piesa, aparatul da energie
ambelor unelte conectate la acesta (doar pentru versiunea “DUO”).
- NU SPRUINITI UNEALTA CARE NU SE FOLOSESTE PE PIESA AFLATA IN LUCRU!
- DEPUNETI INTOTDEAUNA UNEALTA PE CARE NU O FOLOSITI PE UN PLAN STABIL SI
NECONDUCTIV!

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR (la punctare)

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice a
punctului sunt urmatoarele:

- Forta exercitata de electrod.

- Curent de punctare.

- Timp de punctare.

In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare asupra
unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglate in mod automat; selectdnd grosimea
tablelor de sudat cu tastele (pictogramele +/ -). Eventualele ajustari al timpului de punctare
fata de valoarea standard (DEFAULT) se pot efectua, intre limitele stabilite, cu ajutorul tastei
(pictograma fig. C-2).

6.3 PROCEDURA

6.3.1 SELECTAREA PISTOLETULUI STUDDER CU SAU FARA TRAGACI (doar pentru
versiunea “DUO")

Daca pistoletul activ este cel CU TRAGACI (vezi fig. C-7) primul contact cu tabla al pistoletului
FARA TRAGACI activeaza recunoasterea uneltei. Daca pistoletul activ este cel FARA tragaci
(vezi fig. C-7) este suficient sa apasati o data pe tragaciul celuilalt pistolet pentru a-| selecta.

6.3.1.1 PUNCTAREA CU PISTOLET CU TRAGACI
Dupéd recunoastere, punctarea se face prin apdsarea uneltei pe piesa de sudat si prin
apasarea tragaciului.

6.3.1.2 PUNCTAREA CU PISTOLET FARA TRAGACI
Punctarea se face sprijind unealta pe piesa de sudat care este conectata la cablul de masa:
dupa cateva momente, aparatul recunoaste contactul si porneste automat punctul.

ATENTIE!

- La fixarea si demontarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea mandrinei.

- In cazul lucrarilor la usi sau capote, conectati obligatoriu borna de masa pe aceste
pérti, pentru a evita trecerea curentului prin balamale si, oricum, in apropierea
zonei de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta punctului).

- NU SPRUINITI STUDDERUL PE PIESA DACA NU DORITI SA PORNITI SUDURA!

6.3.2 FIXAREA CABLULUI DE MASA A TABLA

a) Porniti aparatul si apasati butonul ,Start” (fig. C-1). Displayul afiseazd programul de
punctare pentru masa, = _ _y..

[ J}

b) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafatd
corespunzatoare suprafetei de contact a bornei de masa (fig. D-26).

c) Conectati capétul electrodului de masa la inelul cablului de masa (fig. I).

d)  Sprijiniti varful electrodului de masa (fig. D-25) pe tabla curatd pregétita anterior si
inchideti circuitul aprijinind pe tabla curaté varful pistoletului studder fara tragaci.

e) Verificati rezistenta sudurii electrodului de masa exercitand o usoara tractiune a
electrodului in sens ortogonal fatd de planul pe care este sudat si apoi fixati borna de
masa pe tabla (fig. L).

Nota: daca electrodul de masa se desprinde usor in timpul tractiunii, incercati sa mariti

timpul de sudura cu tastele,,+"si,,-" (fig. C-2, C-3).

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Lo

Selectati programul din fig. C-8a cu tasta,MODE".

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ. 9, Fig. D) si introduceti saiba (POZ.
13, Fig. D).

Asezati saiba in pozitia dorita. Puneti in contact, pe aceeasi zond, borna de masg; apésati pe
butonul pistoletului, sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea, dupda cum s-a aratat
mai inainte.

A
Punctarea cu saibe ovale Llos

Selectati programul din fig. C-8a cu tasta,MODE".

Aceasta functie se realizeazd montand si strangand port-electrodul (POZ. 28, Fig. D) pe
pistolet. Introduceti saiba ovala (POZ. 27, Fig. D) in port-electrod si punctati asa cum se aratd
mai sus.

Punctarea suruburilor, saibelor, cuielor, niturilo
Selectati programul din fig. C-8b cu tasta,MODE".
Montati electrodul potrivit in pistolet, introduceti elementul de punctat si asezati-l pe tabla
in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului: eliberati butonul doar dupa ce a trecut timpul
setat.

N

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale Loh

Selectati programul din fig. C-8a cu tasta,MODE".

Aceasta functie se realizeazd montand si strangand bine mandrina (POZ. 4, Fig. D) pe corpul
extractorului (POZ. 1, Fig. D); prindeti si strangeti bine cealalta borna a extractorului de pe
pistolet. Introduceti §a|ba speciala (POZ.14, Fig. D) in mandrina (POZ. 4, Fig. D), blocand-o cu
surubul respectiv (Flg D). Se puncteaza in zona dorita, regland aparatul ca pentru punctarea
§aibe|or si apoi se incepe tractiunea.

La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba, care poate fi punctatd din nou in
altd pozitie.

Incalzire table L

Selectati programul din fig. C-8d cu tasta,MODE".

In aceasta modalitate operativa, TIMER-ul este dezactivat.

Durata operatiunilor este deci manual3, fiind determinaté de timpul in care se tine apasat
electrodul pistoletului pe piesa legata la masa.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.

Montati electrodul de carbon (POZ. 12, FIG. D) in mandrina pistoletului si blocati-l rotind
inelul de blocare. Atingeti cu varful de carbon zona curatata anterior. Se actioneaza din
exterior spre interior, cu o miscare circularg, incélzind astfel tabla, care va reveni la pozitia
initiald ca urmare a tensiunilor induse in tabla.

Pentru a preveni incélzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe suprafete
mici si apoi sa se raceasca imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

indreptare table

Selectati programul din fig. C-8e cu tasta,MODE".

In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit deformari
localizate.

NOTA: TOATE PROGRAMELE DESCRISE MAI SUS POT Fl EFECTUATE Sl CU UNEALTA
FARA TRAGACI PUNAND PIESA DE PUNCTAT IN CONTACT CU TABLA!

Folosirea extractorului din dotare (POZ. 1, Fig. D)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeazd montéand si strangand mandrina (POZ. 3, Fig. D) pe corpul
electrodului (POZ. 1, Fig. D). Acrosati saiba (POZ. 13, Fig. D), punctata dupa s-a aratat mai
sus si incepeti procesul de tragere. La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea stifturilor

Aceasta functie se realizeaza montéand si strangadnd mandrina (POZ. 2, Fig. D) pe corpul
electrodului (POZ 1, Fig. D). Introduceti stiftul (POZ. 15-16, Fig. D), punctat asa cum s-a
aratat anterior in mandrlna (POZ. 1, Fig. D) tragand capatul spre extractor (POZ 2, Fig. D).
Cand introducerea este completa, eliberati mandrina si incepeti tragerea. La sfarsit, trageti
mandrina spre extractor si scoateti stiftul.

ATENTIE:
la terminarea lucrului, puneti uneltele pe un plan izolant si stingeti aparatul!
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7. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE OPRIT sl DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBI§NUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.
B adaptarea/restablllrea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- inlocuirea electrozilor si a bratelor;

- verificarea integritatii cablului de alimentare;

- verificarea integritatii pistoletului si a cablurilor de iesire.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL
CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A SCOATE PLACILE CARCASEI APARATULUI DE SUDURA

IN PUNCTE SAU ALE PISTOLETULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,

ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

ELECTRICA S| PNEUMATICA (daca este prezenta)

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in puncte pot

cauza electrocutdri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/sau leziuni

datorate contactului direct cu organele in miscare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte si al clestelui periodic sau frecvent, in

functie de utilizare si de conditiile ambientale si inldturati praful si particulele metalice

depozitate pe transformator, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea cu

aer comprimat uscat (max 5 barl).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe pldcile electronice; curatati-le pe acestea din

urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- Verificati ca legaturile sé nu fie sldbite - oxidate, iar cablurile s& nu prezinte daune la
nivelul izolatiei.

- Verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la barele /
tresele de iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-incalzire.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE CORESPUNZATOARE S| INANTEA

EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU

DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Cu cablul de alimentare conectat la retea, display-ul este aprins; in caz contrar,
defectiunea rezidé in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile,
excesiva cidere de tensiune etc).

- Pe display nu sunt afisate semnalele de alarma (a se vedea TAB. 1): dupa incetarea
alarmei, apasati,START” pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte;

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (pistolet - cabluri) nu sunt ineficiente din
cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura sunt adecvati regimului de lucru.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele
care pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand
grija sa tineti separate intre ele conexiunile circuitului primar de inalta tensiune de cele
secundare dejoasé tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK.
Obs: i texten nedan anvdnds termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste ha tillrackliga kunskaper for en siker anviandning av punktsvetsen
och kidnna till riskerna i samband med motstandssvetsningen, motsvarande
skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder) har en
huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett las for blockering i lage “0”
(6ppen).

Lasets nyckel far endast dverlaimnas till en erfaren operatér som har instruerats i
uppgiften han ska utféra och méjliga faror som uppstar under denna typ av svetsning
och vid en of6rsiktig anvandning av punktsvetsen.

| operatérens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset. Nyckeln far
intessittai.

/N

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om olycksfall pa
arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsdkra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har lossnat.

- Anvénd punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en relativ
luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till en
temperatur pa 20°C.

- Anvénd inte punktsvetsen i fuktiga eller bl6ta miljoer. Anvédnd den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgarder pa armar och/
eller elektroder maste utforas med avstingd punktsvets som har frankopplats
fran det elektriska och pneumatiska matningsndtet (om nédrvarande). Pa
punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder dr det nédvindigt att lasa
huvudstrombrytaren i ldge “O” med laset som medfbljer.

S procedur maste respekteras for anslutningen till vattennétet och till en
kylenhet med stingd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur som
helst vid reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- Pa punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder dr det nédvandigt att
lasa huvudstrombrytaren i lige “0” med laset som medfaljer.

Samma procedur ska utforas for anslutning till vattennétet eller en avkylningsenhet
med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och hur som helst vid
reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- Detérforbjudetattanvindaapparatenimiljoer med omraden som érklassificerade
som explosionsrisk pa grund av nédrvaro av gas, damm eller dimma.

VAV

- Svetsainte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit flytande
eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvéanda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i narheten
av sadana substanser.

- Svetsainte pa tryckbehallare.

- Avlédgsnaallabrandfarliga amnen (t ex. trd, papper, trasor osv.) fran arbetsomradet.

- Latnysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i narheten av brandfarliga amnen.

- Forsakra dig om att luftombytet adr lampligt eller anviand lampliga medel for att
avldgsna svetsrok i narheten av elektroderna. Det dr nédvandigt att anvédnda sig
av en systematisk metod for att utvardera granserna for exponering till svetsrok
enligt sammanséttning, koncentration och exponeringens tidslangd

POO®

Skydda alltid dgonen med sarskilda skyddsglaségon.

- Ha pa dig handskar och skyddsklader som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullerniva (LEP,d) motsvarande eller 6verstigande 85dB(A)
uppstar vid svetsningsarbeten som é&r sarskilt intensiva, dr det obligatoriskt att
anvanda sarskild individuell skyddsutrustning.

®

HOICICISIONS

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska filt (EMF)
uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska falten kan stora vissa medicinska apparater (t ex. pacemaker,
andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder nér det galler personer som bar sadana
apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dir punktsvetsen anvénds.

Den hér punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna fér anvandning
endast i industrimiljo for professionellt bruk. Vi garanterar ingen dverensstammelse
med gréansviardena for manniskans exponering och kontakt med de elektromagnetiska
féalten i hemmamiljo.

Operatdoren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i

elektromagnetiska falt:

- Féast enheten sa nira de tva punktsvetskablarna som méjligt (om installerade).

- Hall huvudet och balen sa langt borta som majligt fran punktsvetskretsen.

- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sadana anvinds) runt kroppen.

- Punktsvetsa aldrig om kroppen befinner sigm itt i punktsvetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

- Anslut punktstrommens returkabel (om en sadan anvands) vid stycket som ska
punktsvetsas sa ndra fogen som utfors som méjligt.

- Punktsvetsa aldrig ndra, sittande pa eller stodd mot punktsvetsen (minsta avstand:
50 cm).

- Lamnainga magnetiska jarnféremal i ndrheten av punktsvetsen.

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

- Apparat av klass A:

Den hédr punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvédndning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.

Overensstammelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus och
hus som é&r direkt anslutna till ett lagspanningsnit som matar bostadshus garanteras
inte.

FORUTSEDD ANVANDNING

Systemet har projekterats for att anviandas endast inom karosseriomradet fér att
reparera bilar. Det ska anvinda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar med ett
lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska utféras.

VNIV,

Funktionssédttet hos svetsaren foreskriver inte en kommandoknapp for att starta
svetsningen utan endast kontaktelektroden pa pistolen med arbetsstycket med
jordanslutning: det finns en risk for att oavsiktligt placera svetspistolens elektrod till
jord eller till delar i ndrheten!

Efter arbetet sétter du pistolen pa ett isolerande plan och sting av maskinen!

- RISK FOR BRANNSKADOR
Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och nérliggande omraden) kan na
temperaturer 6ver 65°C: det dr nédvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidrér den!

RISK FOR VALTNING OCH FALL
Placera punktsvetsen pa en horisontell yta som Iampar sig till dess vikt. Fast
punktsvetsen vid stodplanet (enligt anvisningarna i kapitlet INSTALLATION” i den
hér bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv eller stédplan kan gora att
risk fér véltning uppstar.

- Detarforbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i kapitlet
"INSTALLATION” i den hir bruksanvisningen.

- Om du anvdnder maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (om sadan finns) innan du flyttar enheten
till en annan arbetszon. Var uppmérksam pa hinder och ojamnheter i underlaget
(t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVANDNING
Det &r farligt att anvinda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
forutsedda anviandningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) i en stangd lokal.
- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljotemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen édr utrustad med en vattenkylenhet och miljotemperaturen &r under
0°C: tillsatt frostvdtska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och vattentanken.
Vidta alltid lampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.
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2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INTRODUKTION

Rorlig anldaggning for motstandssvetsning (punktsvets) med digital kontroll med

mikroprocessor. Systemet medger utférandet av manga processer for varmbearbetning

och punktbearbetning pa platar som &r specifika for karosseriverkstader och sektorer med

liknande behandling av platar.

Huvudegenskaperna ar:

- automatiskt val av svetsparametrar;

- Mgjlighet att variera svetstiden jamfort med véardet som valts i det automatiska lage;

- begréansning av 6verstrommen i linjen vid inmatningen (kontroll avinmatningens cos®);

- LCD-display med bakgrundsbelysning for att visa reglagen och parametrarna som stéllts
in;

- specifikt program for svetsning av jord vid platen som ska repareras.

Punktsvetsen tillater dessutom anslutning av tva studder-pistoler och snabb anvéndning

av den ena eller den andra pistolen med oberoende program (bara for versionen "DUO").

Punktsvetsmaskinen kan arbeta pa platar av jarn med lag kolhalt och platar av galvaniserat

stal.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Studder-pistol med avtryckare (bara fér versionen “DUO").
- Studder-pistol utan avtryckare.

- Jordkabel med punktsvetsjord.

- Utdragare.

- Elektrod for stjarnbrickor.

- Stjarnbrickor for dragning.

For detaljerad information hanvisas till uppdaterad katalog.

2.3 EXTRA TILLBEHOR

- Lada med forslitningsdetaljer.
- Vagn.

- Ringvolver.

- Snabbkopplingskabel.

- Diverse dragningsverktyg.

For 6vriga tillbehdr, se den senaste katalogen.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gdllande haftsvetsens anvdndning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elndtets nominella effekt med intermittensforhallande 50%.

4- Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6- Maximal strom med elektroderna i kortslutning.

7- Symboler som héanvisar till sdkerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allménna
sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.

8- Sekundar strom vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste ldsas av direkt pa
skylten pa sjalva héftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allménna egenskaper

- (*)Matningsspanning och -frekvens: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

eller: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk skyddsklass: |
- Isoleringsklass: H
- Holjets skyddsgrad: P22
- Vikt: 18kg
Input
- Maximal effekt vid héftsvetsning (S max): 13kVA
- Effektfaktor vid Smax (cos®): 0.8

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

- Fordrojda sakringar pa natet:
- Automatisk strombrytare pa natet:

- Matningskabel (L<4m): 3G x2.5mm?
Output

- Sekundér spanning pa tomgang (U, max): 5.6V
- Maximal haftsvetsstrom (I, max): 2.5kA

- Haftsvetskapacitet (stal med lagt kolinnehall): max 1.5 + 1.5mm

(*)OBS:
- Haftsvetsen kan levereras med matningsspanning pa 400V eller 230V. Kontrollera det
korrekta vardet pa informationsskylten.

4. BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 PUNKTSVETSENS ENHET OCH HUVUDDELARNA (Fig. B)

Pa framsidan:

- Kontrollpanel.

- Kabelfaste for studder-pistol med avtryckare.

- 14-polig kabelkontakt for studder-pistol med avtryckare.

- Kabelfaste for studder-pistol utan avtryckare eller fér snabbkopplingskabeln (se
katalogen).

5 - Jordkabel.

B WN =

Pa baksidan:
6 - Ingang for stromkabel.

4.2 KONTROLL- OCH REGLERINGSANORDNINGAR
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)

1. \./ Knapp med flera funktioner

a) "START"-FUNKTION:
gor sa att maskinen kan fungera vid den forsta igdngsattningen eller efter en
larmsituation.
OBS: Displayen signalerar vid behov nér operatéren ska trycka pa "START"-knappen
for att kunna anvénda maskinen.

b) "MODE"-FUNKTION:
véljer programmet for verktyget som anvands (fig. C-8a / 8e).

c) VAL AV MATTENHET:
héll knappen nedtryckt i tre sekunder for att stélla in mattenheten for platens
tjocklek i “millimeter” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

d) STANDBY: genom att hélla knappen intryckt i 3 sekunder satts maskinen i standby-
ldge. Tryck pa vilken knapp som helst for att lamna detta ldge.

23. " /+ Knappar med dubbel funktion
a) FUNKTION FOR PLATENS TJOCKLEK:
tryck pa knappen [+] for att 6ka platens tjocklek, eller pa knappen [-] for att minska

en.
b) FUNKTION FOR VAL AV NIVA FORTIME@: @
hall knappen [-] nedtryckt i 3 sekunder for att 6ka eller minska svetstiden i

forhallande till vardet som stalls in automatiskt i maskinen ;
4. LCD-display

P L START

Signalerar att det ar nddvéandigt att trycka pa knappen & f&r att aktivera maskinen
for svetsningen.

!
fo?
6. NI
Visar programmet ” = for svetsning av jordklamman. Visar dessutom installd
tjocklek pa platen och eventuella felkoder.

Anger Studder-pistol utan avtryckare (version med kontaktaktivering) eller med
avtryckare (bara for versionen “DUQO").

8a. m

Anger punktsvetsning av tappar, nitar, brickor, slitsade brickor, specialsvetspunkter for
dragning med avsedda hammare (se katalogen).

sb lg;ﬁ

Indikerar punktsvetsningen av skruvar med diameter 4+6, och nitar med en diameter
pa 5 med en sarskild elektrod.

ndikerar platarnas behandling med kolelektroden.

8e. E

Indikerar hardning av platarna med en sarskild elektrod.

lEEEE

% i D
Indikerar nivan for svetstiden respekt for vardet som stalls in automatiskt

d

ndikerar att klimman som anvénds ar stromsatt.

13.
Den aktiveras med studderpistolen.

16. ¢
Representerar tjockleken pa platen som ska svetsas.

17. @E

Indikerar att maskinen &r termostatiskt skyddad.

ga
in
19. mm
Indikerar mattenheten for platens tjocklek.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH LASNING

4.3.1 Skydd och larm (TAB. 1)

a) Termiskt skydd:

Detta skydd ingriper vid overtemperatur i punktsvetsen som beror pa en brist eller

otillracklig tillforsel av kylvatska eller av en arbetscykel som &verstiger maximalt tillaten

belastning.

Ingreppet signaleras genom att symbolen ténds pa displayen (Fig. C-17) och med:

AL1 = Overhettningslarm maskin.

AL2 = Overhettningslarm tang, studder (i forekommande fall).

EFFEKT: strommen blockeras (ingen svetsning kan utforas).

ATERSTALLNING: Manuell (tryck p& "START"-knappen efter att temperaturen &ter &r inom

de tilldtna grénserna - ikonen slacks).

“START”-knapp (Fig. C-5).

Knappen maste tryckas in for att kunna styra svetsningen i féljande férhallanden:

- Vid forsta maskinstart.

- Varje gang som sakerhets-/skyddsanordningarna utléser.

- Nar energimatningen (elektrisk) aterstalls efter att ha brutits pa grund av franskiljning
uppstroms eller ett fel.

b

-

5.INSTALLATION

A VARNING! UTFOR ALLA INSTALLATIONSATGARDERNA OCH DE ELEKTRISKA
OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA MED PUNKTSVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV
ERFAREN ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp héftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget.
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5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT
VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning ar inte utrustade med nagon
lyftanordning.

5.3 PLACERING

Reservera ett tillrackligt stort och hinderfritt omrade vid installationsplatsen for att
garantera atkomst till styrpanelerna vid huvudstrombrytaren och for att kunna arbeta i
omradet i fullstandig sdkerhet.

Forsdkra dig om att det inte finns hinder i h6jd med utgangs- och ingdngséppningarna for
avkylningsluften och kontrollera att inget ledande pulver, fraitande angor eller fukt osv. kan
trdnga in.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jamnt material som ar kompakt och lampar sig
att klara av vikten (se "teknisk data”) for att undvika valtningsrisken och farliga forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

5.4.1 Varningar

Innan du utfor en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstimmer med spanningen och frekvensen pa installationsplatsen.
Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordningsledning.
For att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du anvanda differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner;

- TypB( ) for trefasmaskiner.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elndt for allmédn elférsorjning &r det installatérens eller
anvéandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om nédvéandigt,
véand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Stickpropp och néatuttag

- Version 230V:

Natkabeln levereras med stickpropp Schuko (2 poler + jord) redan monterad.

- Version 400V:

Anslut en standardstickpropp av ldmplig kapacitet till natkabeln (3P + J: endast 2 poler
anvands: INTERFAS-anslutning!).

- Natuttag

Forbered ett natuttag skyddat med sakringar eller en automatisk termomagnetisk brytare.
Den avsedda jordterminalen ska anslutas till natledningens jordledare (gul-grén).
Sakringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och utlésningsegenskaper
anges i avsnittet "TEKNISKA DATA".

Om fler @n en punktsvets installeras ska stromforsorjningen fordelas cykliskt dver de tre
faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:

punktsvets 1: matning L1-L2

punktsvets 2: matning L2-L3

punktsvets 3: matning L3-L1

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

6. SVETSNING (Punktsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagon punktsvetsning inleds ar det nodvéandigt att kontrollera, med stromkabeln
bortkopplad fran elndtet, att den elektriska anslutningen har utforts korrekt i enlighet med
anvisningarna ovan.

6.1.1 ANSLUTNING AV VERKTYGEN (Fig. B)

For korrekt funktion av maskinen ska verktygen anslutas till respektive uttag enligt

beskrivningen nedan:

- Anslut studder-pistolen med avtryckare till uttaget i fig. B-2 (bara for versionen “DUO”").

- Anslut den 14-poliga kontakten pa studder-pistol med avtryckare till uttaget i fig. B-3
(bara for versionen “DUQ").

- Anslut studder-pistolen utan avtryckare eller snabbkopplingskabeln till uttaget i fig. B-4
(se katalogen).

A OBSERVERA!

- [Efter att ha startat punktsvetsen med knappen eller via kontakt pa detaljen
kommer maskinen att mata bada verktygen som é&r anslutna till den (bara for
versionen “DUO”). .

- UNDVIK ATT LATA VERKTYG SOM INTE ANVANDS KOMMA | KONTAKT MED
DETALJEN SOM BEARBETAS! .

- LAGG ALLTID TILLBAKA VERKTYG SOM INTE ANVANDS PA EN STADIG OCH ICKE
ELEKTRISKT LEDANDE YTA!

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR (vid héftsvetsning)

De parametrar som avgor svetspunktens diameter (sektion) och mekaniska hallfasthet ar
foljande:

- Den kraft som appliceras av elektroden.

- Haftsvetsstrom.

- Haftsvetstid.

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utfora ett par haftsvetsningsprov.
Anvénd plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som platen som sedan skall
anvandas i det arbete du avser utfora.

Stromparametrarna och punktsvetstiden regleras automatiskt genom att vélja tjocklek
for platarna som ska svetsas med knapparna (symboler + / -). Eventuella justeringar av
svetstiden i forhéllande till standardvardena (DEFAULT) kan utforas, inom de faststallda
granserna, genom att trycka pa knappen (symbol fig. C-2).

6.3 FORFARANDE

6.3.1 VAL AV STUDDER-PISTOL MED ELLER UTAN AVTRYCKARE (bara for versionen
“DYO”)

Om pistolen som &r aktiv &r den MED AVTRYCKARE (se fig. C-7) kommer den forsta kontakten
mellan platen och pistol UTAN AVTRYCKARE att aktivera detektering av verktyget. Om
pistolen som ar aktiv ar den UTAN AVTRYCKARE (se fig. C-7) racker det att trycka en gang pa
avtryckaren pa den andra pistolen for att den ska véljas.

6.3.1.1 PUNKTSVETSNING MED PISTOL MED AVTRYCKARE
Efter detektering utfors punktsvetsningen helt enkelt genom att placera verktyget pa
detaljen som ska svetsas och trycka pa avtryckaren.

6.3.1.2 PUNKTSVETSNING MED PISTOL UTAN AVTRYCKARE

Punktsvetsningen utfors helt enkelt genom att placera verktyget pa detaljen som ska svetsas
och som ar ansluten till jordkabeln: efter en liten stund detekterar maskinen kontakten och
startar punktsvetsningen automatiskt.

VARNING!

- For att fasta eller demontera tillbehoren fran spolens spindel, anvénd tva fasta
sexkantiga nycklar for att forhindra att hela spindeln roterar.

- Vid arbeten pa dorrar eller motorhuvar, anslut alltid jordningsstangen pa dessa for
att forhindra stromovergang genom gangjéarnen och i narheten av omradet som
ska punktsvetsas (langa strompassager som reducerar punktsvetsens effektivitet).

- UNDVIKATT STALLA STUDDERPISTOLEN PA STYCKET OM DU INTE TANKER STARTA
SVETSNINGEN!

6.3.2 FASTA JORDKABELN PA PLATEN
a) SId pa maskinen och tryck pad knappen “Start” (fig. C-1). P& displayen visas
punktsvetsprogrammet for jord Eﬁd "

b) Frildgg platen s ndra som mojligt punkten som arbetet ska utféras pa i en yta som
Overensstimmer med jordmutterns kontaktyta (fig. D-26).

c) Anslut jordelektrodens huvud till jordkabelns 6gla (fig. I).

d) Placera jordelektrodens spets (fig. D-25) pa den frigjorda platen som férbereddes i det
tidigare skedet och slut kretsen genom att placera spetsen pa studder-pistolen utan
avtryckare pa den frigjorda platen.

e) Kontrollera att jordelektrodens svetsning haller genom att dra elektroden en aning
i ortogonal riktning i forhéllande till planet som den é&r fastsvetsad pa. Fast sedan
jordmuttern i kontakt med platen (fig. L).

OBS: Om jordelektroden latt lossnar vid dragning ska man prova att 6ka svetstiden med

hjélp av knapparna "+"och "-" (fig. C-2, C-3).

e
Punktsvetsning av bricka for fastsattning av jordterminalen Lo
Vélj programmet i fig. C-8a med knappen "MODE".
Montera elektroden i pistolspindeln (POS. 9, Fig. D) och satt in brickan (POS. 13, Fig. D).
Stéll brickan i valt omrade. Sétt jordterminalen i kontakt i samma omrade; tryck pa
pistolknappen for att aktivera svetsningen av brickan som ska sattas fast, sa som beskrivs
ovan.

N
Punktsvetsning av slitsade brickor Lo

Vélj programmet i fig. C-8a med knappen "MODE".

Denna funktion utférs genom att montera och dra at elektrodhallaren (POS. 28, fig.
D) pa pistolen. For in den slitsade brickan (POS. 27, fig. D) i elektrodhallaren och utfor
punktsvetsningen enligt beskrivningen ovan.

o4
Punktsvetsning av skruvar, muttrar, spikar, nitar Ko
Vélj programmet i fig. C-8b med knappen "MODE".
Forse pistolen med en elektrod som Impar sig och satt i delen som ska punktsvetsas. Stall
den pa platen i 6nskat lage. tryck pa pistolknappen och sldpp upp knappen endast efter att
den installda tiden har forflutit.

e
Punktsvetsningen och samtidig dragning av specialbrickor Lo
Vélj programmet i fig. C-8a med knappen "MODE".
Denna funktion utférs genom att montera och dra &t spindeln ordentligt (POS. 4, Fig. D)
pa extraktorstommen (POS. 1, Fig. D), genom att fasta och dra at den andra terminalen
pa pistolextraktorn. Satt in specialbrickan (POS. 14, Fig. D) i spindeln (POS. 4, Fig. D), och
blockera den med den sarskilda skruven (Fig. D). Punktsvetsa det gallande omradet genom
att justera punktsvetsen for att punktsvetsa brickorna och bérja med dragningen.
Darefter ska du rotera extraktorn i 90° for att ta bort brickan som kan punktsvetsas i ett
nytt lage.

Uppvéarmning av platar ‘Q

Valj programmet i fig. C-8d med knappen "MODE".

| detta driftslége &r TIMERN inaktiverad.

Atgérdernas varaktighet & manuell eftersom den avgérs av tiden som man héller pistolens
elektrod nedtryckt mot stycket som &r anslutet till jord.

Stromstyrkan regleras automatiskt enligt tjockleken pa vald plat.

Montera kolelektroden (POS. 12, Fig. D) i chucken pa pistolen och blockera den med
lasringen. Peka med kolspetsen mot omradet som du tidigare blottade. Arbeta utifran och
in med en cirkelrorelse for att varma upp platen som da atergar till ursprungsléget.

For att undvika att platen 6verbehandlas, ska du behandla sma omraden och omedelbart
darefter torka med en fuktig trasa fora tt kyla av den behandlade delen.

Stukning av platar -Q

Vélj programmet i fig. C-8e med knappen "MODE".

Néar man i detta lage arbetar med den avsedda elektroden kan man platta till platar som har
fatt lokala deformationer. .

ANMARK: ALLA PROGRAM SOM BESKRIVS OVAN KAN AVEN AKTIVERAS MED
VERKTYGET UTAN AVTRYCKARE GENOM ATT PLACERA DETALJEN SOM SKA
PUNKTSVETSAS | KONTAKT MED PLATEN!

Att anvanda extraktorn som ingar (POS. 1, Fig. D)

Fastsattning och dragning av brickor

Denna funktion utférs normalt och genom att dra &t spindeln (POS. 3, Fig. D) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. D). Fést brickan (POS. 13, Flg. D) som ar punktsvetsad sa som
beskrivs ovan och pabdrja dragningen. Dérefter ska du vrida extraktorn 90° for att ta bort
brickan.

Fastsattning och dragning av kontakter

Denna funktion utférs normalt och genom att dra &t spindeln (POS. 2, Fig. D) pa
elektrodstommen (POS. 1, Fig. D). Tryck in kontakten (POS. 15-16, Fig. D), som punktsvetsats
s& som beskrivs ovan i spindeln (POS. 1, Fig. D) . Se till att halla terminalen tryckt mot
extraktorn (POS. 2, Fig. D). Efter isattningen ska du sldppa upp spindeln och péabdrja
dragningen. Déarefter ska du dra spindeln mot hammaren for att dra ut kontakten.

VARNING:
| slutet av arbetet ska man ldgga verktygen pa en isolerande yta och stinga av
maskinen!

7.UNDERHALL

——_\ OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDERNA, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

7.1 LOPANDE UNDERHi\LL R B
DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.
- Anpassning/aterstéllining av diametern och profilen fér elektrodspetsen;
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- Byte av elektroder och armar;
- Kontrollerar att natsladden ar hel;
- Kontrollerar att pistolen och utgangskablarna ar hela.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL )
DE EXTRAORDINARA UNDERHALLSATGARDERNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN ELLER
KVALIFICERAD PERSONAL MED KUNSKAPER | ELEKTRONIK/MEKANIK.

A VARNING! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN PUNKTSVETSMASKINEN

ELLER PISTOLEN OCH SOKER ATKOMST TILL DESS INVANDIGA DELAR, SKA DU

FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD

FRAN ELNATET (i forekommande fall).

Eventuella kontroller som utférs under spanning inuti punktsvetsen, kan leda till allvarliga

elstotar pa grund av en direkt kontakt med stromférande delar och/eller skador som beror

pa direkt kontakt med de rorliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvdandningen och miljéférhallandena, ska du inspektera

punktsvetsmaskinen och klamman invandigt for att avidgsna damm och metallpartiklar

som deponeras pa transformator, diodmodulen, matningens uttagsplint osv. genom att

anvanda torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluftstralen pa de elektroniska korten och se till att rengéra dessa med

en mycket mjuk borste eller liampliga [6sningsmedel.

| samband med detta:

- Kontrollera att kablarna inte har en skadad isolering eller att anslutningarna ar l6sa eller
oxiderade.

- Kontrollera att anslutningsskruvarna pa transformatorns sekundara uttag till stangerna/
utgangsflatorna ér ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering eller
Overhettning.

8. FELSOKNING ) )

VID EN OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN DU UTFOR KONTROLLER PA ETT

MER SYSTEMATISKT VIS ELLER VANDER DIG TILL VART SERVICECENTER, KONTROLLERA

FOLJANDE:

- Att displayen &r tand nar elkabeln ar ansluten till elndtet. Annars betyder det att
felet ligger i matningsledningen (kablar, stickpropp och uttag, sakringar, alltfor stort
spanningsfall osv.).

- Displayen visar inga larmsignaler (se TAB. 1): Nar larmet upphor, tryck pa "START” for att
ater aktivera punktsvetsen.

- Bestandsdelarna som tillhér den sekundéra kretsen (pistol - kablar) inte ar ineffektiva pa
grund av skruvar som lossnat eller oxiderat.

- Svetsparametrarna ska vara lampade till arbetet som utfors.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna och
kablagen som de var ursprungligen och vara noga med att de inte kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hoga temperaturer.

Linda alla ledningar som de var ursprungligen och se till att halla anslutningarna av
huvudenheten i hégspanning separata fran de sekundéra lagspanningsledningarna.
Anvénd alla brickor och originalskruvar for att dra at delarna.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka” na oznaceni
bodovaciho svafovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpe¢nému pouziti bodovacky a musi byt
informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypina¢em s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem pro
jeho zajisténi v poloze,0” (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vyskolen ohledné pridélenych ukoli a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim bodovacky.

V pfipadé nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,0”
zavienym visacim zamkem bez klice.

/N

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napaj
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Zze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Bodovacku pouzivejte v prostiedi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C p¥i relativni
vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svaiovacich kabelii a jakykoli tikon fadné tidrzby na ramenech a/nebo
elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, odpojené od rozvodu
elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni. U bodovacek aktivovanych
prostiednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni vypinac v poloze ,,0” visacim
zamkem z prislusenstvi.

Stejny postup je tieba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k chladici
jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v kazdém pfipadé
pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

- U bodovacek aktivovanych prostiednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni
vypinac v poloze, 0" visacim zamkem z pfislusenstvi.

Stejny postup je tieba dodrzet také pii pfipojovani k rozvodu vody nebo k chladici
jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v kazdém pfipadé
pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

- Je zakazano pouzivat zafizeni v prostiedich s prostory klasifikovanymi jako
prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plyni, pracht nebo aerosoli.

AVAV/

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo
svafovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf¥. dievo, papir, hadry,
atd.)

- Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych latek.

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani koure
vznikajici pfi svafovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich hodnot
expozice viuéi koufi vznikajicimu p¥i svafovani v zavislosti na jeho sloZeni,
koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky pfistup.

POO®

Pokazdé si chranite oci pFislusnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dalsi osobni ochranné prostiedky, vhodné pro
pracovni ¢innosti s odporovym svafovanim.

- Hlucnost: Kdyz je v pripadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky.

L ORROO®

- Prichod svaiovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli svafovaciho obvodu.

imu sy tému s u ,ény’m

mmnmnm i

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni
(napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout naleZita ochranna opatieni vii¢i nositelim téchto zafizeni.
Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti bodovacky.
Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku uréeného
pro vyhradni pouziti v priimyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelam. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym
polim neni v domacim prostiedi zaruc¢eno.
Obsluha musi pouzivat snizila vaéi
elektromagnetickym polim:
- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spolecné co nejblize.
- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.
- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li soucasti) kolem téla.
- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied bodovaciho obvodu. Udrzovat oba
kabely na stejné strané téla.
- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li soucasti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.
- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovacky ani na ni nesedét a neopirat se o ni
(minimalni vzdalenost: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické pfedméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
- Minimalni vzdalenost:
- d=3cm, f=50cm (obr. E);
- d=3cm, f=50cm (obr. F);
- d=30cm, (obr. G);
- d=20cm, (obr. H) Studder.

- Zafizeni tfidy A:

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku uréeného pro
vyhradni pouZziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim.

Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

nasledujici  postupy, aby expozici

URCENE POUZITI

Toto zafizeni bylo navrzeno pro vyhradni pouziti v karosarné na opravu automobila:
Musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych plechi s nizkym
obsahem uhliku, riznych tvarii a rozmérq, v zavislosti na potfebném obrabéni.

AN i DA

Rezim cinnosti bodovacky nepocita s ovladacim tlac¢itkem pro zahajeni svareni ale s
jednoduchym dotykem elektrody svareci pistole se svafenym dilem, pfipojenym k
ukostieni: proto hrozi riziko nahodného zahajeni svaieni polozenim elektrody svareci
pistole na ukostieni nebo na soucasti, které jsou k nému pfipojeny!

Po ukonceni pracovni ¢innosti odlozte pistoli na izolovany povrch a vypnéte stroj!

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfrilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tieba pouzivat vhodny ochranny odév.
Dfive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

RIZIKO PREVRACENI A PADU
Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti;
pripevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti ,INSTALACE” tohoto
navodu). V opaéném piipadé, na naklonéné nebo nesouvislé podlaze nebo na
pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko pfevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné uvedeno
v Casti, INSTALACE” tohoto navodu.

-V pfipadé pouziti zafizeni s vozikem: Pfed piemisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soudasti) napajeni. Vénujte pozornost piekazkam a nerovnostem terénu
(napftiklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je urcena
(viz URCENE POUZITI), je nebezpecné.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

- Relativni vlhkost vzduchu nesmi piesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V ptipadé, zZe je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostiedi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pfidejte nemrznouci kapalinu nebo tplné vyprazdnéte
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rozvod vody a zasobnik na vodu.
Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a
korozi.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOoD

Pfenosné svafovaci zafizeni pro odporové svafovani (,bodovaci svafovaci pfistroj” nebo
zkracené ,bodovacka”) s digitalnim ovladanim prostfednictvim mikroprocesoru. Vyrobni
zafizeni umoznuje realizaci pocetnych druhl pracovnich ¢innosti za tepla a bodovani na
plechéch, zejména v karosarnach a v oborech s obdobnymi pracovnimi ¢innostmi.

K hlavnim vlastnostem patfi:

- automaticka volba svafovacich parametrd;

- moznost zmény doby svéfeni vii¢i automaticky zvolené hodnoté;

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cose);

- podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikaz(i a nastavenych parametrd;

- specificky program pfivafeni uzemnéni k opravovanym plechim.

Bodovacka dale umoziuje pfipojeni dvou pistoli Studder a rychlé pouziti jedné nebo druhé
pistole s nezavislymi programy (pouze u verze ,DUO").

Bodovacka miize byt pouzita na zeleznych plechach s nizkym obsahem uhliku a na plechach
s pozinkovaného Zeleza.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

Pistole Studder se spousti (pouze u verze ,DUO").
- Pistole Studder bez spousté.
- Zemnici kabel s uzemnénim uré¢enym k bodovani.
- Vytahovék s pfiklepovym ukostienim.
- Elektroda pro véjifové podlozky.
- Vegjitové podlozky pro pouziti v tahu.

Podrobnéjsi informace muZete nalézt v aktualizovaném katalogu.

2. 3 VOLITELNE PRISLUSENSTVI
Zasuvka na spotiebni material.

- Vozik.

- Ringvolver.

- Kabel pro rychlé pfipojeni.

- Rznd naradi pro tah.

Ohledné ostatniho pfislusenstvi konzultujte aktualizovany katalog.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR. A)

Hlavni tdaje tykajici se poutziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifika¢nim Stitku

ajejich vyznam je ndsledujici:

1- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napéjeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

4- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- Symboly vztahujici se k bezpe¢nosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1,Zakladni
bezpecnostni pokyny pro odporové svafovani”.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznédmka: Uvedeny pfiklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udajd vasi bodovacky musi byt odecitany
piimo z identifika¢niho stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti

- (*)Napajeci napéti a frekvence: 400V (+15%) ~ 2fazové-50/60 Hz
nebo: 230V (+15%) ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trida elektrické ochrany: |
- Trida izolace: H
- Trida ochrany obalu: P22
- Hmotnost: 18kg
Vstup
- Max. vykon pfi bodovani (S max): 13kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cos®): 0.8
- Pomalé sitové pojistky: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automaticky jistic sitového napéjeni: 10A (400V) / 16A (230V)
- Napéjeci kabel (L<4m): 3G x2.5mm?
Vystup
- Sekundarni napéti naprazdno (U max): 5.6V
- Max. bodovaci proud (I, max): 2.5kA

- Bodovaci kapacita (ocefs nizkym obsahem uhliku): max 1.5 + 1.5mm

(*)POZNAMKY:

- Bodovacka muze byt dodana s napajecim napétim 400V nebo 230V; zkontrolujte
spravnou hodnotu na identifika¢nim stitku.

4.POPIS BODOVACKY . ) o

4.1 SESTAVA BODOVACKY A JEJi HLAVNi SOUCASTI (obr. B)

Na predni strané:

1 - Ovladaci panel;

2 - Pripojka kabelu pistole Studder se spousti;

3 - Pripojka konektoru 14polové pistole Studder se spousti;

4 - Pripojka kabelu pistole Studder bez spousté nebo kabelu pro rychlé pfipojeni (viz
katalog);

5 - Zemnici kabel.

Na zadni strané:
6 - Vstup napajeciho kabelu.

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)

1. \./Vl’ceﬁéelové tlacitko

a) FUNKCE,START":
aktivuje Cinnost stroje pfi prvnim uvedeni do ¢innosti nebo po vyskytu alarmu.
POZNAMKA: Displej signalizuje dle potieby obsluze, kdy je tieba stisknout tlacitko
,START" za Gcelem pouziti zafizeni.

b) FUNKCE ,MODE":
slouZi k volbé programu pouzivaného nastroje (obr. C-8a / 8e).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTEK:
stisknutim a pfidrzenim tla¢itka po dobu 3 sekund Ize nastavit mérnou jednotku
tloustky plechu v, milimetrech” [mm], ,gauge” [ga] nebo ,inch” [in].

d) POHOTOVOSTNI REZIM (STAND-BY): pii podrzeni tlacitka stisknutého po dobu 3

sekund nafadi piejde do pohotovostniho rezimu. Pro ukonceni pohotovostniho
rezimu stisknéte kterékoli tla¢itko.

23. " / + Tlaéitka s dvoji funkci
a) FUNKCE TLOUSTKY PLECHU:
stisknutim tlacitka [+] se provadi zvySeni nastavené tloustky plechu, zatimco
tlacitkem [-] se snizuje.
b) FUNKCE VOLBY UROVNE PARAMETRU TIME
stisknutim a pfidrzenim tlacitka [-] po dobu 3 sekund je mozné zvysit nebo snizit
dobu svafovani vzhledem k hodnoté, kterd byla automaticky nastavena

strojem AUTOR

4. LCDdisplej

P L START

Signalizuje, ze je tfeba stisknout tlacitko & za teelem aktivace stroje pro svarovani.

l 1201000

6. NN
Slou2| k zobrazeni programu ,,LlnC“ pro pfivafeni zemnici svorky; dale umozniuje
zobrazeni nastavené tloustky plechu a pfipadnych kéda alarmu.

N
d

Oznacuje pistoli Studder bez spousté (verze aktivovatelnd dotykem) nebo se spousti
pouze u verze ,DUO").

3

8a.
Oznacuje bodovani kolikl, nytl, podlozek, podlozek s podélnym otvorem, specialnich
hrotd pro aplikaci v tahu s pfislusnymi kladivy (viz katalog).

24
D5+6

.

8b.
Oznacuje bodovéni Sroubi o prdméru 4+6 a nytl o priméru 5 pfislusnou elektrodou.

N

Oznacuje vyrovnani promacknutych plechli s pouzitim uhlikové elektrody.

=

8e.

Oznacuje péchovani plecht s pouzitim pfislusné elektrody.

uﬂEﬂE

Oznacuje uroven doby svafovani @ vzhledem k hodnoté nastavené automaticky

12, (==

nformuje o tom, Ze do pouzivanych klesti je pfivadéna energie.

13.
Aktivuje se prostfednictvim pistole Studder.

===

16. ¢
Predstavuje tloustku plechu ur¢eného ke svafovani.

17. @E

Informuje o zasahu termostatické ochrany stroje.

ga
in
19. mm
Oznacuje mérnou jednotku tloustky plechu.

4.3 BEZPECNOSTNI FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 1)

a) Tepelna ochrana:
Zasahuje v piipadé pfilis vysoké teploty bodovacky, zapfi¢inéné nedostatkem chladici
kapaliny nebo jejim nedostatecnym pratokem ¢i pracovnim cyklem prekracujicim
povolenou mezni uroven.
Zasah je signalizovan rozsvicenim ikony na displeji (obr. C-17) a pfislusnym oznacenim
alarmu:
AL1 = tepelny alarm stroje.
AL2 = tepelny alarm klesti - Studder (je-li soucasti).
UCINEK: zablokovéni proudu (znemoznéné svafovani).
OBNOVENI: manualni (prostfednictvim tlacitka ,START” po poklesu do povolenych
teplotnich rozmezi - zhasnuti ikony).

b) Tlaéitko,START” (obr. C-5).
Jeho aktivace je potiebna pro ovladéani operace svafovani v kazdé z nasledujicich
podminek:
- pfi prvnim spusténi stroje;
- po kazdém zasahu bezpecénostnich/ochrannych zafizeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrické), ktera byla predtim prerusena nasledkem
usekového vypnuti na vstupu nebo poruchy;
5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTE
BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE, )
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENI MUSI

ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

BYT PROVEDENO VYHRADNE
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5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se
v obalu.

5.2 ZPUSOB ZVEDANI
UPOZORNENI: Zadny z bodovacich svatovacich pfistroji popsanych v tomto navodu neni
vybaven zafizenim pro zvedani.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né siroky prostor zbaveny prekazek, ktery dokaze plné zajistit
bezpecny pristup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu prostoru.
Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvord pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji prekazky,
a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasévani vodivého prachu, korozivnich vypard, vihkosti
apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch zhomogenniho a kompaktniho materidlu, s nosnosti
odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje”), aby se predeslo nebezpeci prevraceni
nebo nebezpecnym posundm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité idaje bodovacky
odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym nulovym
vodicem.

Za Ucelem zajisténi och_rany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazova zafizeni;

- TypB( ) pro trojfazova zafizeni.

- Bodovaci pfistroj nesplriuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovidé za ovéreni toho,
zda Ize bodovaci piistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.4.2 Sitova zastrcka a zasuvka

- Verze230V:

Napajeci kabel je dodavan s jiz namontovanou zastr¢kou typu Schuko (2 pdly + uzemnéni).
- Verze400V:

Pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastrcku (3 P + UZ.: budou pouZity pouze 2
poly: MEZIFAZOVE pfipojenil) pro vhodny proudovy odbér.

- Sitova zasuvka

Pripravte sitovou zasuvku, ktera je chranéna pojistkami nebo jisticem; pfislusna zemnici
svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napéjeciho vedeni. i
Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci ,JECHNICKE
UDAJE".

Pfi instalaci vétsiho poc¢tu bodovacek je tieba zajistit cyklickou distribuci napajeni mezifaze
tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napiiklad:

bodovacka 1: napéjeni L1-L2;

bodovacka 2: napéjeni L2-L3;

bodovacka 3: napéjeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napfi. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim jakéhokoli ukonu bodovani je tieba zkontrolovat pfi napajecim kabelu
odpojené od sité, ze bylo pfipojeni elektrického napéjeni provedeno spravné, v souladu s
vyse uvedenymi pokyny.

6.1.1 PRIPOJENI NASTROJU (obr. B)

Pro spravnou ¢innost stroje pfipojte nastroje k pfislusnym zasuvkam, a to v souladu s nize

uvedenym popisem:

- Pripojte pistoli Studder se spousti do zasuvky zobrazené na obr. B-2 (pouze u verze
,DUO").

- Pripojte 14pdlovy konektor pistole Studder se spousti do zasuvky zobrazené na obr. B-3
(pouze u verze ,DUO").

- Pripojte do zasuvky znédzornéné na obr. B-4 pistoli Studder bez spousté nebo kabel pro
rychlé pripojeni (viz katalog).

A UPOZORNENI!

- Po spusténi bodovacky prostiednictvim tlacitka nebo kontaktu na dilu stroj zapne
pfivod energie do obou nastroju, které jsou k ni pfipojené (pouze u verze ,DUO").
- NEKLADTE NEPOUZIVANY NASTROJ NA BODOVANY DIL!

- NASTROJ, KTERY SE PRAVE NEPOUZIVA, VZDY ULOZTE NA STABILNi A NEVODIVOU
PLOCHU!

6.2 NASTAVENI PARAMETRU (bodovani)

Parametry, které se podileji na urceni prdmeéru (prafezu) a mechanické odolnosti bodového
svaru, jsou:

- Sila psobeni elektrody.

- Bodovaci proud.

- Doba bodovani.

V pfipadé chybéjici specifické zkusenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani s
pouzitim kouskd plecht stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na kterych
ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Parametry proudu a doby bodovéni jsou nastavovany automaticky volbou tloustky
plech(i ur¢enych ke svafovani; volba se provadi tlacitky (ikonami + / -). Pfipadna doladéni
doby bodového svaru vzhledem ke standardni (PREDNASTAVENE) hodnoté mohou byt
provedena v rdmci stanoveného rozmezi tla¢itkem (ikonou uvedenou na obr. C-2).

6.3 PRACOVNI POSTUP

6.3.1 PISTOLE STUDDER SE SPOUSTI NEBO BEZ SPOUSTE (pouze u verze,,DUO")

Kdyz je aktivni pistole SE SPOUSTI (viz obr. C-7), prvni kontakt s plechem pistole BEZ
SPOUSTE aktivuje identifikaci nastroje. Kdyz je aktivni pistole BEZ SPOUSTE (viz obr. C-7),
pro jeji volbu staci jednou stisknout spoust druhé pistole.

6.3.1.1 BODOVANI S PISTOLI SE SPOUSTI
Po identifikaci se bodovani provadi jednoduse opfenim nastroje o dil uréeny ke svafovani
a stisknutim spousté.

6.3.1.2 BODOVANI S PISTOLI BEZ SPOUSTE
Bodovani se provadi jednoduse uloZenim nastroje na dil ur¢eny ke svafovani, ktery je
pfipojen k zemnicimu kabelu: stroj po nékolika okamzicich rozezna kontakt a automaticky

zahaji bodovani.

A UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz prislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalni klice, abyste zabranili otaceni samotného sklicidla.

-V ptipadé ukoni na dvefich nebo kapotach povinné piipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prichodu proudu pres zavésy a véeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji uc¢innost bodu).

- NEPOKLADEJTEPISTOLISTUDDERNA DiL, KDYZ NEHODLATE ZAHAJIT SVAROVANI!

6.3.2 UPEVNENI ZEMNICIHO KABELU O PLECH
a) Zapnéte stroj a stisknéte tlacitko ,Start” (obr. C-1). Na displeji se zobrazi program
bodovani pro uzemnéni,,sn i

b) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni plose zemnici matice (obr. D-26).

c) Pripojte hlavu elektrody k o¢ku zemniciho kabelu (obr. I).

d) Opfete hrot zemnici elektrody (obr. D-25) o pfedem pfipraveny holy plech a uzaviete
obvod opienim hrotu pistole Studder bez spousté o holy plech.

e) Zkontrolujte pevnost svaru zemnici elektrody aplikaci lehkého tahu na elektrodu
v kolmém sméru k plose, na které je provadéno svéreni, a poté pfipevnéte na plech
zemnici matici a utdhnéte ji az na doraz (obr. L).

Poznédmka: kdyby doslo béhem tahu k snadnému oddéleni elektrody, zkuste zvysit dobu

svareni prostrednictvim tlacitek,,+" a,,-" (obr. C-2, C-3).

Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky Lo

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostiednictvim tlacitka,MODE".

Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (Obr. D, POZ. 9) a nasadte podlozku
(Obr. D, POZ. 13).

Ulozte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku zemnici
koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, ke které bude mozné
provést upevnéni vyse uvedenym zplisobem.

Bodovani podlozek s podélnym otvorem Lo

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostiednictvim tlacitka,MODE".

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni drzaku elektrody (obr. D, POZ. 28) na pistoli.
Vlozte podlozku s podélnym otvorem (obr. D, POS. 27) do drzaku elektrody a provedte
bodovani vyse uvedenym zplisobem.

24
Bodovani Sroubd, pojistnych podlozek, hiebikd, nyta ‘E
Zvolte program uvedeny na obr. C-8b prostiednictvim tlacitka,MODE".
Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vlozeni bodovaného prvku a opfete ji o plech v
pozadovaném misté; stisknéte tlacitko pistole: tla¢itko uvolnéte az po uplynuti nastavené
doby.

Bodovani specialnich podlozek se sou¢asnym tahem Lok

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostiednictvim tlacitka,MODE".

Tato funkce se provadi montazi sklicidla (Obr. D, POZ. 4) a jeho utazenim na doraz na
téleso vytahovéku (Obr. D, POZ. 1) a zachycenim a dotazenim dalsi svorky vytahovaku na
pistoli. Vlozte specialni podlozku (Obr. D, POZ. 14) do skli¢idla (Obr. D, POZ. 4) a zajistéte
ji pfislusnym Sroubem (Obr. D). Pfibodujte ji na pfislusné misto, nastavte bodovacku pro
bodovani podlozek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° z dlivodu odpojeni podlozky, kterd muze byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohftev plechi

Zvolte program uvedeny na obr. C-8d prostfednictvim tlacitka,MODE".

V tomto provoznim rezimu je zrusena ¢innost CASOVACE.

Doba trvani tkont je vzhledem k tomu, Ze je ur¢ena dobou pfitlaceni elektrody pistole o
dil, manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. D) do skli¢idla pistole a zajistéte ji kruhovou
matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy. Pisobte zvenci smérem
dovniti kruhovym pohybem za Gcelem ohféti plechu, ktery se vytvrdi, ¢imz se vrati do své
pavodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po tkonu
piejedte vlIhkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovani plecha

Zvolte program uvedeny na obr. C-8e prostfednictvim tla¢itka, MODE".

V této poloze je pfi pouziti pfislusné elektrody mozné rozmacknout plechy, které byly
vystaveny lokélnim deformacim. . . . .
POZNAMKA: VSECHNY VYSE POPSANE PROGRAMY MOHOU BYT APLIKOVANY TAKE
S NASTROJEM BEZ SPOUSTE, A TO PRIVEDENIM DILU URCENEHO K BODOVANI DO
STYKU S PLECHEM!

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (Obr. D, POZ. 1)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni sklicidla (Obr. D, POZ. 3) na téleso elektrody
(Obr. D, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. D, POZ. 13), ktera byla pfibodovéna vyse uvedenym
zpUsobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovék o 90° z dlivodu odpojeni podlozky.

Uchyceni a tah kolika

Tato funkce se provadi po montazi a utazeni sklic¢idla (Obr. D, POZ. 2) na téleso elektrody
(Obr. D, POZ. 1). Nechte kolik (POZ. 15-16, Obr. D), ktery byl pfibodovan vyse uvedenym
zpUsobem (POZ. 1, Obr. D), vejit do skli¢idla tahdnim za samotnou koncovku smérem
k vytahovaku (POZ. 2, Obr. D). Po ukonceni vkladani uvolnéte skli¢idlo a zahajte tah. Po
ukonceni uvedeného Ukonu potahnéte sklicidlo smérem ke kladivu, aby se kolik vyviéknul.

A UPOZORNEN:

Po ukonceni pracovni ¢innosti odlozte nastroje na izolovany povrch a vypnéte stroj!

7.UDRZBA

A‘ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

7IRADNAUDRZBA
UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:

- prizpGsobeni/obnoveni priiméru a profilu hrotu elektrody,
- vyména elektrod a ramen,
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- kontrola neporusenosti napajeciho kabelu,
- kontrola neporusenosti pistole a vystupnich kabeld.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o - o )
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM
NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED DEMONTAZ{ PANELU BODOVACKY NEBO PISTOLE A

PRISTUPEM K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA

OD ELEKTRICKEHO NAPAJENI A PNEUMATICKEHO PRIVODU (je-li souéasti).

Pripadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpUlsobit zasah

elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptsobenymi pfimym stykem se soucastmi pod

napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam prostredi

zkontrolujte vnitiek bodovacky a odstrante prach a kovové castice, které se ulozily na

transformatoru, modulu tyristor(i, svorkovnici napdjeni apod., prostfednictvim proudu

suchého stla¢eného vzduchu (max. 5 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zajistéte jejich

pripadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

P¥i této prileZitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeladze nevykazuji poskozeni izolace nebo uvolnéné - zoxidované
spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletenctim dobfie utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci nebo
prehrati.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY

NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- S napéjecim kabelem pfipojenym do elektrické sité bude zapnuty displej; v opa¢ném
piipadé porucha spociva v napéjecim vedeni (kabely, zéstr¢cka a zasuvka, pojistky,
nadmérny pokles napéti apod.).

- displej nezobrazuje signély alarmu (viz TAB. 1): po skonceni alarmu znovu aktivujte
bodovacku stisknutim ,START";

- prvky tvofici soucast sekundarniho obvodu (pistole - kabely) nejsou neti¢inné nasledkem
uvolnénych nebo zoxidovanych $roub;

- jsou parametry svafovani vhodné pro provadénou pracovni ¢innost;

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
souc¢astmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
viechny vodice stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzajemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho
vinuti.

Pouzijte viechny originalni podloZky a $rouby pro opétovné zavieni kovové konstrukce.
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

1.

OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upucen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim mjerama i
procedurama u slucaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verzijama sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra) ima opcu sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slucaju hitnoce, sklopka ima
lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Kljuc lokota mora se predati iskljuc¢ivo iskusnom operateru ili operateru koji ima
potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o moguéim opasnostima
vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu upotrebu stroja za
tockasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana, lokot
mora biti zatvoren i bez kljuca.

/N

Izvrsiti spajanje na elektri¢cnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i zakonima
za zastitu od ozljeda na radu.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je uti¢nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa ostecenom izolacijom ili sa oslabljenim
spojevima.

Upotrebljavati stroj za tockasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°Ci na
relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do 20°C.
Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje rucki
i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i iskljucen iz
elektri¢ne i pneumatske mreze (ako je prisutna). Na strojevima za tockasto varenje
sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra potrebno je blokirati op¢u sklopku na
polozaj“0"” sa dostavljenim lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom) i
prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

Na strojevima za tockasto varenje sa paljenjem pomocu pneumatskog cilindra
potrebno je blokirati opcu sklopku na polozaj“0” sa dostavljenim lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na rashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom) i
prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

VAV

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

Izbjegavati rad na materijalu oc¢is¢enom kloriranim rastvornim sredstvima ili u
blizini takvih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti pored
zapaljivih tvari.

Osigurati prikladno prozracenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup za
procjenu granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i koncentraciji
i o trajanju izlaganja.

POO®

Uvijek je potrebno zastiti oci prlkladnlm zastitnim naocalama.

Nositi prikladne zastitne rukavice i odjecu za varenje sa otpornikom.

Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) ista ili veca od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.

((( ’))
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HOICIC TSNS

Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje stvaranje elektromagnetskih polja

(EMF) u okolici kruga toc¢kastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na pojedine medicinske uredaje (npr. Pace-
maker, respiratori, metalne proteze, itd).

Moraju se poduzeti prikladne zastitne mjere u korist osoba koje koriste navedene
aparate. Na primjer potrebno je zabraniti pristup podruéju gdje se upotrebljava stroj
za tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda iskljucivo za
industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajamcena sukladnost stroja sa osnovnim
granicama koje se odnose na izlaganje ljudi elektromagnetskim poljima kod ku¢ne
upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje, sto je blize moguce (ako su
prisutni).

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga tockastog varenja.

Nikada se ne smije navijati kablove za varenje (ako su prisutni) oko tijela.

Ne smije se tockasto variti dok je tijelo usred kruga tockastog varenja. Drzati oba
kabla sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad koji se
tockasto vari sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se tockasto variti pored stroja za tockasto varenje, sjedeci na njemu ili
naslanjajudi se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga tockastog varenja.
Minimalna udaljenost:

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

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

- d=30cm (Fig. G);

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

Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda iskljucivo za
industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajamcena elektromagnetska sukladnost stroja u domovima ili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade za
kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj je projetkiran iskljucivo za upotrebu u limarskim radionicama za popravak
automobila: mora se upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili viSe limova od
celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama, ovisno o
vrienoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é @

Nacin rada stroja za tockasto varenje ne predvida tipku za poc¢imanje varenja, vec
jednostavno dodir elektrode pistolja sa komadom koji se obraduje koji je spojen

na u

1je: postoji op t od poc¢imanja varenja nehoti¢nim oslanjanjem

elektrode pistolja na uzemljenje ili na dijelove koji su spojeni na uzemljenje!
Kada ste gotovi sa radom odlozite pistolj na izoliranu povrsinu i ugasite stroj!

OPASNOST OD OPEKLINA

Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode - rucke i obliznja podrucja)
mogu dostic¢i temperaturu vecu od 65°C: potrebno je upotrebljavati prikladnu
zastitnu odjecu.

Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA

Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsmu prikladne nosivosti;
pricvrstiti na plohu stroj za tockasto varenje (kada je to predvideno u poglavlju
“POSTAVLJANJE STROJA” ovog prirucnika). U protivnom, kod nagnutog ili
nespojenog poda, pokretnih ploha, postoji opasnost od prevrtanja.

Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slucaju izricito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog prirucnika.

U slucaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuditi stroj za tockasto varenje iz
elektri¢nog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja jedinice
na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i ostrinu terena (na primjer kablovi i
cijevi).

NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razli¢itu od predvidene,
opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

SKLADISTENJE
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prostorije.
- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.
- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°Ci 45°C.
Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod 0°C:
dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidraulicki krug i spremnik
vode.
Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage, prljavstine
i korozije.

2.UvoD I OPCI OPIS

2.1UvoD

Pokretni uredaj za varenje sa otpornikom (stroj za tockasto varenje) sa digitalnim
upravljanjem sa mikroprocesorom. Uredaj omogucava razne vrste obrade na toplo i
tockasto varenje na limovima koji se upotrebljavaju specificno u autolimarstvu i u sli¢ne
svrhe.

Osnovne osobine su slijedece:

- automatski odabir parametara varenja;

- mogucnost automatskog mijenjanja trajanja varenja u odnosu na odabranu vrijednost;
- ograni¢enje prekomjerne struje mreze kod uklju¢enja (provjera cose uklju¢enja);

- LCD zaslon sa straznjim osvjetljenjem za ocitavanje komandi i postavljenih parametara;
- specifi¢ni program za zavarivanje mase na lim za popraviti.

Aparat za tockasto zavarivanje, nadalje, omogucava spajanje dva Studder pistolja i brzu
uporabu jednog ili drugog pistolja sa zasebnim programima (samo kod izvedbe "DUQ").
Aparat za tockasto zavarivanje moze se koristiti na zeljeznim limovima s niskim sadrzajem
ugljika i na limovima od pocin¢anog Zeljeza.

2.2 SERIJSKA OPREMA
Studder pistolj s okida¢em (samo kod izvedbe “DUO").
- Studder pistolj bez okidaca.
- Kabel za masu s masom za punktiranje.
- Udarni alat za izvlacenje.
- Elektroda za podloske u obliku zvijezde.
- Podloske u obliku zvijezde za povlacenje.

Za detaljne informacije konzultirati azurirani katalog.

2. 3 OPREMA PO NARUDZBI
Kutija sa potrosnim materijalom.
- Kolica.
- Ringvolver.
- Kabel za brzo spajanje.
- Razni alati za povlacenje.

Za ostalu opremu konzultirati azurirani katalog.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (SL. A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje navedeni

su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znac¢enjem.

1- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

4- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Simboli koji se odnose na sigurnost cije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Opca
sigurnost za varenje pod otporom”.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni izravno
na plocici stroja za toc¢kasto varenje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

Opce osobine

- (*) Napon i frekvenca napajanja: 400V (+£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
ili: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz

- Klasa elektricne zastite: |

- Klasa izolacije: H
- Stupanj zastite oklopa: P22
- Tezina: 18kg
Input

- Maksimalna snaga tijekom tockastog varenja (S max): 13kVA
- Faktor snage na Smax (cos®): 0.8
- Osiguraci mreze sa kasnim paljenjem: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatska sklopka mreze: 10A (400V) / 16A (230V)
- Kabel za napajanje (L<4m): 3G x2.5mm?
Output

- Sekundarni napon u prazno (U; max): 5.6V
- Maksimalna struja tuekom tockastog varenja (I, max): 2.5kA

- Kapacitet to¢kastog varenja (¢elik sa manjom Kolicinom ugljika): max 1.5 + 1.5mm

(*)NAPOMENE:

- Stroj za tockasto varenje moze biti dostavljen sa naponom napajanja od 400V ili 230V;
provijeriti ispravnu vrijednost na plocici sa podacima.

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 SKLOP STROJA ZA TOCKASTO VARENJE | GLAVNE KOMPONENTE (Fig. B)

Na prednjoj strani:

1 - Kontrolna ploca;

2 - Priklju¢ak za kabel studder pistolja s okidacem;

3 - Prikljucak za konektor sa 14 pinova za studder pistolj s okidacem;

4 - Prikljucak za kabel studder pistolja bez okidaca ili za kabel za brzo spajanje (vidi
katalog);

5 - Kabel za masu.

Na straznjoj strani:
6 - Ulaz kabela za napajanje.

4.2 UREPAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU
4.2.1 Komandna plo¢a (Fig. C)

1. \./Tipka sa vise funkcija
a) FUNKCIJA“START":
osposobljava stroj za rad prilikom prvog paljenja ili nakon situacije alarma.
NAPOMENA: Zaslon signalizira operateru kada je potrebno da mora pritisnuti tipku
“START" kako bi se mogao upotrijebiti stroj.
b) FUNKCIJA“MODE":

odabira program alata koji se koristi (sl. C-8a / 8e).

c) ODABIR MJERNE JEDINICE:
drzeci pritisnutom tipku na 3 sekunde moguce je postaviti mjernu jedinicu debljine
lima u“milimetrima” [mm)], “gauge”[ga] ili inch [in].

d) STAND-BY: ako drzite ovu tipku pritisnutom u trajanju od 3 sekunde, stroj dolazi
u rezim pripravnosti (stand-by). Pritisnite bilo koju tipku da izazete iz rezima
pripravnosti.

23. " /+ Tipke sa dvojnom funkcijom
a) FUNKCIJA SLOJA LIMA:
pritiskom na tipku [+] povecava se debljina lima, pritiskom na tipku [-] smanjuje se.
b) FFUNKCIJA ODABIR RAZINE TIME ili POWER @

drzeci pritisnutom tipku [-] na 3 sekunde moguce je povecati ili smanijiti vrijeme
varenja @ u odnosu na vrijednost koju stroj automatski postavlja

4. ZaslonLCD

P L START]

Signalizira da je potrebno pritisnuti tipku & za osposobljavanje stroja za varenje.

l 121000

6. JNZIH
PnkaZUJe program R T= K za zavarivanje stezaljke za masu; prikazuje, nadalje,
postavljenu debljinu lima i moguce sifre alarma.

N
d

Oznacava Studder pistolj bez okidaca (izvedba gdje se aktiviranje vrsi kontaktom) ili s
okida¢em (samo kod izvedbe “DUQ").

3

8a.
Pokazuje punktiranje trnova, zakivaka, podloski, podloski s prorezima, specijalnih
siljaka za povlacenje s odgovarajuc¢im ¢ekic¢ima (vidi katalog).

S
a~

sb. lm5+a
Ukazuje na tockasto varenje vijaka promjera 4+6, i ribatina promjera 5 sa prikladnom
elektrodom.

uje na ravnanje limova sa elektrodom na bazi ugljena.

i< 5k

8e.

Ukazuje na kopiranje limova sa prikladnom elektrodom.

uﬂEﬂE

Ukazuje na razinu vremena varenja @ postivanje automatski postavljene vrijednosti

§

12, (===

Ukazuje da hvataljka koja se upotrebljava isporucuje struju.

i

13.
Osposobljava se sa pistoljem studder.

===

16. ¢
Predstavlja sloj lima koji se vari.

17. @E

Ukazuje da je stroj pod termostatskom zastitom.

ga
in
19. mm
Ukazuje mjernu jedinicu sloja lima.

4.3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE

4.3.1 Zastite i alarmi (TAB. 1)

a) Termicka zastita:

Ukljucuje se u slucaju pregrijavanja stroja za tockasto varenje uslijed nedostatka ili

nedovoljnog protoka rashladne tekuéine ili uslijed ciklusa rada koji prelazi dozvoljene

granice.

Ukljucenje se signalizira paljenjem ikone na zaslonu (fig. C-17) i sa:

AL1 = termicki alarm stroja.

AL2 = termicki alarm hvataljke, studder (ako je predviden).

UCINAK: blokada struje (zavarivanje onemoguceno).

PONOVNO PALJENJE: ru¢no (pritiskom na tipku “START” nakon povratka unutar

prihvatljivih granica temperature - gasenje ikone).

Tipkalo “START” (SI. C-5).

Potrebno je pritisnuti ovo tipkalo kako bi se moglo upravljanja zavarivanjem u bilo

kojem od nize navedenih uvjeta:

- pri prvom pustanju stroja u pogon;

- nakon svake intervencije sigurnosnih uredaja/zastita;

- nakon povratka napajanja (elektricnom) energijom koje se prethodno prekinulo
uslijed rastavljanja na ulazu ili kvara;

b

-

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVE RADNJE VEZANE ZA POSTAVLJANJE STROJA | SPAJANJE NA
ELEKTRICNU | PNEUMATSKU MREZU MORAJU SE VRSITI DOK JE STROJ UGASEN I
ISKLJUCEN IZ STRUJE.
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ELEKTRICNO | PNEUMATSKO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za tockasto varenje izambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova koje se
nalaze u pakiranju.

5.2 NACIN PODIZANJA
POZOR: Svi strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priru¢niku nemaju naprave za
podizanje.

5.3 POLOZAJ

Stroj se mora postaviti u dovoljno velikom prostoru bez prepreka, koji omogucava pristup
komandnoj ploci, opcoj sklopci i radnom mjestu u sigurnosnim uvjetima.

Provjeriti da ne postoje prepreke na otvorima za ulazili izlaz rashladnog zraka, provjeravajuci
da ne postoji moguénost usisavanja sprovodnog praha, korozivnih para, vlage, itd.
Postaviti stroj za tockasto varenje na ravnu povrsinu, izradenu od homogenog i kompaktnog
materijala, prikladnu sa teZinu stroja (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se izbjeglo prevrtanje
ili opasni pokreti.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije spajanja stroja na elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja podudaraju
sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja stroj.

Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijalne sklopke slijedece vrste:

- vrste A( ) za jednofazne strojeve;

- vrste B( ) za trofazne strojeve.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj za punktiranje spaja na javnhu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater
koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za punktiranje moze spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Mrezni utikac i uticnica

- lzvedba 230V:

Kabel za napajanje isporucuje se s ve¢ namontiranim Schuko utikacem (2 pola + uzemljenje).
- lzvedba 400V:

Spojite na kabel za napajanje obi¢ni utika¢ (3P + uzemljenje: koriste se samo 2 pola:
MEDUFAZNO spajanje!) odgovarajuceg kapaciteta.

- Mrezna uticnica

Mora postojati mrezna uti¢nica zaSticena osigurac¢ima ili automatskom sklopkom;
odgovarajuci terminal za uzemljenje treba spojiti na vodi¢ za uzemljenje (Zuto-zeleno) linije
napajanja.

Kapacitet i trenutak intervencije osiguraca i automatske sklopke navedeni su u paragrafu
“TEHNICKI PODACI".

U slucaju instaliranja vise aparata za tockasto zavarivanje, distribuirajte napajanje cikli¢cno
izmedu tri faze na nacin da dobijete ujednaceni krug; na primjer:

aparat za tockasto zavarivanje 1: napajanje L1-L2;

aparat za toc¢kasto zavarivanje 2: napajanje L2-L3;

aparat za tockasto zavarivanje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sustav
kojeg je predvidio proizvodac (klasa | ) sa posljedi¢nim teskim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

6. ZAVARIVANJE (Tockasto zavarivanje)

6.1 PRIPREMNE RADNJE

Prije vr3enja bilo koje radnje tockastog zavarivanja, treba provjeriti, kada je kabel za
napajanje iskopc¢an s mreze) je li elektri¢cno spajanje ispravno izvréeno u skladu sa gore
navedenim uputama.

6.1.1 SPAJANJE ALATKI (SI. B)

Za ispravni rad aparata spojite sav alat na odnosne uti¢nice kako je prethodno opisano:

- Spojite studder pistolj s okida¢em na uti¢nicu na sl. B-2 (samo kod izvedbe "DUQ").

- Spojite konektor 14 PIN studder pistolja s okida¢em na uti¢nicu na sl. B-3 (samo kod
izvedbe "DUQ").

- Spojite na uti¢nicu sa sl. B-4 studder pistolj bez okidaca ili pak kabel za brzo spajanje (vidi
katalog).

A PAZNJA!

- Kad pocnete tockasto zavarivanje pritiskom na tipkalo ili dodirom na komad,
aparat napaja oba alata koja su na njega spojena (samo kod izvedbe "DUO").

- NEMOJTE ODLAGATI ALAT KOJI NE KORISTITE NA KOMAD KOJI OBRADUJETE!

- ODLOZITE UVIJEK ALAT KOJI NE KORISTITE NA STABILNU POVRSINU KOJA NUE
PROVODNA!

6.2 REGULACIJA PARAMETARA (kod tockastog varenja)

Parametri koji odlu¢uju promjer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

- Snaga koju vrsi elektroda.

- Struja varenja.

- Trajanje varenja.

U nedostatku specifi¢tnog iskustva savjetuje se vrsenje nekoliko pokusaja tockastog varenja,
upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.

Parametri struje i vremena tockastog varenja reguliraju se automatski odabirom sloja
limova koji se vare tipkama (ikone + / -). Eventualna podesavanja vremena tocke u odnosu
na standardnu vrijednost (DEFAULT) mogu se vrsiti unutar postavljenih granica, pritiskom
na tipku (ikona fig. C-2).

6.3 PROCEDURA

6.3.1 ODABIR STUDDER PISTQLJA SA ILI BEZ OKIDACA (samo kod izvedbe "DUO")
Ako je ukljucen pistolj S OKIDACEM (vidi sl. C-7), prvi kontakt pistolja BEZ OKIDACA s limom
aktivira prepoznavanje alata. Ako je uklju¢en pistolj BEZ okidaca (vidi sl. C-7), dovoljno je da
jednom pritisnete okida¢ drugog pistolja da biste isti odabrali.

6.3.1.1 TOCKASTO ZAVARIVANJE S PISTOLJEM S OKIDACEM
Nakon prepoznavanja, punktiranje se vrsi jednostavnim spustanjem alatke na komad za
zavariti i pritiskom na okidac.

6.3.1.2 TOCKASTO ZAVARIVANJE S PISTOLJEM BEZ OKIDACA

Tockasto varenje se odvija jednostavnim naslanjanjem alatke na komad koji se vari, koji je
spojen na kabel uzemljenja: nakon nekoliko trenutaka stroj registrira dodir i automatski vrsi
tockasti zavar.

POZOR!

- Za fiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, upotrijebiti dva fiksna
Sesterokutna kljuca kako bi se sprijecila rotacija brtvenog prstena.

- Uslucaju intervencije na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti polugu
uzemljenja na navedene dijelove kako bi se sprijecio prolaz struje kroz spoj, a
u svakom slucaju pored mjesta koje se mora tockasto variti (dugi prolaz struje
smanjuje ucinkovitost tocke).

- POTREBNO JE IZBJEGAVATI DA SE NASLONI STUDDER NA KOMAD KOJI SE VARI AKO
SE NE NAMJERAVA POCETI SA VARENJEM!

6.3.2 FIKSIRANJE KABELA ZA MASU NA LIM
a) Ukljucite aparat i pritisnite tipkalo “Start” (sl. C-1). Na zaslonu se prikazuje program

“

punktiranja za masu G
b)  Ocistite lim Sto je blize moguce mjestu na kojem trebate raditi, povrsina mora biti iste
veli¢ine kao i povrsina kontakta matice mase (sl. D-26).
c) Spojite glavu elektrode mase na usicu kabela za masu (sl. I).
d) Spustite vrh elektrode mase (sl. D-25) na ocisceni lim koji ste prethodno pripremili i
zatvorite krug na nacin $to cete na ocis¢eni lim staviti vrh studder pistolja bez okidaca.
e) Provjerite izdrzljivost vara elektrode mase na nacin $to cete lagano povuci elektrodu i
to pod pravim kutom u odnosu na povrsinu na koju je elektroda zavarena, pa potom
fiksirajte maticu mase na lim (sl. L).
Napomena: u slucaju da se elektroda mase lako odvoji za vrijeme povlacenja, probajte
povecati vrijeme zavarivanja pritiskom na tipke “+"i"-" (sl. C-2, C-3).

Ve
Tockasto varenje brtvenog prstena za fiksiranje kraja poluge uzemljenja Lo
Odaberite program sa sl. C-8a pritiskom na tipkalo “MODE".
Postaviti na vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL. 9, Fig. D) i unijeti brtveni prsten (POL.
13, Fig. D).
Nasloniti brtveni prsten na odabrano podrucje. Staviti u dodir, na istom podrugju, kraj
poluge uzemljenja; pritisnuti tipku pistolja za varenje podloske na koju se mora izvrsiti
fiksiranje koje smo prethodno opisali.

e
Tockasto zavarivanje podloski s prorezom Lo
Odaberite program sa sl. C-8a pritiskom na tipkalo “MODE".
Ova funkcija se vrsi montiranjem i pritezanjem nosaca elektrode (POL. 28, SI. D) na pistolju.
Stavite podlosku s prorezom (POL. 27, SI. D) na nosac elektrode i vrsite tockasto zavarivanje
kako je prethodno opisano.

o4
Tockasto varenje vijaka, rozeta, c¢avla, zakovica Ao
Odaberite program sa sl. C-8b pritiskom na tipkalo “MODE".
Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti komad koji se toc¢kasto vari i nasloniti ga
na lim na Zeljeno mjesto; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo nakon $to je proslo
prethodno postavljeno vrijeme.

N
Tockasto varenje i istovremeno povlacenje specijalnih brtvenih prstena Lo
Odaberite program sa sl. C-8a pritiskom na tipkalo “MODE".
Ova se funkcija vrsi postavljajuci i ¢vrsto stezudi vreteno (POL. 4, Fig. D) na kuciste uredaja
za izvlacenje (POL. 1, Fig. D), zakaciti i blokirati do kraja drugi kraj uredaja za izvlacenje na
pistolj. Unijeti specijalni brtveni prsten (POL. 14, Fig. D) u vreteno (POL. 4, Fig. D), blokirajuci
ga posebnim vijkom (Fig. D). Usmjeriti ga na odabrano mjestu regulirajudi stroj za tockasto
varenje kao za tockasto varenje brtvenih prstena i poceti sa povlaenjem.
Na kraju, okrenuti uredaj za izvlacenje za 90° kako bi se otkacio brtveni prsten, koju se moze
ponovno tockasto variti na novom polozaju.

Zagrijavanje lima -ﬂ

Odaberite program sa sl. C-8d pritiskom na tipkalo “MODE".

Kod ovog nacina rada TIMER je onesposobljen.

Trajanje radnji se stoga ru¢no odreduje s obzirom da traju koliko se drzi naslonjena elektroda
pistolja na komad spojen na uzemljenje.

Intenzitet struje se automatski regulira ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti elektrodu od ugljena (POL.12, FIG. D) u vreteno pistolja blokirajuci je prstenom.
Taknuti vrhom ugljena podrucje koje je prethodno ostrugano. Djelovati izvana prema
unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji kada se ohladi vraca se u prvobitan
polozaj.

Kako bi se sprijecilo da se lim previse uzdigne, obraditi manja podru¢ja i odmah nakon toga
proci vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrugje.

Ispravljanje lima -Q

Odaberite program sa sl. C-8e pritiskom na tipkalo “MODE".

U ovom polozaju, pomocu prikladne elektrode, mogu se ispraviti limovi koji su se deformirali
na nekim mjestima.

NAPOMENA: SVI PRETHODNO OPISANI PROGRAMI MOGU SE PROVESTI | S ALATOM
BEZ OKIDACA NA NACIN STO TREBA STAVITI KOMAD ZA PUNKTIRATI U DODIR S
LiIMOM!

Upotreba dostavljenog uredaja za izvlacenje (POS. 1, Fig. D)

Zakacivanje i povlacenje brtvenih prstena

Navedena funkcija vrsi se postavljajuci i blokirajuci vreteno (POL. 3, Fig. D) na elektrodu
(POL. 1, Fig. D). Zakaciti brtveni prsten (POL. 13, Fig. D), tockasto zavarenu kao sto je prije
opisano, i poceti sa povlacenjem. Na kraju rotirati uredaj za izvlacenje za 90° za otkacivanje
brtvenog prstena.

Zakacivanje i povlacenje utikaca

Navedena funkcija vrsi se postavljajuci i blokirajuci vreteno (POL. 2, Fig. D) na elektrodu
(POL. 1, Fig. D). Unijeti utika¢ (POL. 15-16, Fig. D), tockasto varen kao $to je prethodno
opisano u vreteno (POL. 1, Fig. D) drzeci napeti priklju¢ak prema uredaju za izvlacenje (POS.
2, Fig. D). Kada se unese do kraja otpustiti vreteno i poceti za povlacenjem. Na kraju povuci
vreteno prema Cekicu za izvlacenje klina.

POZOR:
po zavrsetku rada odlozite alat na izolacionu povrsinu i ugasite aparat!

7. SERVISIRANJE

- POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI DA JE STROJ ZA
TOCKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . B
RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.
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- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;
- zamjena elektroda i rucki;

- provjera Citavosti kabela za napajanje;

- provjera Citavosti pistolja i izlaznih kablova.

7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE B B
RADNJEIZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAVRSITIISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLIJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA PLOCA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

ILI PISTOLJA 1 PRISTUPANJA U UNUTARNJI DIO, PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |

ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE | PNEUMATSKE MREZA (ako je prisutna).

Eventualne provjere koje se vrse pod naponom unutar stroja za tockasto varenje, mogu

prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljeda

uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno i u svakom slu¢aju cesto, ovisno o upotrebi i o uvjetima okoline, provjeriti

unutrasnjost stroja i hvataljke kako bi se uklonila prasina i metalne cestice taloZzene na

transformatoru, sucelju dioda, sucelju za pritezace za napajanje, itd. putem mlaza suhog

komprimiranog zraka (max 5 bar).

Izbjegavati da se mlaz komprimiranog zraka uperi na elektronska sucelja; eventualno iste

ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- provjeriti da kabeli nemaju o$tecenja na izolaciji ili popustene-oksidirane spojeve.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na izlaznim
polugama/pletenicama ¢vrsto navijeni i da nema traga oksidacije ili pregrijavanje.

8. POTRAZIVANJE KVAROVA

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA, | PRIJE VRSENJA TEMELJITUIH PROVJERA ILI

PRIJE OBRACANJA SERVISNOM CENTRU, PROVJERITI SLIJEDECE:

Kada je kabel za napajanje spojen na mrezu, zaslon je upaljen; u suprotnom, kvar je na
liniji napajanja (kabeli, utikac i uti¢nica, osiguraci, prekomjerni pad napona, itd.).

- da se na zaslonu ne ocitavaju alarmni signali (vidi TAB. 1): kad prestane alarm pritisnuti
tipku “START” za ponovno paljenje stroja za tockasto varenje;

- da kod elemenata sekundarnog kruga (pistolj-kablovi) ne postoje odvijeni vijci ili
oksidacije.

- da su parametri varenja prikladni za obradu koja se vrsi.

- nakon vrsenja servisiranja ili popravka, ponovno uspostaviti spojke i kablove kako su bili
u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili dijelovima koji mogu
postici visoku temperaturu. Spojiti sve sprovodnike oviti trakom kako su bili na pocetku,
pazeci da se ne dovedu u dodir spojevi primarnog kruga pod visokim naponom i spojevi
sekundarnog kruga pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne podloske i vijke za zatvaranje kucista.

-56-



POLSKI

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO .....ccuummmmmsnnssnsssssssssssssssssss 57
2.WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS 58
2.1 WPROWADZENIE 58
2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE 58
2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE 58

3. DANE TECHNICZNE 58
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A) 58
3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE 58
4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ 58
4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GROWNE KOMPONENTY (Rys. B) 58
4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE 58
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C) 58

4,3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA 59
4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy (TAB. 1) 59
5.MONTAZ 59
5.1 WYPOSAZENIE 59
5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA 59
5.3 USTAWIENIE 59
5.4 PODLACZENIE DO SIECI 59
5.4.1 Zalecenia 59

SPIS TRESCI

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

6. SPAWANIE (Punktowe)
6.1 OPERACJE WSTEPNE
6.1.1 PODLACZANIE NARZEDZI (Rys. B)

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)
6.3 PROCES
6.3.1 WYBOR PISTOLETU TYPU STUDDER ZE SPUSTEM LUB BEZ (tylko dla wersji,DUO").
6.3.1.1 SPAWANIE PUNKTOWE Z ZASTOSOWANIEM PISTOLETU ZE SPUSTEM...

6.3.1.2 SPAWANIE PUNKTOWE Z ZASTOSOWANIEM PISTOLETU BEZ SPUSTU....

6.3.2 PRZYMOCOWANIE PRZEWODU MASOWEGO DO BLACHY.

7. KONSERWACJA
7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
7.2 NADZWYCZAINA KONSERWACJA 60
8.WYSZUKIWANIE USTEREK 60
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Uwaga: W dalszej czesci instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,spawarka punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ rowniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o odpowiednich sSrodkach
ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gléwny, petniacy funkcje awaryjne,
wyposazony w kiédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu,0” (otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowac sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub tez z
niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”, zamkna¢ na
ktodke i wyjac klucz.

- Wykonaj instalacje elektryczna zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Upewnij sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podlaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawartej w zakresie od 5°C
do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej rownej 50% w przypadku temperatur do 40°C
i90% w przypadku temperatur do 20°C.

- Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacjinaramionach i/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po wylaczeniu
spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i pneumatycznego (jezeli
wystepuje). W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego nalezy zablokowac¢ wylacznik gléowny w potozeniu ,0”
zamykajac na kiddke znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.
Ta sama procedura musi by¢ réwniez przestrzegana podczas podiaczania do sieci
wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknietym obwodem (spawarki punktowe
chlodzone wod3a) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

- W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitownika pneumatycznego

nalezy zablokowaé¢ wytacznik gléwny w potozeniu , 0", zamykajac na kiodke
znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy rowniez przestrzega¢ podczas podiaczania do sieci
wodnej lub do systemu chlodzenia z zamknietym obwodem (spawarki punktowe
chlodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

- Zabrania si¢ uzywania oprzyrzadowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu, pytéw
lub mgly.

VAV

- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodoéw rurowych, ktére zawieraja lub
zawieraty ciekte lub gazowe substancje fatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

- Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod cisnieniem.

- Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje fatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia! Nie umieszczaj go w
poblizu substancji tatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje sie¢ odpowiednia wymiana powietrza
lub odpowiednie srodki stuzace do usuwania dymoéw spawalniczych; nalezy
je systematycznie sprawdzac oceniajac granice narazenia na dziatanie dymow
spawalniczych w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu trwania samego
narazenia.

POO®

Chron zawsze oczy z pomoca specjalnych okularéow ochronnych
- Nosrekawice i odziez ochronna odpowiednie dla operacji wykonywanych podczas
spawania oporowego.

- Halasliwosc: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d) rowny lub wyzszy
od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie Srodki ochrony
osobistej.

()

EMEF '
SAFE
- Przeplywajacy prad punktowania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu punktowania.
Pola elektromagnetyczne moga naktadac sie na funkcjonowanie aparatury medycznej
(np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do os6b stosujacych
te urzadzenia. Na przykiad zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka
punktowa.
Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc
z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola
elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie

ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocujrazem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli wystepuja).

- Glowa i tuléw powinny znajdowac sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét siebie.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony
ciala.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje) do
przedmiotu, na ktorym wykonywane jest potaczenie punktowe, najblizej jak tylko
jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj i nie
opieraj sie o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania
punktowego.

- Minimalna odlegtos¢:

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

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

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ 2z wymaganiami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napieciem budynkéw
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie zostalo zaprojektowane do uzytku wylacznie w zakresie napraw
blacharskich pojazdéw samochodowych: musi by¢ uzywane do spawania punktowego
jednej lub kilku blach stalowych o niskiej zawartosci wegla, o r6znym ksztalcie i
wymiarach, w zaleznosci od wykonywanej obrobki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é &

Tryb funkcjonowania spawarkl punktowej nie przewiduje sterowania przyciskiem

w celu uruchomlema spawania, ale zwyczajnie poprzez zetkmqqe an elektrody
istoletu z p ym obrébce detalem, polqczonym z uziemieniem: istnieje

zagrozenle quczema spawania poprzez niezamierzone umieszczenie elektrody

pistoletu na uziemieniu lub czesciach z nim potaczonych!

Po zakonczeniu czynnosci umiesci¢ pistolet na powierzchni izolujacej i wylaczyc

urzadzenie!

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednia odziez
ochronna.
Pozostaw wtasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknieciem!
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RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU
Ustaw spawarke punktowq na powierzchni pozlomej, o nosnosci odpowiedniej dla
jej ciezaru; przymocuj ja do ptaszczyzny oparcia, (jezeli przewidziana w rozdziale
“MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym przypadku - posadzki
pochyte lub nieréwne, ruchome plaszczyzny oparcia - istnieje niebezpieczenstwo
wywrocenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,MONTAZ" niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odtacz je od zasilania
elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed przesunieciem do innej
strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i nieréwnosé gruntu (na przykiad
kable i przewody rurowe).

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE
Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrébki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

MAGAZYNOWANIE

- Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie¢ w zakresie od -15°C do 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego ptynu niezamarzajacego lub

catkowicie opréznij obwaéd hydrauliczny i zbiornik z woda.

Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chroniace urzadzenie przed wilgocia, brudem i

korozja.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenosna instalacja do spawania oporowego (spawarka punktowa) z mikroprocesorowym

sterownikiem cyfrowym. Instalacja umozliwia wykonywanie licznych rodzajéw obrébki na

goraco i punktowych na blachach, ktdre sg specyficzne dla sektora samochodowego oraz

tych sektoréw, w ktérych wystepuja analogiczne rodzaje blachy.

Gtéwne parametry urzadzenia sa nastepujace:

- automatyczne ustawianie parametréw spawania;

- mozliwo$¢ zmiany czasu spawania w stosunku do wartosci ustawionej w trybie
automatycznym;

- ograniczenie przetezenia linii po wigczeniu urzadzenia (sterowanie cos¢ wtaczenia);

- Pods$wietlany wyswietlacz ciektokrystaliczny umozliwiajacy wyswietlanie polecer oraz
ustawionych parametréw;

- specyficzny program do zgrzewania masy naprawczej z naprawianym elementem.

Spawarka punktowa umozliwia ponadto podtaczenie dwdch pistoletéw typu studder i

szybkie wykorzystanie jednego z nich z niezaleznymi programami (tylko dla wersji “DUQO").

Spawarka punktowa moze by¢ uzywana do spawania blach zelaznych o niskiej zawartosci

wegla oraz blach zelaznych ocynkowanych.

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
Pistolet Studder ze spustem (tylko dla wersji “DUO").
- Pistolet studder bez spustu.
- Przewdd masowy z masg do punktowania.
- Wyciggacz uderzeniowy.
- Elektroda przeznaczona dla podktadek gwiazdkowych.
- Podkfadki gwiazdkowe do wyciggania wgniecen.

Aby uzyskac szczegotowe informacje odwotac sie do zaktualizowanego katalogu.

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE
Skrzynka z materiatami zuzywalnymi.
- Wozek.
- Ringvolver.
- Przewdd przytaczeniowy szybkiego montazu.
- Rozne narzedzia do wyciaggania wgniecen.

W przypadku zamawiania innych akcesoriéw odwotac sie do zaktualizowanego katalogu.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

1- llos¢ faz oraz czestotliwos¢ linii zasilania.

2- Napiecie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe elektrod.

6- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

7- Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sie w Waszym
posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Gloéwne parametry

- (*) Napiecie i czestotliwo$¢ zasilania: 400V (+15%) ~ 2ph-50/60 Hz
lub: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Klasa zabezpieczenia elektrycznego: |
- Klasa izolacji: H
- Stopien zabezpieczenia obudowy: P22
- Ciezar: 18kg
Input
- Maks. moc podczas punktowania (S max): 13kVA
- Wspdtczynnik mocy przy Smax (cosg): 0.8

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

- Bezpieczniki zwtoczne sieci:
- Automatyczny wytgcznik sieciowy:

- Przewdd zasilania (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output

- Napiecie wtérne jatowe (U, max): 5.6V
- Maksymalny prad punktowanla (I, max): 2.5kA

- Zdolnos¢ punktowania (stal o n|sﬁ|ej zawartosci wegla): max 1.5 + 1.5mm

(*JUWAGI:
- Spawarka punktowa moze by¢ dostarczana z napieciem zasilania 400V lub 230V;
sprawdzi¢ prawidtowg wartos¢ na tabliczce znamionowej.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ .

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | GROWNE KOMPONENTY (Rys. B)

Strona przednia:

1 - Panel sterujacy;

2 - Przytacze przewodu pistoletu studder ze spustem;

3 - Przytacze tacznika 14-pinowego pistoletu studder ze spustem;

4 - Przylacze przewodu pistoletu studder bez spustu lub przewodu przylaczeniowego
szybkiego montazu (patrz katalog);

5 - Przewdd masowy.

Strona tylna:
6 - Wejscie przewodu zasilania.

4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE
4.2.1 Panel sterujacy (Rys. C)

1. \.JPrzyciskwieIofunkcyjny

a) FUNKCJA“START":
aktywuje urzadzenie do funkcjonowania przy pierwszym uruchomieniu lub po
stanie alarmu.
UWAGA: Wyswietlacz sygnalizuje operatorowi, kiedy jest konieczne wcisniecie
przycisku “START” umozliwiajace uzywanie urzadzenia.

b) FUNKCJA“MODE":
Wybiera program uzywanego narzedzia (rys. C-8a / 8e).

<) WYBOR JEDNOSTKI MIARY:
trzymajac przycisk wcisniety przez 3 sekundy jest mozliwe ustawienie jednostki
miary grubosci blachy “milimetry” [mm], “gauge” [ga] lub cal [in].

d) STAND-BY: trzymajac wcisniety przycisk przez 3 sekundy, urzadzenie przelacza sie
na tryb stand-by. Nacisna¢ dowolny przycisk, aby wyjsc z trybu.

23. " / + Przyciski dwufunkcyjne
a) FUNKCJA GRUBOSCI BLACHY:
wcisniecie przycisku [+] powoduje zwiekszenie grubosci blachy, wcisniecie
przycisku [-] powoduje jej zmniejszenie.

b) FUNKCJA WYBORU POZIOMU TIME
trzymajac wcisniety przycisk [-] przez 3 sekundy jest mozliwe skrécenie lub
wydtuzenie czasu spawania w stosunku do wartosci ustawionej automatycznie

przez urzadzenie

i

4. Wyswietlacz cieklokrystaliczny

N ! START

Sygnalizuje, ze nalezy wcisna¢ przycisk & aby aktywowac urzadzenie do spawania.

l 120000

6. NN
WySW|etIa program ,, U"N:‘ , do spawania zacisku masowego; ponadto wyswietla
ustawiong grubos¢ blachy i ewentualne kody alarmu.

N
d

Wskazuje pistolet Studder bez spustu (wersja z aktywowaniem poprzez zetkniecie) lub
ze spustem (tylko dla wersji“DUQ").

"

.
je zgrzewanie punktowe kotkéw, nitdw, podk’fadek podkiadek
dziurkowanych, specjalnych koncéwek do wyciggania wgniecern ze specjalnymi

8b. lﬂgﬂi

5.
8e.

Wskazuje poziom czasu spawania @ w stosunku do wartosci ustawionej

12, (===

skazuje, ze uzywane kleszcze sg zasilane.

=

13.

>

ktywuje sie z pistoletem Studder.

===

16. ¢
Reprezentuje grubos$¢ spawanej blachy.

17. @E

Wskazuje, ze urzadzenie jest w stanie zabezpieczenia termostatycznego.

ga
in
19. mm
Wskazuje jednostke miary grubosci blachy.
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4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy (TAB. 1)

a) Zabezpieczenie termiczne:

Zadziata w przypadku przegrzania spawarki punktowej, spowodowanego przez brak

lub niedostateczny przeptyw cieczy chtodzacej lub tez jezeli cykl roboczy przekracza

dopuszczalng granice.

Jego zadziatanie sygnalizowane jest przez zaswiecenie sie ikony na wyswietlaczu (rys.

C-17) oraz:

AL1 = alarm termiczny urzadzenia.

AL2 = alarm termiczny kleszczy, studder, (jesli przewidziany).

EFEKT: blokada pradu (zablokowanie spawania).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku "START" po powrocie do dopuszczalnego

zakresu temperatury - zgasniecie ikony).

Przycisk “START” (Rys. C-5).

Jego wcisniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania czynnoscig spawania w

kazdym z nastepujacych warunkéw:

- przy pierwszym uruchamianiu urzadzenia;

- po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajacych/zabezpieczenia;

- po ponownym podtaczeniu zasilania energig (elektryczna) uprzednio przerwanego w
wyniku odfaczenia zasilania przed urzadzeniem lub tez w wyniku awarii;

b

5.MONTAZ

A UWAGA! WYKONAJ WSZELKIE OPERACJE MONTAZU ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI
PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA. .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odtgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukgji nie posiadajg urzadzen do
podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE

Przygotuj do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegta i pozbawiong przeszkéd,
ktéra moze zagwarantowac w petni bezpieczny dostep do panelu sterujacego, wytacznika
gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewnij sig, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajduja sie przeszkody, sprawdz czy nie s zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne,
wilgog, itd.

Ustaw spawarke punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania cigzaru urzadzenia (patrz,dane techniczne”) w celu
unikniecia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub niebezpiecznych przesuniec.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci,
bedacymi do dyspozycji w miejscu montazu.

Spawarke punktowg nalezy podtaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zostac do niej podtaczona,
(jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko sieciowe

- Wersja 230V:

Przewodd zasilania jest dostarczany z wtyczkg Schuko (2 bieguny + uziemienie) juz
zamontowana.

- Wersja 400V:

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (3B + U: zostana wykorzystane
tylko 2 bieguny: podtaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiedniej zdolnosci przewodzenia.

- Gniazdo sieciowe

Przygotowa¢ gniazdo sieciowe zabezpieczone bezpiecznikami lub automatycznym
wyfgcznikiem magneto-termicznym; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu
uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Obcigzalnos¢ pradowa i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytacznika magneto-
termicznego sg podane w paragrafie ,DANE TECHNICZNE".

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych, nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposob, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje

nieskuteczne dzialanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

6. SPAWANIE (Punktowe)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem jakiejkolwiek czynnosci punktowania nalezy sprawdzi¢, po odtaczeniu
przewodu zasilajgcego od sieci, czy podiaczenie elektryczne zostato przeprowadzone
prawidtowo, zgodnie z wyzej podanymi wskazéwkami.

6.1.1 PODLACZANIE NARZEDZI (Rys. B)

Aby zagwarantowa¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia nalezy podtaczy¢ narzedzia

do odpowiednich gniazd wtykowych, jak opisano nizej:

- Podtaczyc pistolet studder ze spustem do gniazda przedstawionego na rys. B-2 (tylko dla
wersji“DUQO").

- Podiaczyctacznik 14-pinowy pistoletu studder ze spustem do gniazda przedstawionego
na rys. B-3 (tylko dla wersji “DUQO").

- Podtaczy¢ do gniazda przedstawionego na rys. B-4 pistolet studder bez spustu lub
przewdd przytaczeniowy szybkiego montazu (patrz katalog).

A UWAGA!

- Po uruchomieniu spawania punktowego z pomoca przycisku lub na skutek
zetkniecia z przedmiotem, urzadzenie podiacza energie do obu narzedzi z nim
potaczonych (tylko dla wersji “DUO"). .

- NIE UMIESZCZAC NARZEDZIA NA PODDAWANYM OBROBCE PRZEDMIOCIE!

- UMIESCIC ZAWSZE NIEUZYWANE NARZEDZIE NA POWIERZCHNI STABILNEJ |
NIEPRZEWODZACEJ!

6.2 REGULACJA PARAMETROW (podczas punktowania)

Parametry, ktére okreslaja srednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sa
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrode.

- Prad punktowania.

- Czas trwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb punktowania,
z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co materiat przeznaczony
do obrobki.

Parametry pradu i czas spawania punktowego sa regulowane automatycznie po ustawieniu
grubosci blach przeznaczonych do spawania przy uzyciu przyciskow (ikony + / -).
Ewentualne dostosowania czasu wykonywania punktu w stosunku do wartosci standard
(DEFAULT) moga by¢ wykonywane w ustalonych granicach, przy uzyciu przycisku (ikona
rys. C-2).

6.3 PROCES

6.3.1 WYBORPISTOLETU TYPU STUDDER ZE SPUSTEM LUB BEZ (tylko dla wersji, DUO")
Jesli aktywny jest pistolet ZE SPUSTEM (patrz rys. C-7) pierwszy kontakt z blachg pistoletu
BEZ SPUSTU powoduje aktywacje rozpoznania narzedzia. Jesli aktywny jest pistolet
BEZ spustu (patrz rys. C-7) wystarczy nacisna¢ jeden raz spust drugiego pistoletu, aby
spowodowac jego przefgczenie.

6.3.1.1 SPAWANIE PUNKTOWE Z ZASTOSOWANIEM PISTOLETU ZE SPUSTEM
Po prawidtowym rozpoznaniu spawanie punktowe rozpoczyna sie po dosunieciu narzedzia
do spawanego przedmiotu i nacisnieciu spustu.

6.3.1.2 SPAWANIE PUNKTOWE Z ZASTOSOWANIEM PISTOLETU BEZ SPUSTU

Spawanie punktowe nastepuje poprzez dosuniecie narzedzia do spawanego przedmiotu,
ktory jest potaczony z przewodem masowym: po kilku sekundach urzadzenie rozpoznaje
zetkniecie i automatycznie wykonuje punkt.

A UWAGA!

- Aby zamocowac lub wymontowac akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywac
dwoch statych kluczy szesciokatnych, zapob w ten 0b obracaniu sie
trzpienia.

- W przypadku wykonywania czynnosci na drzwiach lub pokrywach silnika
nalezy obowiazkowo podtaczy¢ drazek uziemiajacy do tych elementéw, aby
zapobiec przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu obszaru
przeznaczonego do punktowania (dlugi przebieg pradu redukuje skutecznosé
wykonywanego punktu). .

- NIE UMIESZCZAC PISTOLETU STUDDER NA PRZEDMIOCIE, JESLI NIE ZAMIERZA SIE
ROZPOCZAC SPAWANIA!

94)q

6.3.2 PRZYMOCOWANIE PRZEWODU MASOWEGO DO BLACHY
a)  Wiaczyc¢ urzadzenie i wcisna¢ przycisk ,Start” (rys. C-1). Na wyswietlaczu wyswietli sie
program spawania punktowego dla masy,, Elﬁd

b)  Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym zamierza sie ja
spawac, na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej nakretki masy (rys.
D-26).

c) Potaczyc koncowke elektrody masowej z uchwytem oczkowym przewodu masowego
(rys.1).

d) Przytozy¢ koncowke elektrody masowej (rys. D-25) do oczyszczonej wczesniej blachy i
zamkna¢ obwdd, przyktadajac do niej koncowke pistoletu studder bez spustu.

e) Sprawdzi¢ szczelnos¢ zgrzewu elektrody masowej, lekko wyciagajac elektrode w
kierunku prostopadtym w stosunku do powierzchni, na ktérej wykonywany jest zgrzew
i przymocowac nakretke masowa do blachy (rys. L).

Uwaga: jesli elektroda masowa odrywa sie z fatwoscia podczas wyciggania, nalezy

sprobowac wydtuzy¢ czas zgrzewania przy uzyciu przyciskow ,+"i,-" (rys. C-2, C-3).

e
Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego Lo
Wybra¢ program na rys. C-8a wciskajac przycisk “MODE".
Wiz na trzpien pistoletu przewidziang do tego celu elektrode (POZ. 9, Rys. D) i wtéz
podktadke (POZ. 13, Rys. D).
Umies¢ podkiadke w wybranym miejscu. Zacisnij zacisk masowy w tym samym miejscu;
wcisnij przycisk na pistolecie umozliwiajac przyspawanie podkfadki, ktéra nalezy
przymocowac, zgodnie z opisem zamieszczonym wyzej.

PAVAVAVAY

Spawanie punktowe podktadek dziurkowanych Lo

Wybrac program na rys. C-8a wciskajac przycisk “MODE".

Aby wykonac te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢ uchwyt elektrodowy (POZ. 28, Rys.
D) na pistolecie. Wtozy¢ podktadke dziurkowana (POZ. 27, Rys. D) do uchwytu elektrody i
punktowac w sposéb opisany wyzej. =
Punktowanie wkretéw, podktadek, gwozdzi, nitow F

Wybra¢ program na rys. C-8b wciskajac przycisk “MODE".

Wiéz odpowiedniag elektrode do pistoletu, nastepnie wtoéz element przeznaczony do
punktowania i przyt6z do blachy w wybranym miejscu; wcisnij przycisk na pistolecie:
zwolnij przycisk dopiero po uptynieciu ustawionego czasu.

NN
Punktowanie i j zesne rozcigganie specjalnych podkiadek Lo b
Wybra¢ program na rys. C-8a wciskajac przycisk “MODE".
Ta funkcja jest wykonywana poprzez do zamontowanie i dokrecenie trzpienia do korca
(POZ. 4, Rys. D) do korpusu wyciggacza (POZ. 1, Rys. D), zaczep i dokre¢ do konca druga
koncowke wyciggacza do pistoletu. Wtéz specjalng podktadke (POZ. 14, Rys. D) do trzpienia
(POZ. 4, Rys. D), zablokowujac jg specjalna $rubg (Rys. D). Przymocuj ja w odpowiednim
miejscu, regulujac spawarke punktowa, jak w przypadku spawania punktowego podktadek
i rozpocznij rozcigganie.
Po jego zakonczeniu obré¢ wyciggacz o 90°, aby zerwa¢ podkiadke, ktéra moze byc
ponownie uzywana w nowym miejscu.

Nagrzewanie blach —ﬂ

Wybra¢ program na rys. C-8d wciskajac przycisk “MODE".

d
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W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wytgczony.

Czas trwania tej czynnosci jest wiec ustawiany w trybie recznym, poniewaz jest
wyznaczany przez czas, w ciagu ktérego elektroda bedzie pozostawac docisnieta do detalu
podtaczonego do uziemienia.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubosci wybranej blachy.
Zatozyc elektrode weglowa (POZ. 12, RYS. D) na trzpien pistoletu, zablokowujac nakretka.
Przytozy¢ koncédwke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej. Przesuwac pistolet ruchem
okreznym od zewnatrz do wewnatrz, ogrzewajac w ten sposob blache, ktéra twardniejac
powraca do potozenia poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywac czynnosci na niewielkich
obszarach i bezposrednio po ich zakofczeniu przetrze¢ je wilgotng szmatka, aby w ten
sposdb schtodzi¢ poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach

Wybra¢ program na rys. C-8e wciskajac przycisk “MODE".

Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe sptaszczanie blach, ktére
ulegly zlokalizowanemu znieksztatceniu. . . .
UWAGA: WSZYSTKIE WYZEJ OPISANE PROGRAMY MOGA BYC STOSOWANE ROWNIEZ
ZNARZEDZIEM BEZ SPUSTU, POPRZEZ DOSUNIECIE ZGRZEWANEGO PRZEDMIOTU DO
BLACHY!

Uzywanie wyciggacza dostarczonego w wyposazeniu (POZ. 1, Rys. D)

Zaczepianie i wycigganie podkiadek

Ta funkgja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 3, Rys. D)
do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. D). Zaczep podktadke (POZ. 13, Rys. D), przymocowang,
jak opisano wyzej i rozpocznij wycigganie. Po jego zakonczeniu obré¢ wyciggacz o 90°, aby
oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozciagganie kotkow

Ta funkgja jest wykonywana poprzez zamontowanie i dokrecenie trzpienia (POZ. 2, Rys. D)
do korpusu elektrody (POZ. 1, Rys. D). Wi6z kotek (POZ. 15-16, Fig. D) do trzpienia (POZ.
1, Rys. D), jak opisano wyzej, kierujac korncowke w strone wyciagacza (POZ. 2, Rys. D). Po
zakonczeniu wkfadania zwolnij trzpien i rozpocznij rozcigganie. Po zakoriczeniu rozciggania
przesuwaj trzpien w kierunku mtotka, aby wyja¢ kotek.

A UWAGA:

po zakonczeniu pracy umiesci¢ narzedzia na powierzchni izolujacej i wylaczy¢
urzadzenie!

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY UPEWNIC
SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )

CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.
- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koricéwki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion;

- weryfikacja stanu przewodu zasilajacego;

- weryfikacja stanu pistoletu i przewoddéw wyjsciowych.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA i

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI PUNKTOWEJ LUB PISTOLETU

| DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA, NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALA WYLACZONA

| ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO, (jezeli

wystepuje).

Kontrole pod napieciem, przeprowadzane wewnatrz spawarki punktowej moga grozi¢

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami

znajdujacymi sie pod napieciem i/lub z elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od warunkéw

Srodowiskowych, sprawdzaj jego wnetrze jak rowniez i kleszcze, i usuwaj kurz oraz czasteczki

metalowe osadzajace sie na transformatorze, module diodowym, tabliczce zaciskowej

zasilania itp., przy pomocy suchego strumienia sprezonego powietrza (max 5 bar).

Unikaj kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je

ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkga szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podifaczenia elektryczne nie s poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢ czy $ruby zlaczne wtdérnego transformatora w drazkach / warkoczach
wyjsciowych sa mocno dokrecone i czy nie wykazuja sladéw utleniania lub przegrzania.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA | PRZED

WYKONANIEM ZWYKEYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO SERWISU POGOTOWIA

TECHNICZNEGO, NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Popodtaczeniu przewodu zasilania wytgcznika wyswietlacz jest wigczony; w przeciwnym
przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania (kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki,
nadmierny spadek napiecia, itp).

- Wyswietlacz nie wyswietla sygnatéw alarmu (patrz TAB. 1): po wyciszeniu alarmu wci$nij
“START’, aby ponownie wtaczy¢ spawarke punktowa;

- Elementy bedace czescig obwodu wtdérnego (pistolet - przewody) nie funkcjonuja
skutecznie w wyniku poluzowania $rub lub ich utlenienia.

- Parametry spawania zostaty dostosowane do wykonywanej obrébki.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czeéciami znajdujacymi
sie w ruchu lub czeéciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie
przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢
potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia
wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaj wszystkie
wczeéniej zastosowane podktadki i $ruby.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kdytetaan termia "pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kaytttdjaa on opastettava rii tavastl plstehltsauslaltteen kaytosta, vastu saukseen
liittyvien menetelmien riskeistda seka piteisiin ja hatatilantei
liittyvista menetelmista.

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikdyttoisilla versioilla) on varustettu
yleiskatkaisimella, jossa on hatétilatoiminnot ja lukko sen lukitsemiseksi "O”(avoin)
-asentoon.

Lukon avain v antaa ai taan asiantuntevalle kayttajalle, joka on koulutettu
hénelle annettuihin tehtdviin sekd mahdollisia tdsta hitsausmenetelmésta tai
pistehitsauslaitteen huolimattomasta kdytosta johtuvia vaaroja varten.

Kun kayttija ei ole paikalla, katkaisin on asetettava "0”-asentoon lukko lukittuna ja
ilman avainta.

/N

- Tee sahkokytkentda siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukalsestl

- Pistel laite void
maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sdhkdpistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ala kdyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset onstyneet

- Kéyta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja suhteellisen
kosteuden ollessa yhtd kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 % alle 20°C
lampétilassa.

- Ald kayta pistehitsauslaitetta kosteassa tai mardssa ymparistossa tai sateessa.

- Kytkettdessd hitsauskaapeleita ja mitd tahansa tavallista huoltotoimenpidetta

suojatoi
)

i

1 kytked ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa on

tehtdessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhk6- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla on vélttamatonta lukita

ylelskatkalsm”0"-asentoon varusteissa olevalla lukolla

vesiverkostoon tai jaahdytyslanteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa

dhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltotyot).

- Paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamatonta
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.
Samoin vesiverkostoon tai jaahdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijadahdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltotyot).

- Laitteen kaytto on kielletty rdjahdysriskialueiksi luokitelluissa ympaéristoissa
kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

VAV

- Ala hitsaa séilididen, astioiden tai putkistojen pailld, jotka sisaltdvit tai ovat
sisdltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

- Valta tyoskentelemlsta klooratullla I|u0tt|m|IIa puhdistetuilla materiaaleilla tai
ky 1 iden laheisyyd

- Al hitsaa paineenalaisilla sail

- Vie kaikki syttyvit aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tydalueelta.

- Anna vastahitsatun kappaleen jaahtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
ldhelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi  elektrodien ldheisyydestd; on vilttamatonta arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen, tiiviyden
seka itse altistumisen keston mukaan.

POO®

Suojaa silmét aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

- Kayta suo;akasmel ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustoihin.

- Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia paivittainen
henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhtd kuin tai suurempi kuin 85db(A), on
pakollista kdyttaa asianmukaisia henkilonsuojavilineita.

)

HOICIISISIS

- Pistehitsausvirran  kulku synnyttda sahkomagneettisia
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentat voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim. Pace-

maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

lukita

kenttia  (EMF)

On huolehdittava asianmukaisi i a4 naita laitteita kayttdvien
kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttoalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympaéristoon ammattilaiskdyttoon
tarkoitetun tuotteen teknisia standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen kanssa
liittyen henkilon sahkomagneettisille kentille altistumiseen kotiymparistossa.

a suojatoi
)

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteista sahkomagneettisille kentille
altistumisen vahentamiseksi:
- Kiinnita kokonaisuus mahdollisimman ldhelle kahta pistehitsauskaapelia (jos
mukana).
- Pidéa paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.
- Ala koskaan kierré pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ympirille.
- Ala pistehitsaa vartalon keskelld pistehitsauspiirii. Piddi molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.
- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtavaa lii
- Ala pistehitsaa ollessasi ldhelld, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietdisyys: 50 cm).
- Al jata ferromagneettisia esineitd pistehitsauspiirin ldhelle.
- Minimietdisyys:
- d=3cm, f=50cm (kuva E);
- d=3cm, f=50cm (kuva F);
- d=30cm (kuva G);
- d=20cm (kuva H) Studder.

o\

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ymparistossa
ammattilaiskdyttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei taata vastaavuutta sdhkomagneettisen yhteensopivuuden kanssa
asuinrakennuksissa tai rakennuksissa, jotka on liitetty suoraan matalajannitteiseen
sahkoverkkoon kotitalouksia varten.

mukana) pistehitsattavaan

KAYTTOTARKOITUS

Asennus on suunniteltu kdytettdvaksi ainoastaan autonkorien korjauksissa: sita
kdytetddn yhden tai useamman terdksisen tai vahahiilisen, erinmuotoisen tai
-kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtavin tyon mukaisesti.

AN e DS

Pistehitsauslaitteessa ei ole painikeohjausta hitsauksen kdynnistamiseksi, vaan
yksinkertaisesti pistoolin elektrodin kosketus maadoitukseen liitetyn tydstettdavan
kappaleen kanssa: on olemassa riski, ettd hitsaus kdynnistyy asettamalla tahattomasti
pistoolin elektrodi tai siihen liitetyt osat!

Aseta tyon paatteeksi pistooli eristdvélle tasolle ja sammuta laite!

- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden ldheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on vdlttamatonta kdyttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jaahtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS- JA KAATUMISRISKI
Suonta pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestda sen
painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan "ASENNUS”
mukaisesti). Pdinvastaisessa tapauksessa: kallellaan olevat tai irralliset lattiat ja
liikkuvat tukialustat, on ol kaatumi a.

- On kiellettya nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa "ASENNUS”
erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetddn liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sdahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtdmista toiselle tybalueelle.
Kiinnita huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kdyttda pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun tarkoitukseen
kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS).

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen védlineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin tiloihin.
- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittda 80 %.

- llman lampétilan on oltava vililld -15°C - 45°C.

Jos laitteessa ei ole vesijadhdytysyksikk6a ja ilman lampétila on olle 0°C: lisaa
jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisailio kokonaan.

Kéytd aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja korroosiolta.

-61-



2.

JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikutettava laite vastushitsausta (pistehitsauslaite) varten digitaalisella mikroprosessorin
ohjauksella. Laitteella voidaan tehdd useita kuumatydstdja ja pisteita pelleille, jotka ovat
erityisia autonkoreissa ja muilla aloilla, joilla tehddan vastaavia peltikasittelyita.
Tarkeimmat ominaisuudet ovat:

hitsausparametrien automaattinen valinta;

On mahdollista muuttaa hitsausaikaa suhteessa automaattisesti valittuun arvoon;
linjan ylivirran rajoitus kytkettaessa (kytkenndn ohjaus coso);

Valaistu nestekidendytto ohjausten ja asetettujen parametrien havainnollistamiseksi;
erikoisohjelma maadoituksen hitsausta varten korjattavaan peltiin.

Pistehitsauslaitteella voidaan lisdksi liittad kaksi studder-pistoolia ja kdyttdd nopeasti
jompaa kumpaa pistoolia (vain versio "DUO").
Pistehitsauslaitetta voidaan kayttaa vahahiilisilla seka sinkityilla rautapelleilla.

2.2 SARJAVARUSTEET

Studder-pistooli liipaisimella (vain versio "DUO”").
Studder-pistooli ilman liipaisinta.

Maadoituskaapeli pistehitsattavalla maadoituksella.
Poisvetolaite maadoituksella.

Elektrodi hammaskiekolle.

Hammaskiekko poisvetoa varten.

Katso lisdtietoja varten pdivitetty katalogi.

2. 3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

Sulakelaatikko.

Karry.

Ringvolver.

Nopea liitoskaapeli.
Erilaisia poisvetotyokaluja.

Katso muita lisdosia varten péivitetty katalogi.

3.

TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)
Tarkeimmét tiedot pistehitsauskoneen kdyttamisestd ja sen ominaisuuksista on tiivistetty
tyypplkllpeen seuraavin merkityksin.

2_
3-
4-
5.
6-
7-

8-

Virransy6ttélinjan vaiheiden lukumaara ja taajuus.

Virransyéton jannite.

Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

Verkkoteho pysyvassa tilassa (100%).

Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “ Vastushitsauksen yleinen
turvallisuus”.

Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen merkityksen
hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT
Yleiset ominaisuudet

- (¥)Virransyoton jannite ja taajuus: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
tai: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Sédhkosuojan luokka: |
- Eristyksen luokka: H
- Pééllyssuojan aste: P22
- Paino: 18kg
Input
- Pistehitsauksessa maksimivoima (S max): 13kVA
- Tehokerroin Smax (cos): 0.8
- Hitaat verkkosulakkeet: 10A (400V) / 16A (230V)
- Verkon automaattinen sahkokatkaisin: 10A (400V) / 16A (230V)
- Sédhkokaapeli (L<4m): 3G x 2.5mm?
Output
- Toisiojannite tyhjakdynnilla (U, max): 5.6V
- Pistehitsauksen maksimivirta (? max): 2.5kA

Pistehitsauskyky (terds, matalaiﬂlllpltmsuus) max 1.5 + 1.5mm

(*)HUOMAUTUKSET:

4.

Pistehitsauskone voi olla varustettu 400V:n tai 230V:n virransyoton jannitteelld; tarkasta
oikea arvo tyyppikilvesta.

PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN JA TARKEIMPIEN OSIEN KOKONAISUUS (Kuva B)
Etupuolella:

1 - Ohjauspaneeli;

2 - Studder-pistoolin kaapelin liitos liipaisimella;

3 - 14-nastainen Studder-pistoolin liittimen liitos liipaisimella;

4 - Studder-pistoolin kaapelin liitos ilman liipaisinta nopean liitoksen kaapelin liitos (katso
luettelo);

5 - Maadoituskaapeli.

Takapuolella:

6 - Virransyottokaapelin sisaantulo.

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva C)

1.

\./ Monitoimindppain

a) “START"-TOIMINTO:
saa laitteen toimimaan ensimmadisesta kaynnistyksesta tai hatapysaytyksen jalkeen.
HUOMIO: Naytto ilmoittaa kdyttdjélle tarvittaessa, ettd on painettava painiketta
"START" laitteen kayttamiseksi.

b) “TOIMINTATAPA"-TOIMINTO:
Kaytettavan tyokalun ohjelman valinta (kuva C-8a / 8e).

c) MITTAYKSIKON VALINTA:
pitamalla ndppdin painettuna 3 sekuntia on mahdollista asettaa levyn paksuuden
mittayksikko "millimetreissa" [mm], “gauge” [ga] tai tuuma [in].

d) STAND-BY: pitamalla ndppdintd painettuna 3 sekunnin ajan, laite siirtyy stand-by-
tilaan. Poistu tilasta painamalla mita tahansa nappdinta.

3. /+ Kaksoistoimipainikkeet

a) LEVYN PAKSUUS -TOIMINTO:
painamalla painiketta [+] levyn paksuus kasvaa, painamalla painiketta [-] se

8b.

véhenee.
b) TASOJEN TIME VALINTATOIMINTO:
pitamalld painettuna painike [-] 3 sekuntia on mahdollista lisata tai vahentaa

hitsausaikaa (_D suhteessa laitteen automaattisesti asettamaan arvoon ;

Nestekidendytto

limoittaa, ettd on vaélttamatonta painaa painiketta & laitteen valmistamiseksi
hitsausta varten.

Nayttaa ohjelman ” Lll =i maadoitusliittimen hitsausta varten; ndyttaa lisaksi
asetetun pellin paksuuden ja mahdolliset halytyskoodit.

_C‘

Osoittaa Studder-pistoolin ilman liipaisinta (kosketuksella aktivoitava versio) tai ilman
liipaisinta (vain versio "DUO”").

3

limoittaa nastojen, niittien, aluslevyjen, eristettyjen aluslevyjen ja erikoisvetopdiden
pistehitsauksen sopivilla vasaroilla (katso luettelo).

24
lm5+a

limoittaa ruuvien pistehitsauksen, halkaisija 4+6, sekd niittien pistehitsauksen,
halkaisija 5, sopivalla elektrodilla.

8e.

12.

13.

16.

17.

19.

4.3

4.3.

a)

b

-

1y

ittaa peltien paaston hiilielektrodilla.

1=

ittaa peltien tyssdyksen asianmukaisella elektrodilla.

uﬂEﬂE

limoittaa hitsausajan tason @ suhteessa automaattisesti asetettuun arvoon

3.
o

ttaa, ettd kdytossa on energisoitu pihti.

Aktivoidaan Studder-pistoolilla.

Esittaa hitsattavan pellin paksuuden.

limoittaa, etta laitteessa on lampdsuoja.

ga

in

mm

limoittaa levyn paksuuden mittayksikon.

SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

1 Suojaukset ja halytykset (TAUL. 1)

Lamposuoja:

Keskeyttad, mikali pistehitsauslaite ylikuumenee jadhdytysnesteen ollessa liian vahdinen

tai sen puuttuessa tai toimintajakson ylittaessa sallitun rajan.

Keskeytys nakyy kuvan syttymiselld naytolla (kuva C-17) seka:

AL1 = laitteen lampohalytys.

AL2 = studder-pihdin lamp&halytys (jos olemassa).

VAIKUTUS: virran katkaisu (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: késin (painikkeen “START” kdytto sallittuihin lampatilarajoihin

palaamisen jélkeen - kuvan sammuminen).

Painike “START” (kuva C-5).

Sen kaytto on valttamatonta hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi kaikissa seuraavissa

tilanteissa:

- laitteen ensimmaisen kdynnistyksen yhteydessa;

- joka turva- ja suojalaitteiden kytkeytymisen jélkeen;

- virransy6ton paluun jalkeen (séhko), joka on aikaisemmin keskeytynyt alun katkaisun
tai hairion vuoksi;

5. ASENNUS

HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUKSET JA SAHKO- TAI PAINEILMAKYTKENNAT

PISTEHITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA. R

AINOASTAAN ERIKOISTUNUT TAI AMMATTITAITOINEN HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU

Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen.

5.2 NOSTOTAPA

HUOMIO: Kaikki tassa kasikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman nostotarvikkeita.

5.3

SUJOITUS

Varaa asennuspaikkaan riittavasti tilaa, jossa ei ole esteitd ohjauspaneelille, padkatkaisimelle

ja tyoalueelle pa

Var

asemiseksi turvallisesti.
mista, ettd jaahdytysilman sisdantulo- ja ulostulo aukkojen edessd i ole esteit,

tarkastamalla, ettei sisaan paase johtavaa polyd, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
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Aseta pistehitsauslaite tasaiselle pinnalle, jonka materiaali on yhtendista ja tiivistd ja sopii
sen painolle (katso “tekniset tiedot”) kaatumis- ja siirtymisvaarojen valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5.4.1 Varoitukset

Tarkasta ennen sdhkokytkentdjen tekemistd, ettd pistehitsauslaitteen tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.

Pistehitsauslaite saadaan kytkea ainoastaan virransyottojarjestelmaan jossa on maadoitettu
nollajohdin.

Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta differentiaalikatkaisimia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille koneille;

- TyyppiB ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Verkkopistoke ja -pistorasia

- Versio 230V:

Virransy6ttokaapeli toimitetaan Schuko-pistokkeella (2 napaa + maadoitus) valmiiksi
koottuna.

- Versio 400V:

Liitd virransyottokaapeli sopivan kokoisella normalisoidulla pistokkeella (3napaa +
maadoitus: kdytetddn vain 2 napaa: rajapintaliitos!).

- Verkkopistorasia

Varaa sulakkeella tai automaattisella magneettitermiselld katkaisimella suojattu pistorasia;
sopiva maadoituspdate on liitettédvé séhkéjohdon maadoitusjohtimeen (keltavihred).
"TEKNISISSA TIEDOISSA” annetaan sulakkeiden ja magneettitermisen katkaisimen
suorituskyvyt ja ominaisuudet.

Mikali asetetaan useampia pistehitsauslaitteita, jaa virransyotto jaksoittain kolmen vaiheen
valilla niin, etta kuormitus on tasapaimnoisempi, esimerkiksi:

pistehitsauslaite 1: virransyotto L1-L2;

pistehitsauslaite 2: virransyotto L2-L3;

pistehitsauslaite 3: virransyotto L3-L1.

HUOMIO! Ylld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajarjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkilévahinkojen (esim. sdhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ESIVALMISTELUT

Ennen minkddn pistehitsauksen tekemistd on valttamatonta tarkastaa, virtajohto irti
verkosta, ettd sahkokytkennat on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaan.

6.1.1 TYOKALUJEN LIITOS (kuva B)

Laitteen oikeanlaista toimimista varten liitd tyokalut niille kuuluviin pistorasioihin, kuten

kuvataan:

- Liita Studder-pistooli liipaisimella kuvan B-2 pistorasiaan (vain versio "DUQ").

- Liitd 14-napainen Studder-pistoolin liitin liipaisimella kuvan B-3 pistorasiaan (vain versio
"DUO").

- Liitd kuvan B-4 pistorasiaan Studder-pistooli ilman liipaisinta tai nopea liitoskaapeli
(katso luettelo).

VAROITUS!
- Kun pistehitsaus on kdynnistynyt painikkeella tai kosketuksella kappaleelle, laite
syo6ttdd molempiin siihen liitettyihin tyokaluihin (vain versio "DUO"). e
- VALTA ASETTAMASTA KAYTOSTA POIS OLEVAA TYOKALUA TYOSTETTAVALLE
KAPPALEELLE! . . PrSpTY P . aa e
- ASETA AINA KAYTTAMATON TYOKALU VAKAALLE SAHKOA JOHTAMATTOMALLE
TASOLLE!

6.2 PARAMETRIEN SAATO (pistehitsauksessa)

Parametrit, jotka maddrittelevat hitsauspisteen halkaisijan (leikkaus) ja mekaanisen
pitdvyyden ovat:

- Elektrodin kdyttama voima.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsauksen kesto.

Jos ei ole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttamalla mittasuhteiltaan ja
materiaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tyostossa.

Pistehitsausvirran ja -ajan parametrit sdddetdan automaattisesti valitsemalla hitsattavien
peltien paksuus nappaimilla (kuva + / -). On mahdollista korjata pisteen aikaa suhteessa
standardin arvoon (DEFAULT) etukéteen asetettujen rajojen puitteissa kdyttaen ndppainta
(kuva kuvassa C-2).

6.3 MENETTELY

6.3.1 STUDDER-PISTOOLI LIIPAISIMELLA TAl ILMAN VALITSEMINEN (vain versio
"DUO”)

Jos kaytossa olevassa pistoolissa ON LIIPAISIN (katso kuva C-7), ensimmadinen kosketus
ILMAN LIIPAISINTA olevan pistoolin pellin kanssa aktivoi tydkalun tunnistuksen. Jos kdytdssa
on ILMAN liipaisinta oleva pistooli (katso kuva C-7), riittaa, etta painat kerran toisen pistoolin
liipaisinta sen valitsemiseksi.

6.3.1.1 PISTEHITSAUS PISTOOLILLA JOSSA ON LIIPAISIN
Tunnistuksen jalkeen pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tydkalu hitsattavalle
kappaleelle ja painamalla liipaisinta.

6.3.1.2 PISTEHITSAUS PISTOOLILLA JOSSA El OLE LIIPAISINTA

Pistehitsaus tapahtuu yksinkertaisesti laittamalla tydkalu hitsattavalle kappaleelle, joka
on liitetty maadoituskaapeliin: muutaman hetken kuluttua laite tunnistaa kosketuksen ja
kdynnistaa pisteen automaattisesti.

HUOMIO!

- Tyovaélineiden kiinnitta ksi tai purk ksi ruiskun terdpaasta kayta kahta
kiinteda kuusioavainta niin, ettd itse terdpaan pyoriminen estyy.

- Jos tyoskennellddn ovilla tai moottorinsuojuksilla, on pakollista liittda
maadoitustanko lidhelle pistehitsattavaa aluetta (pitkdt virrankulut vahentavat
pisteen tehokkuutta) ndihin kahteen osaan, jotta estetddn virrankulku saranoiden
kautta.

- VALTA STUDDERIN ASETTAMISTA KAPPALEELLE, ELLET AIO KAYNNISTAA
HITSAUSTA!

6.3.2 MAADOITUSKAAPELIN KIINNITYS PELTIIN
a) Kéynnistad laite ja paina painiketta "Start” (kuva C-1). Ndytossa nakyy pistehitsausohjelma
maadoitukselle ”l':l"ll" "

b) Puhdista pelti mahdollisimman ldheltd tehtdvaa pistettd maadoitusmutterin
kosketusaluetta vastaavalta alalta (kuva D-26).

c) Liita maadoituselektrodin paa maadoituskaapelin silmukkaan (kuva I).

d) Laita maadoituselektrodin paa (kuva D-25) paljaalle aiemmin valmistetulle pellille ja
sulje piiri asettaen paljaalle pellille ilman liipaisinta olevan Studder-pistoolin paa.

e) Tarkasta maadoituselektrodin hitsauksen pitdvyys vetdamalld kevyesti elektrodia
suorakulmassa suhteessa hitsattuun tasoon ja kiinnita sitten maadoitusmutteri pellin
reunaa vasten (kuva L).

Huomio: jos maadoituselektrodi ldhtee helposti irti vedon aikana, yrita lisdta hitsauksen

aikaa nappaimilld "+"ja "-" (kuva C-2, C-3).

Aluslevyn pistehitsaus maadoituspaatteen kiinnittamiseksi 4

Valitse kuvan C-8a ohjelma nappaimelld "MODE".

Kokoa ruiskun terdpaahan siihen varattu elektrodi (ASENTO 9, kuva D) ja laita siihen aluslevy
(ASENTO 13, kuva D).

Aseta aluslevy valitulle alueelle. Laita maadoituspaate kosketuksiin samalla alueella, paina
ruiskun painiketta kdynnistaen aluslevyn hitsaus, jolla tehddan edelld kuvattu kiinnitys.

Eristettyjen aluslevyjen hitsaus Lok

Valitse kuvan C-8a ohjelma nappaimelld "MODE".

Tama toiminto suoritetaan asentamalla ja kiristamalla elektrodin pidin pistooliin (AS. 28,
kuva D). Aseta eristetty aluslevy (AS. 27, kuva D) elektrodin pitimeen ja pistehitsaa edella
kuvatulla tavalla.

24
Ruuvien, aluslaattojen, naulojen, niittien pistehitsaus ‘E
Valitse kuvan C-8b ohjelma nappaimelld "MODE".
Laita elektrodin ruiskuun pistehitsattava osa ja aseta se pellille haluttuun kohtaan; paina
ruiskun painiketta: 10ysaa painike vasta asetetun ajan kuluttua.

N
Erikoisaluslevyjen pistehitsaus ja veto s. ikaisesti L 2 &
Valitse kuvan C-8a ohjelma nappaimelld "MODE".
Tama toiminto tehdaan kokoamalla ja kiristamalla terdpaa pohjaan asti (ASENTO 4, kuva D)
poisvetolaitteen runkoon (ASENTO 1, kuva D), kiinnita ja kiristd pohjaan asti poisvetolaitteen
toinen paa ruiskulla. Laita erikoisaluslevy (ASENTO 14, kuva D) terapadhan (ASENTO 4, kuva
D) lukitsemalla se siihen tarkoitetulla ruuvilla (kuva D). Pistehitsaa se halutulle alueelle
saataen pistehitsauslaite, kuten aluslevyjen pistehitsausta varten ja aloita veto.

Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° aluslevyn irrottamiseksi, jolloin se voidaan pistehitsata
uudelleen uuteen asentoon.

Peltien lammitys

Valitse kuvan C-8d ohjelma nappaimelld "MODE".

Tassa toimintatavassa TIMER on pois kdytosta.

Toimenpiteiden kesto tehdaan siis kdsin, koska sen maarittaa aika, jolloin pistoolin
elektrodia pidetdan painettuna maadoitukseen liitetylld kappaleella.

Virran voimakkuus saatyy automaattisesti valitun pellin paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA D) pistoolin terdpaahan lukitsemalla se renkaalla.
Kosketa hiilielektrodilla aikaisemmin puhdistettua aluetta. Liiku ulkoa sisalle pdin pyorivalla
liikkeelld niin, etta pelti lampeaa ja raaistuessaan palaa alkuperdiseen asentoonsa.

Jotta valtetaan pellin liiallinen paasto, kasittele pienia alueita ja heti toimenpiteen peraan
kayta silla kosteaa pyyhetta niin, etta kasitelty alue jadhtyy.

Peltien pusku

Valitse kuvan C-8e ohjelma néappéimellda "MODE".

Tassa asennossa tyoskenneltdessa sopivalla elektrodilla voidaan tasoittaa pelteja, joissa on
paikallisia epdmuodostumia, o .
HUOMIO: KAIKKIA YLLA KUVATTUJA OHJELMIA VOIDAAN KAYTTAA MYOS
TYOKALULLA, JOSSA El OLE LIIPAISINTA, ASETTAMALLA PISTEHITSATTAVA KAPPALE
KOSKETUKSIIN PELLIN KANSSA!

Varusteissa olevan vetolaitteen kayttoé (ASENTO 1, kuva D)

Aluslevyjen kiinnitys ja veto

Tama tehddéan kokoamalla ja kiristamalla terdpaa (ASENTO 3, kuva D) elektrodin runkoon
(ASENTO 1, kuva D). Kiinnita aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu aluslevy (ASENTO 13,
kuva D) ja aloita veto. Pyorita lopuksi vetolaitetta 90° ja irrota aluslevy.

Piikkien kiinnitys ja veto

Tama tehddéan kokoamalla ja kiristamalla terdpaa (ASENTO 2, kuva D) elektrodin runkoon
(ASENTO 1, kuva D). Vie aiemmin kuvatulla tavalla pistehitsattu piikki sisaéan (ASENTO 15-
16, kuva D) terdpaahan (ASENTO 1, kuva D) pitden itse padte vedettynd kohti vetolaitetta
(ASENTO 2, kuva D). Sisdanviennin paatyttya |0ysaa terdpaa ja aloita veto. Veda lopuksi
terdpaatd vasaraa kohti piikin lapivetamiseksi.

HUOMIO:
Aseta tyon paatteeksi tyokalut eritetylle tasolle ja sammuta laite!
7.HUOLTO
HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA ~ VARMISTA, ETTA

PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin paan halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleenpalautus;
- elektrodien ja varsien vaihto;

- tarkasta virransyottokaapelin eheys;

- tarkasta pistoolin ja ulostulokaapeleiden eheys.

7.2 ERIKOISHUOLTO _
AINOASTAAN ~ SAHKOMEKANIIKKA-ALAN ~ ASIANTUNTUA  TAI
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET

AMMATTILAINEN ~ SAA

HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN TAI PISTOOLIN PANEELIEN
POISTAMISTA JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
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Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisalld voivat aiheuttaa vakavan

sahkoiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai vaurioita

johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayttotiheyden ja ympériston olosuhteiden

mukaan pistehitsauslaitteen ja pihdin sisdpuoli muuntajalle, valodiodimoduulille,

virransyottoliitinkotelolle jne. kertyneen pdlyn ja metallihiukkasten poistamiseksi kuivalla

paineilmasuihkulla (max. 5 bar).

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden mahdollisesta

puhdistuksesta hyvin pehmedlla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapeloinneissa ei ole vaurioita eristyksessa tai hapettuneita ja [0ystyneita
liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan toisiopiirin liitosruuvit ulostulotankoihin / -punoksiin on hyvin
kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

8. VIANETSINTA o . .

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN TARKASTUSTEN

TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen virtajohto verkkoon kytkettyna naytt6 on paalld; mikali néin ei ole,
vika on virransyo6ttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke, sulakkeet, jannitteen liiallinen
putoaminen jne.).

- Naytolla ei ndy halytysviesteja (katso TAUL. 1): hélytyksen lakattua paina "START”
pistehitsauslaitteen kdynnistamiseksi uudelleen;

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (pistooli - kaapelit) eivat ole tehottomia I6ystyneiden
ruuvien tai hapettumien takia.

- Hitsausparametrit ovat suoritettavaan tyohon sopivat.

- Huollon ja korjauksen jdlkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alunperin huolehtien, ettd ne eivat padse kosketuksiin liikkuvien osien ja
kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperdiselld tavalla
huolehtien, ettd pidét hyvin erilldén niiden valilla korkeajénnitteiset ensiopiirin liitokset
matalajannitteisista toisiopiirin liitoksista.

Kayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfelgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING

Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen anvendes
sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med modstandssvejsningsprocedurerne
samt om de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.
Punktsvejsemaskinen (kun pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder)
er forsynet med en hovedafbryder med ngdfunktioner, som har en hangelas til
blokering i position “O” (aben).

Haengelasens nggle ma kun udleveres til medarbejdere med stor erfaring eller som er
blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan veere forbundet med
denne svejseprocedure eller skadeslgs anvendelse af punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position “0O” med last
haengelas uden naggle.

N

- Den elektriske installation skal udfgres efter de geeldende ulykkesforebyggende
normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- Serg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med jordbeskyttelsesanlaegget.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur mellem
5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa op til 40°C og
pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendeors i
regnvejr.

- Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme og/eller elektroder skal udfgres, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen (safremt
de forefindes). Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder,
skal hovedafbryderen blokeres i position “0” med den medfelgende hangelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en koleenhed med lukket kredslob (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

- Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder,
hovedafbryderen blokeres i position “0” med den medfglgende haengelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en koleenhed med lukket kredslob (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

- Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
spreengfarlige pa grund af tilstedevzerelse af gas, stov eller tage.

AVAV/N

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplasningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom trae,
arbejdsomradet.

- Lad arbejdsemnet kgle ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet i
neerheden af braendbare stoffer.

- S¢rg for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler til fiernelse af

1e i neerheden af elektroderne; der skal ivaerksaettes en systematisk

procedure til vurdering af greensen for udsaettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.

VOO®

Beskyt altid sjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.
- Anvend altid beskyttelseshandsker og -kleeder, der
modstandssvejseprocedurerne.
- Stojniveau: Hvis det personlige udsaettelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der pligt
til at anvende egnede personlige vaernemidler.

skal

papir, klude) skal fjernes fra

egner sig til

HOOA@X®

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af punktsvejsekredsigbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt leegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes p de sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter, der

anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde adgang til

punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det garanteres

ikke, at det overholder de grundl graenser for personers udsattelse for

elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udszettelsen for

elektromagnetiske felter:

- Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa teet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaeek som muligt fra punktsvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstaendigheder punktsvejsekablerne (safremt de forefindes)
rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestroamreturkablet (safremt det forefindes) til det emne, der
skal punktsvejses, sa teet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i naerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa eller
lzene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslobet.

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

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

FORVENTET ANVENDELSE

Anlagget er udviklet til anvendelse pa bilvaerksteder, til reparation af personbiler. Det
skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader med lavt kulstofindhold,
med forskellige former og dimensioner alt efter den pataenkte forarbejdning.

A TILBAGEVARENDE RISICI é @

Punktsvejsemaskinens funktionstilstand omfatter ikke en styreknap til start
af svejsningen, men ganske enkelt kontakt mellem pistolens elektrode og det
arbejdsemne, der er forbundet til jordforbindelsen: Der er fare for at starte
svejsningen, hvis pistolens elektrode utilsigtet kommer til at berore jordforbindelsen
eller dele, der er forbundet dermed!

Nar arbejdet er afsluttet, skal pistolen laegges pa et isolerende underlag, og der skal
slukkes for maskinen!

- FARE FOR FORBRANDINGER
Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzerliggende omrader)
kan na temperaturer pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende egnede
beskyttelsesklaeder.
Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det bergres!

FARE FOR VALTNING OG STYRT
Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende baereevne;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette angives i afsnittet
"INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i tilfeelde af skra eller ujeevne
gulvflader samt beveaegelige stotteflader, opstar der fare for veeltning.

- Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet "INSTALLATION” i denne vejledning.

- ltilfeelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen fra el-
og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), for enheden flyttes til et andet
arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder pa grunden (for
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eksempel kabler og rer).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i lukkede lokaler.
- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkeleenhed og den omgivende lufttemperatur
ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostveeske, eller den hydrauliske kreds og
vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Baerbart anleeg til modstandssvejsning  (punktsvejsemaskine) med digital

mikroprocessorstyring.  Anleegget giver mulighed for at udfere adskillige

varmebearbejdninger og punktsvejsning pa metalplader, der typisk foretages pa

bilvaerksteder samti de brancher, hvor der udfgres lignende bearbejdninger pa metalplader.

Anlaggets hovedegenskaber er som folger:

- automatisk valg af svejseparametrene;

- mulighed for at variere svejsetiden automatisk pa grundlag af den valgte veerdi;

- begreaensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cose ved tilkobling);

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

- seerligt program til svejsning af jordforbindelse pa den metalplade, der skal repareres.

Punktsvejsemaskinen giver desuden mulighed for forbindelse af to studder-pistoler og

hurtig anvendelse af den eller den anden pistol med uafhaengige programmer (kun i

tilfeelde af versionen "DUO").

Punktsvejsemaskinen kan fungere pa jernplader med lavt kulstofindhold og forzinkede

jernplader.

2.2 STANDARDTILBEH@R
Studder-pistol med aftraekker (kun i tilfeelde af versionen“DUQ").
- Studder-pistol uden aftraekker.
- Jordforbindelseskabel med jordforbindelse til punktsvejsning.
- Udtraekker.
- Elektrode til stjerneunderlagsskiver.
- Stjerneunderlagsskiver til treekning.

For udferlige oplysninger henvises der til det opdaterede katalog.

2.3 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
Sliddelboks.

- Vogn.

- Ringvolver.

- Lynforbindelseskabel.

- Diverse veerktgjer til traekning.

For andet tilbehar henvises der til det opdaterede katalog.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

4- Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrem med kortsluttede elektroder.

7- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning"”.

8- Sekundaer strom ved permanent tilfersel (100%).

Bemeaerk: Formalet med ovenstaende eksempel pé et specifikationsmaerkat er at forklare
symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data geeldende for jeres
punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pagaeldende svejsemaskines specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
Almene egenskaber

- (*) Netspaending og frekvens: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
eller: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk beskyttelsesklasse: |
- Isoleringsklasse: H
- Kassens beskyttelsesklasse: P22
- Veegt: 18kg
Input
- Maksimaleffekt ved punktsvejsning (S max):  13kVA
- Effektfaktor ved Smax (cos®): 0.8
- Forsinkede sikringer pa netforsyning: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatisk afbryder pa netforsyning: 10A (400V) / 16A (230V)
- Forsyningsledning (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Sekundzer tomgangsspaending (U, max): 5.6V
- Maksimal punktsvejsestrom (I max) 2.5kA

- Punktsvejsekapacitet (stdl med lavt kulstofindhold): max 1.5 + 1.5mm

(*)BEMARKNINGER:

- Punktsvejsemaskinen kan vaere beregnet til netspaending pa 400V eller 230V; kontrollér
den rigtige veerdi for den pageaeldende maskine pa specifikationsmaerkatet.

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 PUNKTSVEJSEMASKINENHED OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)

Pa forsiden:

- Betjeningspanel;

2 - Tilslutningsstykke til kabel til studder-pistol med aftraekker;

3 - 14-bens tilslutningsstykke til studder-pistol med aftraekker;

4 - Tilslutningsstykke til kabel til studder-pistol uden aftraekker eller lynforbindelseskabel
(se kataloget);

5 - Jordforbindelseskabel.

—_

Pa bagsiden:
6 - Indgang til forsyningskablet.

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
4.2.1 Styrepanel (Fig. C)

1. \.J Tast med flere funktioner

a) FUNKTIONEN “START":
Gor det muligt for maskinen at kere ved forste start eller efter en alarmsituation.
BEMZARK: Displayet giver om ngdvendigt brugeren besked om at trykke pa“START"-
knappen for at kunne anvende maskinen.

b) FUNKTIONEN “MODE":
vaelger programmet for det anvendte redskab (fig. C-8a/8e).
) VALG AF MALEENHED:
hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, kan pladens tykkelse indstilles i “millimeter”
[mm)], “gauge”[ga] eller inch [in].

d) STAND-BY: Hvis tasten holdes nede i 3 sekunder, gar maskinen over pa stand-by.
Tryk pa hvilken som helst tast for at forlade denne tilstand.

23. " /+ Taster med dobbelt funktion
a) FUNKTIONEN PLADETYKKELSE:
hvis der trykkes pa tasten [+], @ges pladens tykkelse, hvis der trykkes pa tasten [-],
formindskes den.
b) FUNKTIONEN VALG AF NIVEAU TIME
hvis tasten [-] holdes nede i 3 sekunder, kan svejsningens varighed eges eller
formindskes @ i forhold til den vaerdi, som maskinen har indstillet automatisk

’

4. LCD-display

1 START

5.
Giver besked, om at det er ngdvendigt at trykke pa tasten & for at stille maskinen
pa svejsning.
l 120000

6. NN

Vlser programmet ang "til svejsning af jordklemmen; viser desuden den indstillede
tykkelse for metalpladen og eventuelle alarmkoder.

N
d

Angiver studder-pistol uden aftraekker (version, der kan aktiveres ved kontakt) eller
med aftraekker (kun i tilfaelde af versionen“DUQ”").

3

8a.
Angiver punktsvejsning af stifter, nitter, underlagsskiver, underlagsskiver med
langhuller, szerlige spidser til treekning med dertil beregnede hamre (se katalog).

zs 6
8b.

Angiver punktsvejsning af skruer med en diameter pa 4-6 og nitter med en diameter pa
5 med saerlig elektrode.

N

8d.
Angiver udbedring af metalplader med kulelektrode.

=

8e.
Angiver stukning af metalplader med sarlig elektrode.

uﬂEﬂE

Angiver niveauet for svejsningens varighed @ i forhold til den veerdi, der er indstillet
automatisk Y .

12.

3.

|ver, at den anvendte tang leverer spaending.

13.
Aktiveres med studder-pistolen.

===

16. ¢
Viser tykkelsen pa de metalplader, der skal svejses.

17. @E

Angiver, at maskinen er under termostatbeskyttelse.

ga
in
19. mm
Angiver maleenheden for metalpladens tykkelse.

4.3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER

4.3.1 Beskyttelsesanordninger og alarmer (TAB. 1)

a) Varmesikring:

Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstraekkelig kelevaesketilfarsel eller en arbejdscyklus, der overskrider den tilladte
maksimalgraense.

Udlgsningen vises ved, at ikonet pa displayet (fig. C-17) teendes, samt ved hjzelp af:

AL1 = varmealarm for maskine.

AL2 = varmealarm for tang, studder (hvis modellen er forsynet dermed).

VIRKNING: Spaerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START"-knappen, nar temperauren igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade - ikonet slukker).

START”-knap (Fig. C-5).

Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:

- ved maskinens fgrste start;

- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;

- efter genopretning af energiforsyningen (el), efter en afbrydelse pa et tidligere sted

b

-
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eller sammenbrud;

5.INSTALLATION

A GIV AGT! PUNKTSVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES oG

FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE ELLER FORBINDELSETIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN.
FORBINDELSERNE TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN SKAL UDF@RES AF PERSONALE
MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen.

5.2 LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naervaerende vejledning, leveres
uden lgfteanordninger.

5.3 PLACERING

Serg for, at der er tilstreekkelig plads pa installationsstedet samt for, at der ikke er
nogen hindringer, sa det er let at fa adgang til betjeningspanelet, hovedafbryderen og
arbejdsomradet under sikre forhold.

Kontroller, at der ikke er nogen hindringer ved kgleluftind- og udstremningsabningerne,
samt at der ikke er fare for opsugning af stramferende pulver, korroderende damp, fugt
m.m.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt, baeredygtigt
materiale (se "tekniske data”) for at undga fare for veeltning eller farlige forskydninger.

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pé installationsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- TypeA( ) til enfasede maskiner;
- TypeB( ) til trefasede maskiner;

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
nedvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og netstik

- 230V-version:

Elforsyningskablet leveres med et allerede monteret Schuko-stik (2 poler + jord).

- 400V-version:

Forbind et normaliseret stik (3P + J: Der anvendes kun 2 poler: forbindelse MELLEM
FASERNE!) med en passende kapacitet til forsyningskablet.

- Netstik

Indret et netstik, der er beskyttet af sikringer eller en automatisk varmesikring; den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-
gren).

Sikringernes og den automatiske varmesikrings kapacitet og udlgsningskarakteristika er
angivet i afsnittet "TEKNISKE DATA".

Hvis der installeres flere punktsvejsemaskiner, skal elforsyningen fordeles cyklisk mellem de
tre faser, s& der opnas en mere balanceret belastning; eksempel:

punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Hvis ovennaevnte forskrifter tilsidesaettes, fungerer det af

fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar alvorlig
fare for personulykker (f.eks. elektrisk stod) og materielle skader (f.eks. brandfare).

6. SVEJSNING (punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE ARBEJDE

For der udferes hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal man kontrollere - med
forsyningskablet frakoblet netforsyningen - om den elektriske tilslutning er udfert korrekt i
overensstemmelse med de foregdende anvisninger.

6.1.1 TILSLUTNING AF VARKT@JERNE (Fig. B)

For at sikre korrekt funktion af maskinen skal veerktgjerne tilsluttes til deres udtag som

beskrevet nedenfor:

- Forbind studder-pistolen med aftreekker med udtaget pa fig. B-2 (kun i tilfeelde af
versionen “DUQ").

- Forbind 14-bens-stikket pa studder-pistolen med aftreekker med udtaget pa fig. B-3 (kun
i tilfeelde af versionen “DUQ").

- Forbind studder-pistolen uden aftraekker eller lynforbindelseskablet (se kataloget) med
stikket pa fig. B-4.

A GIV AGT!

- Nar punktsvejsemaskinen er startet med trykknappen eller ved kontakt med
emnet, forsyner maskinen begge forbundne veerktgjer med strom (kun i tilfeelde
af versionen “DUO”).

- LAD VARE MED AT LAGGE VARKT@JET PA ARBEJDSEMNET, NAR DET IKKE ER |
BRUG!

- NAR VAERKT@JET IKKE ER | BRUG, SKAL DET ALTID LAGGES PA EN STABIL, IKKE-
STROMFORENDE FLADE!

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE (under punktsvejsning)

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og mekaniske
styrke:

- Kraften, som elektroden udgver.

- Punktsvejsestremmen.

- Punktsvejsetiden.

Hvis brugeren ikke rader over serlig erfaring pd omradet, bor der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet som
arbejdsemnerne.

Parametrene for punktsvejsestrom og varighed indstilles automatisk ved at veelge tykkelsen
pa de metalplader, der skal svejses, med tasterne (ikoner + / -). Punktsvejsetiden kan om

nedvendigt justeres i forhold til standardvaerdien (DEFAULT), indenfor faste graenser, ved
hjeelp af tasten (ikon pa fig. C-2).

6.3 PROCEDURE

6.3.1 VALG AF STUDDER-PISTOL MED ELLER UDEN AFTRAKKER (kun i tilfeelde af
versionen “DUO")

Hvis den aktive pistol er den MED AFTRAKKER (se fig. C-7), aktiverer den ferste kontakt
mellem pistolen UDEN AFTRAKKER og metalpladen genkendelsen af veaerktgjet. Hvis den
aktive pistol er den UDEN aftraekker (se fig. C-7), behgver man blot trykke én gang pa
aftraekkeren pa den anden pistol for at veelge den.

6.3.1.1 PUNKTSVEJSNING MED PISTOL MED AFTRAKKER
Efter genkendelsen sker punktsvejsningen ved ganske enkelt at seette veerktgjet pa det
emne, der skal svejses og trykke pa aftraekket.

6.3.1.2 PUNKTSVEJSNING MED PISTOL UDEN AFTRAKKER

Punktsvejsningen sker ved ganske enkelt at saette veerktgjet pa det emne, der skal svejses
og som er forbundet til jordforbindelsesledningen: Efter et gjeblik genkender maskinen
kontakten og starter automatisk punktsvejsningen.

A GIV AGT!

- Anvend to faste sekskantnogler til at seette tilbehgret pa pistolens spindel og tage
det af, sa spindlen ikke kan dreje.

- Hvis der skal arbejdes pa dore eller motorhjelme, er det strengt ngdvendigt at
anvende jordforbindelsen til disse dele for at undga gennemgang af strom i
haengslerne eller i naerheden af de steder, hvor punktsvejsningen foretages (lange
strombaner gor punktsvejsningen mindre effektiv).

- UNDLAD AT SATTE STUDDEREN PA EMNET, HVIS SVEJSNINGEN IKKE SKAL
STARTES!

6.3.2 FASTG@RELSE AF JORDFORBINDELSESKABLET TIL METALPLADEN
a) Tend for maskinen, og tryk pa ”"Start’-knappen (fig. C-1). P& displayet vises

"

unktsvejseprogrammet til jordforbindelse” .
p Jseprog J Cﬁ"id

b) Blot metalpladen sa teet som muligt pa det sted, hvor der skal punktsvejses, fladens
starrelse skal svare til jordmeotrikkens kontaktflade (fig. D-26).

c) Forbind jordelektrodens hoved til jordforbindelseskablets gje (fig. I).

d) Seet jordelektrodens spids (fig. D-25) pa den blottede metalplade, der er forberedt pa
forhand, og luk kredsen ved at anbringe spidsen af studder-pistolen uden aftraekker pa
den blottede metalplade.

e) Kontrollér, om svejsningen af jordelektroden er holdbar ved at traekke let i elektroden
vinkelret i forhold til den plade, der er svejset pa, og fastger derefter jordmetrikken helt
pa metalpladen (fig. L).

Bemaerk: Hvis jordelektroden Igsnes nemt under traekningen, kan man prgve at forleenge

svejsningens varighed med tasterne "+" og "-" (fig. C-2, C-3).

N
Punktsvejsning af underlagsskive til fastgoring af jordklemme

Veelg programmet pa fig. C-8a med "MODE"-tasten.

Monter den sarlige elektrode (POS. 9, Fig. D) i pistolens spindel, og saet underlagsskiven i
den (POS.13, Fig. D).

Saet underlagsskiven ned pa det valgte omrade. Bring jordklemmen i kontakt i det samme
omrade; tryk pa knappen pa pistolen for at svejse den underlagsskive, hvor ovennavnte
fastgering skal foretages.

Punktsvejsning af underlagsskiver med langhuller Lok

Veelg programmet pa fig. C-8a med "MODE"-tasten.

Denne funktion foretages ved at montere og tilspaende elektrodeholderen (POS. 28, Fig. D)
pa pistolen. Seet underlagsskiven med langhul (POS. 27, Fig. D) ind i elektrodeholderen, og
udfer punktsvejsningen som beskrevet tidligere.

24
Punktsvejsning af skruer, spaendskiver, sem, nitter \E
Vaelg programmet pa fig. C-8b med "MODE"-tasten.
Saet den egnede elektrode pa pistolen, iset det emne, der skal punktsvejses, og placér det
pé det gnskede omrade pa metalpladen; tryk pa pistolens knap; slip ferst knappen, nér den
indstillede tid er udlgbet.

N
Samtidig punktsvejsning og traeekning af specialunderlagsskiver

Veelg programmet pa fig. C-8a med "MODE"-tasten.

Denne funktion foretages ved at montere spindlen (POS. 4, Fig. D) pa udtraekkerens legeme
(POS. 1, Fig. D) og spaende spindlen helt i bund, hvorefter udtraekkerens anden ende sattes
pa pistolen og spaendes helt i bund. Seet specialunderlagsskiven (POS. 14, Fig. D) i spindlen
(POS. 4, Fig. D), og speer den med den saerlige skrue (Fig. D). Punktsvejs pa det relevante
sted, idet punktsvejsemaskinen reguleres som ved punktsvejsning af underlagsskiver, og
begynd sa traekningen.

Til slut drejes udtraekkeren 90° for at tage underlagsskiven af, og nu kan denne punktsvejses
igen pa et andet sted.

Opvarmning af metalpladerne

Vaelg programmet pa fig. C-8d med "MODE"-tasten.

| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret.

Arbejdets varighed reguleres saledes manuelt, eftersom den afhanger af, hvor lang
tid pistolens elektrode holdes presset ned pa arbejdsemnet, der er forbundet til
jordforbindelsen.

Stremstyrken reguleres automatisk pa grundlag af den valgte metalplades tykkelse.

Saet kulelektroden (POS.12, FIG. D) i pistolens spindel, og spaer den med lasebolten. Berer
det omrade, der er blevet afdaekket tidligere, med kulspidsen. Start pa ydersiden, og arbejd
indad med en rund bevaegelse, sa metalpladen opvarmes; nar den hardes, kommer den
tilbage til udgangsstillingen.

For at undga, at metalpladen udvider sig for meget, skal man kun arbejde pa sma omrader
ad gangen, og straks efter behandlingen skal der stryges en fugtig klud henover omradet,
sa det afkeles.

Stukning af metalplader

Veelg programmet pa fig. C-8e med "MODE"-tasten.

| denne position er der mulighed for udfladning af metalplader med lokale deformeringer,
safremt der arbejdes med den sarlige elektrode.

BEM/ARK: ALLE DE OVENNAVNTE PROGRAMMER KAN OGSA AKTIVERES MED
VARKT@JET UDEN AFTRAKKER VED AT BRINGE ARBEJDSEMNET | KONTAKT MED
METALPLADEN!

Anvendelse af medfglgende udtraekker (POS. 1, Fig. D)

Sammenkobling og traekning af spaendskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 3, Fig. D) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. D). Seet den ifalge ovenstdende anvisninger punktsvejsede
underlagskive pa (POS. 13, Fig. D), og begynd traekningen. Til slut drejes udtraekkeren 90° for
at tage underlagsskiven af.
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Sammenkobling og traekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere og stramme spindlen (POS. 2, Fig. D) pa
elektrodens hoveddel (POS. 1, Fig. D). Fer stiften (POS.15-16, Fig. D), der er punktsvejset
ifelge overnstaende anvisninger, ind i spindlen (POS. 1, Fig. D), idet enden traekkes mod
udtraekkeren (POS. 2, Fig. D). Nar den er fort ind, slippes spindlen, og traekningen begyndes.
Til slut treekkes spindlen hen mod hammeren for at tage stiften ud.

A GIV AGT:

Nar arbejdet er afsluttet, skal veerktgjerne laegges pa et isolerende underlag, og der
skal slukkes for maskinen!

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED VEDLIGEHOLDELSESARBEJDET, SKAL
MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERAT@REN.
- tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- udskiftning af elektroder og arme;

- kontrollér, om forsyningskablet er intakt;

- kontrollér, om pistolen og udgangskablerne er intakte.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS ELLER PISTOLENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT

PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN

(safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med speaending i punktsvejsemaskinen, opstar der fare for

alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spaending og/eller lzesioner som

folge af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder afhaengigt af anvendelsen

og hvor stevet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen og tangen

indvendigt og fjerne stevet og ophobede metalpartikler fra transformeren, diodemodulet,

forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5 bar).

Trykstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt med en

meget blad berste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget, samt at deres forbindelser ikke er
Iose eller oxiderede.

- Underseg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundaere til steengerne /
udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering eller
overophedning.

8.FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT B@R MAN, F@R MAN RETTER HENVENDELSE

TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE

FOLGENDE:

- Nar forsyningskablet er forbundet til netforsyningen, skal displayet lyse; i modsat
fald er der en fejl pa forsyningslinjen (kabler, stik og stikkontakt, sikringer, for stort
speendingsfald osv.).

- Atdisplayet ikke viser alarmsignaler (se TAB. 1): Nar alarmen opherer, skal man trykke pa
“START" for at genaktivere punktsvejsemaskinen;

- Den sekundaere kreds’ bestanddele (pistol - kabler) ikke fungerer darligt pga. l@se skruer
eller oxidering.

- Om svejseparametrene passer til det arbejde, der er ved at blive udfert.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som i begyndelsen, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa heje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere kreds med hgjspaending er helt adskilt fra de sekundaere kredse med
lavspaending.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVEISING TIL INDUSTRIELT OG PROFESJONALT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor er termen "punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operatgren ma hattilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av punktesveiseapparatet
og ha kjenndom om risikoene ved motstandssveising, tilsvarende verneinngrep og
ngdstoppsprosedyrer.

Punktesveiseapparatet (bare i versjonene med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med en hovedbryter med ngdstoppsfunksjon som har et hengelas
for blokkering i poms;onen”O" (apen)

Hengelasets nokkel ma bare gis til en erfaren operatgr som har fatt danning i
oppgaven han skal utfere og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operatgrens fravaer skal bryteren sta pa “0” og lukkes med hengelaset. Nokkelen far
ikke sitte kvar.

/N

- Utfor elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker pa
arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med noytral ledning
som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Brukikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er Igsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till en
temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljger. Bruk den ikke i regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer og/eller elektroder
skal utfores med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra det elektriske og
pneumatiske matenettet (hvis brukt). Pa punktesveiseapparater med aktivering
med en pneumatisk sylinder er det ngdvendig a lukke hovedbryteren i stilling "0”
med hengelaset som medfelger.

Samme prosedyren skal fglges ved kopling til vannettet og til en kjgleenhet

tillate adgant til omradet hvor punktesveiseapparatet er brukt.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for bruk bare
i industrimilje for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar med grenseverdiene
for eksponering for mennesker og kontakt med de elektromagnetiske feltene ved
hjemmebruk.

Operatgren ska utfgre disse prosedyrer for

elektromagnetiske felt:

- Fest enheten sa neere de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.

- Duskal aldri linde punktesveisekablene (hvis brukt) rundt kroppen.

- Du skal aldri punktesveise hvis kroppen er i punktesveisekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.

- Kople punktestreammens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa neere skjgten som mulig.

- Punktsveise aldri nzere, sittende pa eller stott mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).

- Laingen magnetiske jernformal vaere i naerheten av punktesveiseapparatet.

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

- Apparatav klasse A:

Dette punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den tekniske produktstandarden
for bruk kun i industrimilje for profesjonalt bruk.

Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres ikke.

a minke eksponeringen av

FORVENTET BRUK
Sy t er prosjektert for & brukes kun for karosseriarbeid for a reparere biler. Den

med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjgling) og i hvert fall ved
reparasjoner (ekstraordinaert vedlikehold).

- Pa punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er det
nodvendig a lukke hovedbryteren i stilling “O” med hengelaset som medfglger.
Samme prosedyren skal utferes for kopling til vannettet og en avkjoleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannkjoling) og i hvert fal ved
reparasjoner (ekstraordinart vedlikehold).

- Det er forbudt & bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert som
eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

VAV

- Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har innholdt
brennbare produkter i 'm eller gassform.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplgsningmidler eller naere slike
substanser.

- Duskal ikke sveise pa truykkbeholderen.

- Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.

- Lasveisedelene bli avkjglet! Plasser dem ikke neere brennbare produkter.

- Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler for & fjerne
sveisergyken ved elektrodene. Det er ngdvendig a bruke en systematisk metode
foravurdere grensene for eksponering i sveiseroyk i samsvar med sammensetning,
konsentrasjon og eksponeringstid.

POO®

Beskytt syene med spesielle vernebriller.
- Bruk hansker og verneklzer som er egnet for bearbeidelse med motstandssveising.
- Stgy: hvis et dagelig steyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk & bruke
spesielle individuelle verneutstyr.

®

HOICICISISIS

- Overgangen av punktesveisestrammen forer til at elektromagnetiske felt (EMF)
dannes ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan fore til interferenser i noen medisinske apparater

(f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.).

Det er nodvendig a ta noen forholdsregler for personer med slike apparater, f.eks. ike

skal brukes til punktesvelsmg av en eller flere stalplater med ett lavt kullinnhold, av
ulike former og mal i med bearbeidelsen som skal utfgres.

AN VAN <

Sveiserens funksjonsmodalitet forutser ikke en kommandoknapp for a starte
sveisingen, men rett og slett kontakt med pistolelektroden ved delen som skal
bearbeides som er koblet til massen: det forekommer risiko for at man kan starte
sveisingen ved uhell ved a statte elektrodene ved pistolen pa massen eller pa delene
koblet til denne!

Ved endt arbeid ma man plassere pistolen pa en isolert overflate og skru av maskinen!

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og narliggende omrader)
kan na temperaturer over 65°C: det er ngdvendig a baere egnet verneklaer.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL
Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet til
vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med instruksene
i kapittelet "INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller stgtteplan som er i
skraning kan utgere risiko for velting.

- Det er forbudt a lgfte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er beskrevet i
kapittelet "INSTALLASJON” i denne handboka.

- Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet fra den
elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du beveger enehten til
en annen arbeidsson. Vaer oppmerksam pa hinder eller ujevnheter i underlaget (f.
eks. kabler og ledninger).

- GALT BRUK
Det er farlig a bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra forventet
bruk (se FORVENTET BRUK).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med elelr uten emballasje) i en lukket lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljgtemperaturen ma veere mellom -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjoleenhet og miljotemperaturen er under
0°C: tillsett frostveeske av egnet type eller temm helt hydraulkretsen og vanntanken.
Ta altid egnet mal for a beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.
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2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anlegg for motstandssveising (punktsveising) med digital mikroprosessor
kontroll. Anlegget gjer det mulig & utfere mange varmearbeid og pa punkter pa blikkplater
som er spesifikke for bilkarosseri og i sektorer med lignende behandling av blikkplater.
Hovedegenskapene er:

- automatisk valg av sveiseparametrene;

- mulighet for & variere sveisetiden i forhold til verdien valgt i automatisk modus;

- begrensning av overstrammen i matelinjen (kontroll av cos¢ for mating);

- Bakgrunnbelyst LCD-skjerm for visning av kommandoer og parametere;

- spesifikt program for sveising av metallplatemasse som skal repareres.
Punktsveisemaskin gjer det i tillegg mulig & koble pa to studder-pistoler og hurtig bruk av
den ene eller den andre pistolen med uavhengige programmer (kun for “DUO" versjonen).
Punktsveisemaskinen kan brukes pa jernplater med lavt karboninnhold og pa galvanisert
jern.

2.2 SERIETILBEH@R

- Studderpistol med avtrekker (kun for “DUO” versjonen).
- Studderpistol uten avtrekker.

- Massekabel med masse som skal sveises.

- Perkusjonsekstrator.

- Elektrode for stjerneformet underlagsskive.

- Stjerneformede underlagsskiver for drag.

For detaljert informasjon, se oppdatert katalog.

2. 3 TILBEH@R SOM KAN BESTILLES
Beholder forbruksvarer.

- Tralle.

- Ringvolver.

- Hurtigtilkoblingskabel.

- Ulike verktoy for drag.

For annet tilbehar ma man se oppdatert katalog.

3. TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med falgende betydning.

1- Antall faser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nominal nettstrem med periodisk frekvense pa 50%.

4- Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning ved elektrodene.

6- Maksimal stram med kortslutning av elektrodene.

7- Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitt i kapittel 1
“ Generell sikkerhet for motstandssveising”.

8- Sekundaerstrgm av permanent type (100%).

Bemerk: eksemplet pé skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene
og nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa
punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRE KARAKTERISTIKKER
Generelle karakteristikker

- (*)Stremspenning og frekvense: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
eller: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrisk verneklasse: |
- Isoleringsklasse: H
- Vernegrad for karosseriet: P22
- Vekt: 18kg
Input
- Maks. effekt under punktesveising (S maks.):  13kVA
- Effektfaktor Smax (cosg): 0.8
- Trege nettsikringer: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatisk nettstrombryter: 10A (400V) / 16A (230V)
- Stremkabel (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Sekundzer tomgangsstrgm (U, max): 5.6V
- Maks. punktesveisingsstrom (I max): 2.5kA

- Punktesveisingskapasitet (stal med lavt kullinnhold): max 1.5 + 1.5mm

(*)BEMERK:

- Punktesveiseren kan blir forsynt med nettspenning pa 400V eller 230V; kontroller korrekt
verdi pa tilsvarende dataskilt.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 PUNKTESVEISERENHET OG HOVEDKOMPONENTER (Fig. B)

Pa framsiden:

- Kontrollpanel;

- Koblingpunkt kabel studder-pistol med avtrekker;

- Koblingpunkt kontakt 14 pin ved studder-pistol med avtrekker;

- Koblingpunkt kabel studder-pistol uten avtrekker eller hurtigkoblingskabel (se
katalog);

5 - Massekabel.

BWN =

Pa baksiden:
6 - Inngang forsyningskabel.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)

1. \./ Knapp med flere funksjoner

a) FUNKSJON “START":
Gjor at maskinen fungerer ved den forste oppstarten eller etter en alarmsituasjon.
BEMERK: Skjermen signalerer hvis ngdvendig nar brukeren skal trykke pa “START"-
knappen for a bruke maskinen.

b) FUNKSJON “MODE":
velg programmet for verktoy i bruk (fig. C-8a / 8e).

) VALG AV MALEENHET:
hold knappen nedtrykt i 3 sekunder for & stille in maleenheten for platens tykkelse
pa “millimetere” [mm], “gauge” [ga] eller inch [in].

d) STAND-BY: ved & holde inne tasten i 3 sekunder gar maskinen over i stand-by
modus. Trykk pa hvilken som helst tast for & ga ut fra denne modusen.

3. /+ Knapp med dobbel funksjon
a) FUNKSJON FOR PLATENS TYKKELSE:

trykk pé knapp [+] for & gke platens tykkelse. Nar du trykker pd [-] avtar den.
b) FUNKSJON FOR VALG AV NIVA FOR TIME @ :

hold knappen [-] nedtrykt i 3 sekunder for & gke eller redusere svelsetlden @ i
forhold til verdien som blir stilt inn automatisk av maskinen [y

4. LCD-skjerm

1 START

5.
Signalerer at det er nedvendig a trykke pa knappen \& for & forberede maskinen for
sveisebrenning.
l 1201000
6. JNZIH -

Vlser programmet ” aiaT=1 "for sveisingen med masseklemme: vises i tillegg tykkelsen
pa innstilt metallplate og eventuelle alarmkoder.

N
d

Indikerer Studderpistolen uten avtrekker (versjon aktiveres ved kontakt) eller med
avtrekker (kun for “DUQO” versjonen).

8a.

Indikerer punktsveisen ved plugger, nagler, skiver, hullede underlagsskiver, punkter for
spesielle drag med egnede hammere (se katalog).

8b. lﬂgﬂi

"

ndikerer at klemmen som er brukt er forsynt med strgm.

13.
Aktiveres med Studderpistolen.

16. ¢
Representerer tykkelsen pa platen som skal sveises.

17. @E

Indikerer at maskinen er i modus for termostatisk vern.

ga
in
19. mm
Indikerer maleenheten for platens tykkelse.

4.3 SIKKERHETS- OG LASFUNKSJONER

4.3.1 Verneutstyr og alarm (TAB. 1)

a) Termisk verneutstyr:
Det inngriper ved overtemperatur i punktsveisebrenneren som beror pa mangel eller
utilstrekkelig tilforsel av kjolevaesken eller av en arbeidssyklus som overskrider maks.
tillatt grenseverdi.
Inngrepet blir signalert av at symbolet lyser pa skjermen (fig. C-17) og med:
AL1 = teknisk alarm maskin.
AL2 = teknisk alarm klemme, studder (dersom montert).
EFFEKT: blokkering av stremmen (sveising hindret).
TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen) etter at verdien er innenfor
tillatte temperaturverdier - ikonet slar seg av).

b) “START”-knapp (Fig. C-5).
Det er negdvendig & aktivisere den for & styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse
forholdene:
- ved forstegangs oppstart av maskinen;
- etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyret blir aktivert;
- etter at strammen kommer tilbake (el-strem), som tidligere blitt avbrudd oppstrems
eller pga. feil;
5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE INSTALLASJONSOPERASJONENE OG DE
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGENE MED PUNKTSVEISEBRENNEREN SLATT
FRA OG IKKE FORSYNT MED ELEKTRISITET.

DE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE ANSLUTNINGENE MA BARE BLI UTF@RT AV
PERSONAL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

5.1 INSTALLASJON
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2 LOFTEMODUS
FORSIKTIG: Alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
loftanordning.
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5.3 PLASSERING

Reserver et tilstrekkelig stort og hinderfritt omrade ved installasjonsplassen far & garantere
adgang til styrpanelene ved hovedbryteren og for a kunne arbeide i omradet i full sikkerhet.
Forsikre deg hvis at det ikke er noen hindringer i hoyde med ut- og inngangsapningene for
avkjelingsluften og kontroller at inget ledende stgv, etsende damp eller fukt kan ta seg inn.
Plasser punktsveisebrenneren pa en flatt overflate av ett jevnt material som er kompakt og
egnet til vekten (se "Tekniske data”) for & unnga velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

Ferduutfererenelektriskkopling, skaldukontrollereatoppgavene papunktsveisebrennerens
plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa installasjonsplatsen.
Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med neytral jordeledning.
For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern av
typen:

- TypeA( ) for enfasmaskiner;

- TypeB( ) for trefasmaskiner.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren ansvarlig
for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Stopsel og stikkontakt

- Versjon 230V:

Stremkabelen leveres med stepselet Schuko (2 poler + jording) allerede pdmontert.

- Versjon 400V:

Koble til et normalisert stgpsel pa stremkabelen (3P + J: kun 2 poler brukes:
SAMMENKOBLENDE kobling) med tilstrekkelig kapasitet.

- Stikkontakt

Legg opp en stikkontakt beskyttet av sikringer eller automatisk magnetotermisk bryter;
egen jordet terminal ma vaere koblet til en jordet kontakt (gul-grenn) ved stremlinjen.
Kapasiteten og egenskapen ved inngrep av sikringene og den magnetotermiske bryteren
gjengis i paragrafen “TEKNISKE DATA".

Hvis det installeres flere punktsveisere, ma stramforsyningen distribueres syklisk mellom tre
faser, slik at man oppnar en bedre balansert lading; eksempel:

punktsveiser 1: forsyning L1-L2;

punktsveiser 2: forsyning L2-13;

punktsveiser 3: forsyning L3-L1.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan

sikkerhetssystemet (klasse 1) som fabrikanten installert ikke fungere med alvorlige
risikoer for personene som arbeider i naerheten (f.eks. elektrisk stot) og materielle
skader (f.eks. brann).

6. SVEISING (Punktsveis)

6.1 INNLEDENDE OPERASJONER

For du utfgrer enhver punktsveisoperasjon er det nedvendig & kontrollere, med
forsyningskabelen koblet fra nettet, at den elektiske tilkoblingen er riktig utfert i trad med
de tidligere instruksjonene.

6.1.1 TILKOBLING AV VERKT@Y (Fig. B)

For riktig funksjon av maskinen, ma verktgyet kobles til de tilhgrende kontaktene slik som

beskrevet herunder:

- Koble studder-pistolen med avtrekker til kontakten pa fig. B-2 (kun for“DUO” versjonen).

- Koble studder-pistolen med avtrekker til kontakten 14 PIN pa fig. B-3 (kun for “DUQO”"
versjonen).

- Koble studder-pistolen uten avtrekker eller hurtigkoblingskabelen til kontakten pa fig.
B-4 (se katalog).

A ADVARSEL!

- Nar punktsveisemaskinen settes i gang via knappen eller kontakt med delen,
stromsetter maskinen begge verktgyene som er koblet til den (kun for “DUO”
versjonen).

- UNNGA A LEGGE VERKT@YET SOM IKKE ER | BRUK PA DEN DELEN SOM SKAL
BEARBEIDES!

- LEGG ALLTID VERKT@YET SOM IKKE ER | BRUK PA EN STABIL OVERFLATE SOM IKKE
ER STROMF@RENDE!

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising)

Parametrene som gjelder bestemmelse av diameter (tverrsnitt) og mekanisk tethet i
punktesveisingen er:

- Kraft som uteves av elektroden.

- Punktesveisestrem.

- Punktesveisetid.

Hvis du ikke har tilstrekkelige erfaringer, skal du utfere noen prever av punktesveising ved &
bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som punktesveisingsplatene.

Sveisetiden og aktuelle parametere justeres automatisk ved a velge tykkelsen pa platene
som skal sveises med knappene (ikoner + / -). Eventuelle justeringer av tidspunkt i forhold
til standardverdien (STANDARD) kan utferes innenfor de angitte grensene, ved & trykke pa
knappen (symbol fig. C-2).

6.3 PROSEDYRE

6.3.1 VALG AV STUDDER-PISTOLEN MED ELLER UTEN AVTREKKER (kun for “DUO”
versjonen)

Hvis den aktive pistolen er den MED AVTREKKER (se fig. C-7), aktiverer den forste kontakten
mellom metallplaten og pistolen UTEN AVTREKKER gjenkjenning av verkteyet. Hvis den
aktive pistolen er den UTEN avtrekker (se fig. C-7), holder det a trykke pé avtrekkeren pa den
andre pistolen for a velge den.

6.3.1.1 PUNKTSVEIS MED PISTOL MED AVTREKKER
Etter gjenkjennelse skjer punktsveisen rett og slett ved a legge verktoyet pa delen som skal
loddes og trykke pa avtrekkeren.

6.3.1.2 PUNKTSVEIS MED PISTOL UTEN AVTREKKER

Sveisingen er utfort ved a helt enkelt plassere verktoyet pa arbeidsstykket som er koblet
til jordledningen: etter en stund oppdager maskinen kontakten og starter automatisk
sveisingen.

A ADVARSEL!

- Forafeste ellerfijerne deler fra spindelen pa pistolen ved hjelp av to sekskantngkler
for a hindre spindelrotasjonen.

- Ved arbeid pa derer eller deksler ma du koble jordeledningsstangen til disse deler
for & hindre str asje gj m hengslene, ogi alle fall i naerheten av omradet
som skal sveises (lange stromveier reduserer sveiseprosedyrens effektivitet).

- UNNGA A STILLE STUDDEREN PA ARBEIDSSTYKKET HVIS DU IKKE AVSER A
BEGYNNE SVEISEPROSEDYREN!

6.3.2 FESTING AV MASSEKABELEN TIL METALLPLATEN
a) Skru pa maskinen og trykk pa knappen “Start” (fig. C-1). Displayet viser
punktsveiseprogrammet for massen ”Cl"id "

b) Sett den bare metallplaten sa naert som mulig det punktet hvor man gnsker  sveise,
for en overflate som tilsvarer kontaktoverflaten ved massemutteren (fig. D-26).

c) Koble til hodet ved masseelektroden til apningen i massekabelen (fig. I).

d) Leggtuppen pa masseelektroden (fig. D-25) pa den bare metallplaten som har tidligere
blitt forberedt og lukk kretsen ved a stgtte tuppen pa studder-pistolen uten avtrekker
pa metallplaten.

e) Kontroller tetningen ved masseelektrodens sveising, ved a dra lett i elektroden i
ortogonal retning i forhold til platen som er sveiset og fest deretter massemutteren
helt inntil metallplaten (fig. L).

Merk: hvis masseelektroden lgsner lett ndr man drar i den, ma man forsgke a gke sveisetiden

ved bruk av tastene "+"og "-" (fig. C-2, C-3).

Sveising av brikken for a feste jordeterminalen Lok

Velg programmet pa fig. C-8a ved bruk av tasten “MODE",

Monter den spesielle elektroden (POS. 9, Fig. D) i pistolspindelen og sett in brikken (POS.
13, Fig. D).

Still brikken i valgt omrade. Still jordeterminalen i kontakt med samme omrade; trykk pa
pistolknappen ved & aktivere sveisingen av brikken som du skal feste. Folg indikasjonene
ovenfor.

28X
Punktsveis hullede sluttskiver .2 &

Velg programmet pa fig. C-8a ved bruk av tasten “MODE",
Denne funksjonen utfares ved & montere og skru fast elektrodeholderen (POS. 28, Fig. D) pa
pistolen. Sett inn den hullede sluttskiven (POS. 27, Fig. D) i elektrodeholderen og rett den

slik som beskrevet tidligere.
24
D5+6]

Sveise skruer, skiver, spiker, nagler
Velg programmet pa fig. C-8b ved bruk av tasten “MODE".

Utstyr pistolelektroden som er egnet til & sette elementet som skal sveises og still den pa
platen pa ensket plass; trykk pa knappen pa pistolen, slipp den opp etter den innstilte tiden.

N

Sveising og samtidig trekking av spesialbrikkene Lo b

Velg programmet pa fig. C-8a ved bruk av tasten “MODE",

Denne funksjonen utferes ved montering og stramming av spindelen (POS. 4, Fig. D) pa
ekstraktorens deksel (POS. 1, Fig. D), fest og trekk den andre enden av ekstraktoren pa
pistolen. Sett inn spesialbrikken (POS. 14, Fig. D) i spindelen (POS. 4, Fig. D), og blokker
den med den spesielle skruen (Fig. D). Utfer sveisingen i det bergrte omradet ved a justere
sveisebrenneren for punktsveising av skiver og begynn a trekke.

Pa slutten, roter ekstraktoren i 90° for a lgsne brikken, som kan sveises tilbake pa et nytt sted.

Oppvarming av metallplater

Velg programmet pa fig. C-8d ved bruk av tasten “MODE".

| dette driftmoduset er TIMEREN inaktivert.

Varigheten av driftshandboken er bestemt av hvor lenge du holder nede knappen pa
pistolen koblet til massen.

Intensiteten i strammen blir automatisk justert i henhold til tykkelsen pa platen som er
valgt.

Monter kullelektrode (POS. 12, FIG. D) inn i chucken pa pistolen og las med mutteren. Trykk
pa kullspissen i sonen som tidligere ble brakt bar. Arbeid fra utsiden innover i en sirkuleer
bevegelse, for a varme opp platen som gar tilbake til sin opprinnelige posisjon.

For & hindre at platen blir for varm, skal du behandle sma omrader og umiddelbart etter
operasjonen terke med en fuktig klut, slik at overflaten som blir behandlet blir avkjolt.

Kalkering metallplater

Velg programmet pa fig. C-8e ved bruk av tasten “"MODE".

| denne posisjonen ved a bruke egnet elektrode kan man flate ut metallplater som har fatt
paviste bulker.

BEMERK: ALLE PROGRAMMENE BESKREVET OVENFOR KAN UTF@RES MED VERKTOYET
UTEN AVTREKKER VED A TRYKKE PA DELEN SOM SKAL SVEISES | KONTAKT MED
METALLPLATEN!

Bruk av ekstraktoren som medfolger (POS. 1, Fig. D)

Feste og trekke brikkene

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av chucken (POS. 3, Fig. D) Basert
pa elektroden (POS. 1, Fig. D). Fest brikken (POS. 13, Fig. D), etter sveising som beskrevet
ovenfor, og begynne a trekke. Til slutt skal du dreie ekstraktoren i 90° for a lesne skiven.

Feste og trekke kontaktene

Denne funksjonen utfgres ved montering og stramming av chucken (POS. 2, Fig. D) Basert
pa elektroden (POS. 1, Fig. D). Trykk in pluggen (POS. 15-16, Fig. D), som behandletes med
sveising som beskrevet tidligere, i chucken (POS. 1, Fig. D) og la terminalen veere strekt
mot ekstraktoren (POS. 2, Fig. D). Etter innfaringen skal du frigjere spindelen og begynne &
trekke. Deretter skal du trekke spindelen mot hammeren for a fierne pluggen.

A ADVARSEL:

ved endt arbeid, legg verktoyet pa en isolerende overflate og skru av maskinen!

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FGR DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN
ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STRGMLEDNINGEN.

7.1 ORDINART VEDLIKEHOLD

OPERAT@REN KAN UTF@RE ORDINART VEDLIKEHOLD.

- tilpasning/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;
- bytte elektroder og armer;

- kontroller at stramledningen er intakt;

- kontroller at pistolen og utgangsledningene er intakte.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-MEKANISKE INSTALLASJONER.
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A ADVARSEL!FORDUFJERNERPUNKTSVEISERENSELLERKLEMMENSPANELER

OG S@KE ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN ER

SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STR@M- OG TRYKKLUFTFORSYNING (hvis installert).

Enhver kontroll som blir utfert nar punktsveiseren er forsynt med spenning, kan forarsake

alvorlig elektrisk stot ved direkte kontakt med stromferende deler og/eller skade pa grunn

av kontakt med bevegelige deler.

Periodevis og i alle fall med en frekvens avhengig av bruk og miljgforhold, skal du inspisere

innsiden av sveiser og holdeanordning for a flerne stev og metallpartikler avsatt pd

transformatoren, diodmodulen, stramrekkeklemmen, osv. ved hjelp av ter trykkluft (maks.

5 bar).

Ikke rett trykkluftstralen mot de elektroniske kortene. Rengjer disse meden veldig myk

berste eller egnede lpsemidler.

Samtidig skal du:

- Sjekk at ledningene ikke har skader pa isolasjonen eller Izse/oksiderte forbindelser.

- Pass pa at skruene som forbinder transformatorens sekundaerenhet til stenger/fletter
ved utgangen er stramt og at det ikke er tegn pa oksidasjon eller overhetning.

8. FEILS@KING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTF@RER MER SYSTEMATISKE

SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET, SJEKK AT:

Med hovedbryteren koblet til stremnettet lyser skjermen; i motsatt tilfelle ligger feilen i
forsyningsledningen (kabel, stopsel og stikkontakt, sikringer, stort spenningsfall, etc).

- Displayet ikke viser varselsignaler (se Tab. 1): da alarmen er stoppet, trykk pa "START” for
a aktivisere punktsveiseren igjen.

- Elementene som er en del av den sekundeere kretsen (pistol - ledninger) er ikke
ineffektive pa grunn av lgse skruer eller oksidasjon.

- Sveiseparametrene er egnet til arbeidet som blir utfort.

- Nar du har utfert vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene og
kablene som de var opprinnelig. Veer ngye med at ikke la dem komme bort i bevegelige
deler eller deler som kan na hgye temperaturer. Linde alle ledere slik de var opprinnelig.
Veer ngye med a separere koplingene til hovedledningen med hgy spenning fra
koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for a tilbakemontere delene.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju tockalnika, o nevarnostih,
povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen z
glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena kljuc¢avnica
za blokado v polozaj »O« (odprt).

Kljuc za kljucavnico se sme izroditi le izkuSenemu operaterju, pouc¢enemu o njegovih
nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega postopka ali iz
malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno kljucavnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektri¢ne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o varnosti
pridelu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

- Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena na ozemljitev.

- Ne uporabljajte kablov z iztroseno izolacijo in ali zrazmajanimi spojniki.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obicajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izkljucen in iztaknjen iz
elektri¢nega in pnevmatskega omrezja (e je zadnje prisotno). Na tockalnikih s
prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno stikalo v polozaju
»O« s prilozeno kljucavnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v vsakem
primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno
stikalo v polozaju »O« s prilozeno kljucavnico.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v vsakem
primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih
obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

AVAV/

- Nevarite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive tekoce ali
plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, ocis¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini teh
snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne postavljajte
ob vnetljive snovi.

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje varilnega
dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno omejitev pri
izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo, koncentracijo in trajanje
izpostavljanja.

OP®

- Oci si vedno zascitite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zascitna oblacila, primerna za obdelave med uporovnim
varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zascitnih sredstev.

,
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- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.
Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer preprediti dostop v obmocje uporabe tockalnika.

Tockalnik je skladen z zahtevami tehnicnih standardov izdelka, ki je izdelan izklju¢no
za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v
okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi elektromagnetnim
poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati

elektromagnetnim poljem:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (e sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno varjenje.

- Varilnih kablov za to¢kovno varjenje (e sta namescena) naj si nikoli ne ovija okoli
trupa.

- Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (Ce je namescen) naj prikljuci na obdelovanec za
tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu tockalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v bliZini tockalnega tokokroga.

- Minimalna razdalja:
- d=3 cm, f=50 cm (slika E);
- d=3 cm, f=50 cm (slika F);
- d=30cm (slika G);
- d=20 cm (slika H) elektrodno drzalo Studder.

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan izklju¢no
za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.

Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v
nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

naslednje postopke, da zmanjsa izpostavljanje

PREDVIDENA UPORABA

Naprava je bila nadrtovana za izkljuéno uporabo na karoserijah za popravilo
avtomobilskih vozil: uporabljati jo je treba za tockanje ene ali ve¢ jeklenih plocevin
z majhno vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede na potrebno
obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA é &

Nacin delovanja tockalnika ne predvideva krmiljenja z gumbom za zagon
varjenja, ampak se to zazene preprosto s stikom elektrode v elektrodnem drzalu z
obdelovancem, s katerim se ukvarjamo in ki mora biti priklju¢en na maso: obstaja
tveganje, da zazenete varjenje, e nehote prislonite elektrodo v elektrodnem drzalu
na maso ali na dele, ki so prikljuc¢eni na maso!

Ob koncu dela polozite elektrodno drzalo na izolirano povrsino in ugasnite aparat!

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmogja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega prirocnika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v poglavju
»NAMESTITEV« tega prirocnika.

- Ce uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (Ce je namesceno) napajanja, preden enoto premaknete v novo
delovno obmogje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in kable).

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so drugacni od predvidenih (glejte PREDVIDENA
UPORABA), je nevarna.

SKLADISCENJE

- Aparatin njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v zaprtem prostoru.
- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

- Sobnatemperatura mora biti med 15° Ciin 45°C.

Ce je aparat opremljen z enoto na vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja od
0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma izpraznite
hidravli¢no napeljavo in rezervoar vode.
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Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in
rjo.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1UVOoD

Prenosna naprava za uporovno varjenje (tockalnik) z digitalnim mikroprocesorskim

krmiljenjem. Aparat omogoca izvajanje vec vrst toplotnih in to¢kanih obdelav plocevine,

ki se uporabljajo posebej na avtomobilskih $asijah in v industriji, ki se ukvarja s podobnimi

obdelavami plocevine.

Poglavitne lastnosti naprave:

- samodejna izbira varilnih parametrov;

- moznost spreminjanja tockalnega casa glede na izbrano vrednost v samodejnem
nacinu;

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje coso pri vkljucitvi);

- od zadaj osvetljen zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

- poseben program za varjenje mase na popravila potrebno plocevino.

Tockalnik poleg tega omogoca povezavo dveh elektrodnih drzal studder in hitro uporabo

enega ali drugega z neodvisnimi programi (samo za razli¢ico "DUQ").

Tockalnik se sme uporabiti na Zeleznih plos¢ah z nizko vsebnostjo ogljika in na plocevini iz

pocinkanega Zeleza.

2.2 SERIJSKA OPREMA
Elektrodno drzalo studder s petelinom (samo za razli¢ico "Duo").
- Elektrodno drzalo studder brez petelina.
- Masni kabel z maso za to¢kanje.
- lzvla¢evalnik z udarno maso.
- Elektroda za zvezdaste podlozke.
- Zvezdaste podlozke za oprijem.

Za podrobnejse informacije glejte najnovejso razli¢ico kataloga.

2. 3 DODATKI NA ZAHTEVO
Skatlica s potro$nim materialom.

- Vozicek.

- Ringvolver.

- Kabel za hitri prikljuc¢ek.

- Razno vle¢no orodje.

Za druge dodatke glejte najnovejso razlicico kataloga

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKA A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na plos¢ici z

lastnostmi in pomenijo naslednje.

1- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

4- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju "Splosna
varnost za uporovno varjenje"

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehni¢nih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogoce odc¢itati neposredno
na ploscici s tehni¢nimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
Splosne lastnosti

- (*)Napajalna napetost in frekvenca: 400V (£15%) ~ 2 faza - 50/60 Hz
ali: 230V (+15%) ~ 1 faza - 50/60 Hz
- Razred elektri¢ne zascite: |
- Razred izolativnosti: H
- Stopnja zascite ovoja: P22
Teza: 18kg
Vhod
- Maksimalna mo¢ tockanja (S max): 13kVA
- Mocnostni faktor pri Smaks (cose): 0.8
- Zakasnitvene omrezne varovalke: 10A (400V) / 16A (230V)
- Samodejno omrezno stikalo: 10A (400V) / 16A (230V)
- Napajalni kabel (L<4m): 3G x2.5mm?
I1zhod
- Sekundarna napetost v prazno (U, maks): 5.6V
- Maksimalni tok za tockanje (I, maks): 2.5kA

- Zmogljivost tockanja (jeklo z “nizko vsebnostjo ogljika): maks 1.5 + 1.5 mm

(*) OPOMBE:

- Tockalnik je mogoce dobaviti z napajalno napetostjo 400V ali 230V; preverite pravilno
vrednost na ploscici s podatki.

4. 0PISTOCKALNIKA

4.1 SKLOP TOCKALNIKA IN GLAVNIH SESTAVNIH DELOV (Slika B)

Na sprednji strani:

1 - Krmilna plosca;

2 - Prikljucek elektrodnega drzala studder s petelinom;

3 - 14-nozi¢ni prikljucek elektrodnega drzala studder s petelinom;

4 - Prikljucek kabla elektrodnega drzala studder s petelinom ali kabla za hitri priklju¢ek
(glej katalog);

5 - Masnikabel.

Na zadnjem delu:
6 - Vhod za napajalni kabel.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plos¢a (Slika C)

1. \./ Multifunkcijska tipka

a) FUNKCIJA "ZAGON":
napravi omogoca delovanje ob prvem zagonu ali po stanju alarma.
POZOR: Zaslon operaterju po potrebi prikazuje, da mora pritisniti tipko "START", da
bi lahko uporabljal napravo.

b) FUNKCIJA "NACIN":
izberi program za uporabljeno orodje (slika C-8a / 8e).

c) 1ZBIRA MERSKE ENOTE:
pritisnite in 3 sekunde drzite tipko, da bi nastavili mersko enoto za debelino
plo¢evine na "milimetre" [mm], "debelino" [ga] ali palce [in].

d) STAND-BY: Ce pritisnete in 3 sekunde drzite tipki, stroj preklopi v nacin stand-by

(pripravljenost). Pritisnite katero koli tipko za izhod iz tega nacina.

23. " /+ Tipke z dvema funkcijama
a) FUNKCIJA DEBELINE PLOCEVINE:
s pritiskom na tipko [+] se debelina plocevine povecuje, s pritiskom na tipko [-] se
zmanjsuje. B
b) FUNKCIJA ZA I1ZBIRO CASA
e pritisnete tipko [-] in jo drzite 3 sekunde, je mogoce podaljsevati ali skrajsevati
cas varjenja GS glede na vrednost, ki jo samodejno nastavi naprava ;

4. ZASLONLCD

P L START]

Prikazuje, da je treba pritisniti tipko & per abilitare la macchina alla saldatura.

l 121000

6. NN
Pr|kaZ| program » Lnd, za varjenje masneda sti¢nika; prikazi debelino plocevine in
morebitne kode alarmov.

N
d

Prikazuje elektrodno drzalo studder brez petelina (razlicica, ki se aktivira ob stiku) ali s
petelinom (samo za razli¢ico "Duo").

3

8a.
Prikazuje tockanje hrbtenic, kovic, podlozk, podlozk z rezo, posebnih konic za oprijem
z ustreznimi kladivi (glej katalog).

S
n &

D5+6

h

8b.
Prikazuje tockanje vijakov s premerom 4+6 in zakovic s premerom 5 z ustrezno

o
E z
oy
g
o
Q.
o

Prikazuje Zarenje plocevine z ogljikovo elektrodo.

8e.

Prikazuje kopiranje plocevine z ustrezno elektrodo.

I
[
[AuTo]
[
9.
Prikazuje stopnjo varilnega casa @ glede na samodejno nastavljeno vrednost
g8
12, =
Prikazuje, da so uporabljene kles¢e pod napetostjo.
13.
Se prozi z elektrodnim drzalom studder.
16. ¢

Predstavlja debelino plocevine za varjenje.

17. @E

Prikazuje, da je stroj pod termostatsko zas¢ito.

ga
in
19. mm
Prikazuje mersko enoto debeline plosce.

4.3 VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE

4.3.1 Zascite in alarmi (TAB. 1)

a) Termicna zas¢ita:

Sprozi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzroci premajhen/

nezadosten domet tekocine za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze dovoljeno

omejitev.

Poseg je signaliziran s prizigom ikone na zaslonu (slika C-17) in z:

AL1 = termi¢ni alarm stroja.

AL2 = alarm termi¢nega stikala na kles¢ah, studderju (e je predviden).

UCINEK: blokada toka (varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START", ko je temperatura spet

znotraj dovoljenih omejitev - ikona ugasne).

Tipka "START" (Slika C-5).

Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih

primerov:

- ob prvem zagonu stroja;

- po vsakem posegu varnostnih/zas¢itnih naprav;

- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem), ki se je prekinilo zaradi razdelitve
pred delovnim mestom ali zaradi okvare;

b

-

5. NAMESTITEV

A POZOR!VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNO
IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v embalazi.
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5.2 NACINI DVIGANJA
POZOR: Vsi v priro¢niku opisani to¢kalniki so brez dviznih naprav.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da bosta
krmilna plosca in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite, da se
vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrsino iz enotnega, homogenega materiala, primerna
za prenasanje njegove mase (glejte »tehni¢ni podatki«), da bi se izognili nevarnosti
prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi tockalnika
ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
namescena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;

- TipaB( ) za trifazne stroje.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je to¢kalnik mogoce prikljuciti (¢e je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vtikac in vticnica elektricnega omrezja

- Razlicica230V:

Na napajalnem kablu je Ze namescen vti¢ Suko (2 polnim + ozemljitev).

- Razlicica 400 V:

Povezite napajalni kabel na predpisano vti¢nico (3P + O): uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA!) povezava ustreznega dometa.

- Omrezna vticnica

Pripravite omrezno vti¢nico, zasciteno z varovalkami ali s samodejnim magnetotermi¢nim
stikalom; ustrezni ozemljitveni sti¢nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom
(rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene v
poglavju »TEHNICNI PODATKI«.

Ce je namescenih vec tockalnikov, razporedite napajanje cikli¢cno med tri faze, tako da boste
ustvarili ¢im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni vec uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku
(npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACLJE

Preden zacnete izvajati tockanje, je treba, medtem ko je napajalni kabel odklopljen,
preveriti, da so elektri¢ne povezave izvedene pravilno in v skladu s predhodnimi navodili.

6.1.1 PRIKLJUCEVANJE ORODJA (Slika B)

Za pravilno delovanje aparata prikljucite orodje v ustrezne vti¢nice, kot je opisano v

nadaljevanju:

- Prikljucite elektrodno drzalo studder s petelinom v vti¢nico na sliki B-2 (samo za razli¢ico
"DUO").

- Prikljucite 14-nozi¢ni prikljucek elektrodnega drzala studder s petelinom v vti¢nico na
sliki B-3 (samo za razli¢ico "DUQ").

- Prikljucite elektrodno drzalo studder brez petelina v vti¢nico na sliki B-4 (glej katalog).

A POZOR!

- Ko zazenete tockanje z gumbom ali s stikom z obdelovancem, bo aparat poslal
energijo v obe prikljuceni orodji (samo za razli¢ico "DUO").

- PAZITE, DA NE BOSTE PRISLANJALI ORODJA, KI NIV UPORABI, NA OBDELOVANEC!

- ORODJE, KIGANE UPORABLJATE, VEDNO ODLOZITE NA STABILNO INNEPREVODNO
POVRSINO!

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV (pri tockovnem varjenju)

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko moc¢ tocke, so:

- Sila, ki jo ustvari elektroda.

- Tok za tockovno varjenje.

- Cas tockovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkusenj, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Parametri toka in ¢asa tockovnega varjenja se samodejno uravnavajo z izbiro plocevine, ki
jo je treba zvariti, s tipkami (ikone + / -). Morebitna prilagajanja ¢asa za to¢kanje glede na
standardno vrednost (DEFAULT - PRIVZETO) je mogoce izvesti, znotraj vnaprej doloc¢enih
omejitev, s tipko (ikona slika C-2).

6.3 POSTOPEK

6.3.1 1ZBIRA ELEKTRODNEGA DRZALA STUDDER S PETELINOM ALI BREZ (samo za
razli¢ico "DUO")

Ce je aktivno elektrodno drzalo S PETELINOM (glej sliko C-7), bo prvi stik elektrodnega
drzala BREZ PETELINA aktiviral prepoznavanje orodja. Ce je aktivno drzalo BREZ PETELINA
(glej sliko C-7), zados¢a, da enkrat pritisnete petelina na drugem drzalu, da ga izberete.

6.3.1.1 TOCKANJE Z ELEKTRODNIM DRZALOM S PETELINOM
Po prepoznavanju orodja se tockanje izvede preprosto s prislonom orodja na obdelovanec
in pritiskom na petelina.

6.3.1.2 TOCKANJE Z ELEKTRODNIM DRZALOM BREZ PETELINA
Tockanje se izvede preprosto tako, da se orodje prisloni na obdelovanec, ki je povezan z
masnim kablom: ¢ez nekaj trenutkov naprava zazna stik in samodejno izvede zvar.

A POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatno opremo z glavnega vretena pistole, uporabite
dva fiksna Sestkotna kljuca, da ne bi povzrocali vrtenja vretena.

- Ce so obdelovanci vrata ali pokrovi vozil (prtljaznikov, motorjev), masno precko
obvezno povezite s temi obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi tecaje;

masno precko prikljucite blizu mesta varjenja (dolga pot toka zmanjsa ucinkovitost
zvara).

- PAZITE, DA STUDDERJA NE BOSTE NASLONILI NA OBDELOVANEC, CE NE
NAMERAVATE SPROZITI VARJENJA!

6.3.2 PRITRDITEV MASNEGA KABLA NA PLOCEVINO
a) Prizgite aparat in pritisnite gumb »Start« (slika C-1). Na zaslon¢ku se pojavi program
tockanja mase »Bnd».

b)  Plocevino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrsine, ki ustreza
kontaktni povrsini masne matice (slika D-26).

c) Prikljucite ¢elni del masne elektrode na rezo masnega kabla (slika I).

d) Prislonite konico masne elektrode (slika D-25) na vnaprej pripravljeno golo plo¢evino
in sklenite tokokrog, tako da na golo plocevino prislonite konico elektrodnega drzala
studder brez petelina.

e) Preverite, ali drzi zvar masne elektrode, tako da narahlo povlecete elektrodo v
pravokotni smeri glede na povrsino, na katero ste varili, nato pa masno matico pritrdite
prislonjeno ob plocevino (slika L).

Opomba: ¢e se med vlec¢enjem masna elektroda prelahko odlepi od obdelovanca, poskusite

podaljsati ¢as tockanja s tipkama »+« in »-« (sliki C-2, C-3).

NV

Tockovno varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka Loh

Izberite program s slike C-8a s tipko »MODE« (NACIN).

V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, Slika D) in vanjo vstavite podlozko

(POZ. 13, Slika D).

Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmodju ustvarite kontakt z masnim

priklju¢kom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke, na katerem

izvedite prej opisano pritrditev.

N
Tockanje podlozk z vzdolzno rezo Loh .
Izberite program s slike C-8a s tipko »MODE« (NACIN). B
Ta funkcija se izvaja z namescanjem in zategovanjem nosilca elektrod (POLOZAJ 28, slika
D) na elektrodno drzalo. Vstavite podlozko z vzdolzno rezo (POLOZAJ 27, slika D) v nosilec
elektrod in izvedite tocke, kot je bilo prej opisano.
4
Tockovno varjenje vijakov, rozet, Zebljev in zakovic -
Izberite program s slike C-8b s tipko »MODE« (NACIN).
V pistolo vstavite ustrezno elektrodo in vstavite element, ki ga Zelite to¢kovno zvariti;

naslonite jo na plocevino na Zeleni tocki; pritisnite gumb elektrodnega drzala: spustite
gumb 3ele, ko mine nastavljeni ¢as.

Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podlozk Loh

Izberite program s slike C-8a s tipko »MODE« (NACIN).

Ta funkcija se izvede z namescanjem in dokon¢nim zatiskanjem vretena (POZ. 4, Slika D) na
ohisju izvlacevalnika (POZ. 1, Slika D), nato pripnite in do konca zategnite drugi prikljucek
izvlacevalnika na pistoli. Vstavite posebno podlozko (POZ. 14, Slika D) v vreteno (POZ. 4,
Slika D), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (Slika D). Usmerite na Zeleno obmogcje in
nastavite tockalnik tako kakor za to¢kovno varjenje podlozk in zacetek vleke.

Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko to¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Ogrevanje plocevine

Izberite program s slike C-8d s tipko »MODE« (NACIN).

V tem delovnem nacinu je TIMER (¢asovnik) neaktiviran.

Trajanje postopkov je zato doloceno ro¢no - traja toliko ¢asa, dokler drzite elektrodo v
elektrodnem drzalu pritisnjeno na obdelovanec, povezan z maso.

Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrano debelino plocevine.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA D) v vreteno drzala in jo blokirajte z okovom.
Z ogljikovo konico se dotaknite prej ocis¢ene povrsine. Delajte od zunaj proti sredis¢u kroga
v kroZznem gibu, tako da boste segreli plocevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni
polozaj.

Da bi preprecili, da bi se plocevina prevec vzdignila, je treba delati na majhnih obmogjih
in takoj po koncu postopka plocevino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani del ohladi.

Ravnanje ploéevine\l

Izberite program s slike C-8e s tipko »MODE« (NACIN).

Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo spet zravnate plocevino, na kateri je prislo do
lokalizirane deformacije. B B

POZOR: VSE ZGORAJ OPISANE PROGRAME JE MOGOCE SPROZITI TUDI Z ORODJEM
BREZ PETELINA, TAKO DA KOS, KI GA ZELITE TOCKOVNO PRIVARITI, POLOZITE V STIK
S PLOCEVINO!

Uporaba priloZzenega izvlacevalnika (POZ. 1, SLIKA D)

Pripenjanje in vlec¢enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z namesc¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, Slika D) na ohisju
elektrode (POZ. 1, Slika D). Pripnite podlozko (POZ. 13, Slika D), to¢kovno zvarjen, kot je bilo
prej opisano, in za¢nite vleci. Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odtrgali podlozko.

Pripenjanje in vlec¢enje bodic

Ta funkcija se izvaja z names¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA D) na ohisju
elektrode (POZ. 1, SLIKA D). Vstavite bodico (POZ. 15-16, Slika D), to¢kovno zvarjeno, kot
opisano prej pri vretenu (POZ. 1, Slika D), tako da drzite prikljuek v napetosti glede na
izvlacevalnik (POZ. 2, Slika D). Ko jo vstavite do konca, spustite vreteno in zacnite vlecenje.
Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

A OPOZORILO:

ob koncu dela polozite orodje na izolirano povrsino in ugasnite aparat!

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO 1ZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- zamenjava elektrod in rok;

- preverjanje celovitosti napajalnega kabla;

- preverjanje celovitosti elektrodnega drzala in izhodnih kablov.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE_ B
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO
ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU.
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A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE S TOCKALNIKA ALl Z

ELEKTRODNEGA DRZALA IN POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE

TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (ce je

prisotno) NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod napetostjo, lahko

povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod napetostjo, ali

pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje pregledujte

notranjost tockalnika in kles¢, da bi odstranjevali prah in kovinske delce, ki se naberejo na

transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plosci za sti¢nike itd. s curkom suhega

stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z mehko

Scetko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poskodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih preckah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

8. ISKANJE OKVAR o

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA SERVISERJA ALI

SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Da je zasloncek prizgan, ko je napajalni kabel prikljucen v omreZje; sicer je okvara na
napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti itd.).

- Dana zaslonu ni prikazan signal za alarm (glejte TABELO 1): ko je alarma konec, pritisnite
gumb »START, da bi tockalnik spet zagnali;

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (elektrodno drzalo - kabli), niso
neucinkoviti zaradi popuscenih ali oksidiranih vijakov.

- Da so varilni parametri primerni za delo, ki se izvaja.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.
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ZARIADENIA PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz ,bodovacka” na oznacenie

bodového zvaracieho pristroja.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt dostato¢ne vyskolena na bezpe¢né pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v niidzovom stave.

Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora) je vybavena
hlavnym vypina¢om s funkciami nidzového stavu, ktory je zabezpeceny visacim
zamkom na jeho zaistenie v polohe 0" (vypnuty).

KIG¢ od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy, ktory
ma nalezZité skisenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych tloh a ohladne
rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt hlavny vypina¢ zaisteny v polohe ,0"
zabezpeéeny visacim zamkom bez kluéa.

/N

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napdjacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodicom.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri relativnej
vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazda.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej Gdrzby na ramenach a/alebo
elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od rozvodov
elektrického a pneumatického (ak je suéastou) napajania. Pri bodovackach
aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit hlavny vypinaé
v polohe , 0" visacim zamkom z prislusenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a
v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Pri bodovaékach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit

hlavny vypinac v polohe, 0" visacim zamkom z prislusenstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a
v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Jezakazané pouzivatzariadenia v priestoroch, ktoré s klasifikované ako priestory
s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosdly.

Ve VNN

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa &innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo
v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnit! Neumiestiujte ho do blizkosti zapalnych
latok.

- Zabezpecte vhodni vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstrafiovanie dymu
zo zvéarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét vystaveniu
sa dymom 2o zvarania, v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduje systematicky pristup.

POO®

Zakazdym si chraiite oci prislusnymi ochrannymi okuliarmi.

- Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné prostriedky, vhodné pre
pracovné c¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnych operaciach zvarania kazdodenne
vystaveni hluku s Groviiou (LEP,d) rovnajicou sa alebo prevysujicou 85db(A), je
povinné pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky.

()

EMEF

HOPAOO®

- Prechod zvaracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF) v okoli
bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviovat ¢innost niektorych zdravotnych zariadeni

(napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom tychto zariadeni.

Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,

urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely.

Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa expozicie oséb

elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat znizila

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit obidva bodovacie kable (ak su sucastou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup, ¢o mozno najdalej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy si neovijat bodovacie kable (ak su stcastou) okolo tela.

- Nezvarat tak, ze sa budete nachadzat telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sti¢astou) ku dielu uréenému na
bodovanie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

- Nebodovat v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet a neopierat sa o fu
(minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost:
- d=3cm, f=50cm (obr. E);
- d=3cm, f=50cm (obr. F);
- d=30cm (obr. G);
- d=20cm (obr. H) Studder.

£\

- Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku, uréeného
pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne tcely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

nasledujice postupy, aby expoziciu

URCENE POUZITIE

Toto zariadenie bolo navrhnuté pre vyhradné pouzitie v karosarni na opravu
automobilov: Musi byt pouzivané pre bodovanie jedného alebo viacerych ocelovych
plechov s nizkym obsahom uhlika, réznych tvarov a rozmerov, v zavislosti na ich
spracovani.

A s DG

Rezim cinnosti bodovacky nepocita s ovladacim tlacidlom pre zahajenie zvarania,
ale s jednoduchym dotykom elektrody zvaracej pistole so zvaranym dielom, ktory
je ukostreny: preto hrozi riziko nahodného zahajenia zvarania polozenim elektrédy
zvaracej pistole na ukostrenie alebo na ¢asti, ktoré su ukostrené!

Po ukonceni pracovnej ¢innosti odlozte pistol'na izolovany povrch a vypnite stroj!

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody - ramena a prilahlé plochy) m6zu dosahovat
teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

RIZIKO PREVRATENIA A PADU
Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajiicou jej
hmotnosti; pripevnite ju k tloznej ploche (ak sa to vyzaduje v ¢asti,, INSTALACIA*
tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej alebo nesuvislej ploche, alebo
na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa zariadenie prevrati.

- Jezakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked'je to vyhradne uvedené
v ¢asti, INSTALACIA” tohto navodu.

-V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do iného
pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je sticastou)
napajanie. Venujte pozornost prekazkam a nerovnostiam terénu (napriklad kable
aruarky).
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- NEVHODNE POUZITIE

Pouzitie bodovacky na akykolvek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je uréené (vid'

URCENE POUZITIE), je nebezpe¢né.

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vlhkost vzduchu nesmie presiahnut 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked' ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizsou ako 0°C: Pridajte nemrznticu kvapalinu alebo tplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vlhkostou, znecistenim a

koroziou.

2. U\/OD A ZAKLADNY POPIS

2.1UvoD

Prenosné zvéracie zariadenie na odporové zvaranie (,bodovy zvaraci pristroj” alebo

skratene ,bodovacka”) s digitdlnym ovladanim prostrednictvom mikroprocesoru. Vyrobné

zariadenie umoznuje mnozstvo pracovnych ¢innosti za tepla a bodovanie plechov, hlavne

v karosarnach a v oblasti s obdobnymi pracovnymi ¢innostami.

K hlavnym vlastnostiam patria:

- automaticka volba zvéracich parametrov;

- moznost zmeny doby zvarania voci automaticky zvolenej hodnote;

- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cose);

- podsvieteny LCD displej pre zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;

- 3$pecificky program privarenia uzemnenia k opravovanym plechom.

Bodovacka dalej umoznuje pripojenie dvoch pistoli Studder a rychle pouzitie jednej alebo

druhej pistole s nezavislymi programami (len pre verziu,DUO").

Bodovacka umoznuje zvérat zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika a pozinkované

Zelezné plechy.

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Pistol Studder so spustou (len pre verziu,DUO").

- Pistol Studder bez spuste.

- Zemniaci kabel s uzemnenim ur¢enym na bodovanie.
- Vytahovac s priklepovym uzemnenim.

- Elektréda pre vejarové podlozky.

- Vejarové podlozky pre pouZitie v tahu.

Podrobnejsie informécie mozete ziskat z aktualizovaného katalogu.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO
Zasuvka na spotrebny material.

- Vozik.

- Ringvolver.

- Kébel pre rychle pripojenie.

- Roézne néradie pre tah.

Ohladne ostatného prisludenstva si precitajte aktualizovany katalég.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, si uvedené na identifika¢nom

Stitku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

4- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7- Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1,Zakladné
bezpecnostné pokyny pri odporovom zvérani*.

8- Prud na sekunddrnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznédmka: Uvedeny priklad stitku ma len informativny charakter, upozoriujici na symboly
a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych Udajov vasej bodovacky musia byt
odcitané priamo z identifikacného Stitku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti
- (*)Napdjacie napétie a frekvencia:

400V (+15%) ~ 2fazové-50/60 Hz

alebo: 230V (+15%) ~ 1fazové-50/60 Hz
- Trieda elektrickej ochrany: |
- Trieda izolacie: H
- Trieda ochrany obalu: 1P 22

Hmotnost: 18kg
Vstup

Max. vykon pri bodovani (S max): 13kVA
- Vykonovy faktor a Smax (cos®): 0.8

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

- Pomalé sietové poistky:
- Automaticky isti¢ sietového napajania:

Napéjaci kabel (L<4m): 3G x2.5mm?
Vystup
- Sekundarne napétie naprazdno (U, max): 5.6V
- Max. bodovaci prud (I, max): 2.5kA

- Bodovacia kapacita (ocel s nizkym obsahom uhlika): max. 1.5 + 1.5mm

(*)POZNAMKY:

- Bodovacka méze byt dodand s napajacim napatim 400V alebo 230V; skontrolujte spravnu
hodnotu na identifika¢nom stitku.

4.POPIS BODOVACKY .

4.1 ZOSTAVA BODOVACKY A JEJ HLAVNE CASTI (Obr. B)

Na prednej strane:

1 - Ovladaci panel;

2 - Pripojka kabla pistole Studder so spustou;

3 - Pripojka konektora 14-polovej pistole Studder so spustou;
4

- Pripojka kabla pistole Studder bez spuste alebo kabla pre rychle pripojenie (vid'

kataldg);
5 - Zemniaci kabel.

Na zadnej strane:
6 - Vstup napajacieho kabla.

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY
4.2.1 Ovladaci panel (Obr. C)

1. \.J Viacucelové tlacidlo

a) FUNKCIA,START":
aktivuje Cinnost stroja pri prvom uvedeni do ¢innosti alebo po aktivovanom alarme.
POZNAMKA: displej signalizuje obsluhe, kedy je potrebné stlacit ,START", aby sa
stroj uviedol do ¢innosti.

b) FUNKCIA,MODE":
slizi na volbu programu pouzivaného nastroja (obr. C-8a / 8e).

c) VOLBA MERNYCH JEDNOTIEK:
stla¢enim a pridrzanim tlacidla na 3 sekundy je mozné nastavit mernu jednotku
hrubky plechu v, milimetroch” [mm], ,gauge”[ga] alebo inch [in].

d) POHOTOVOSTNY REZIM (STAND-BY): pri podrzani tlacidla na 3 sekundy néradie
prejde do pohotovostného rezimu. Pre ukonc¢enie pohotovostného rezimu stlacte
ktorékolvek tlacidlo.

23. " / + Tla¢idl4 s dvojitou funkciou
a) FUNKCIA HRUBKY PLECHU:
stlacenim tlacidla [+] sa zvySuje hodnota hrubky plechu, zatial ¢o stlacenim tlacidla
[-] sa znizuje.
b) FUNKCIA PRE NASTAVENIE PARAMETROV TIME
stlacenim a pridrzanim tlacidla [-] na 3 sekundy je mozné zvysit alebo znizit dobu

zvarania vzhladom k hodnote nastavenej automaticky strojom [FXTjye]

4. LCDdisplej

ART

5.
Signalizuje, Ze je potrebné stlacit tlacidlo & kvoli aktivacii stroja pre zvaranie.
l 1201000
6. NN

SIu2| nazobrazenie programu,,ul al=1 pre privarenie zemniacej svorky; dalej umoznuje
zobrazenie nastavenej hribky plechu a pripadnych kédov alarmu.

N
d

Oznacuje pistol Studder bez spuste (verzia aktivovatelna dotykom) alebo so spustou
(len pre verziu,DUO").

{1
I@
'S

8a.
Oznacuje bodovanie kolikov, nitov, podloziek, podloziek s pozdlznym otvorom,
Specialnych hrotov pre aplikaciu v tahu prislusnymi kladivami (vid katalog).

9
&

D5+6

gb, &

Oznacuje bodovanie skrutiek s priemerom 4+6 a nitov s priemerom 5 prislusnou
elektrédou.

N

Oznacuje vyrovnavanie stlacenych plechov uhlikovou elektrédou.

=

8e.

Oznacuje pechovanie plechov s pouzitim prislusnej elektrody.

uﬂEﬂE

Oznacuje Uroven doby zvarania @ vzhladom k hodnote nastavenej automaticky

12, (==

nformuje o tom, Zze do pouzivanych kliesti je privadzana energia.

13.
Aktivuje sa prostrednictvom pistole Studder.

===

16. ¢
Predstavuje hrubku plechu ur¢eného na zvéranie.

17. @E

Informuje o zasahu termostatickej ochrany stroja.

ga
in
19. mm
Oznacuje mernt jednotku hrabky plechu.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIA VZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.3.1 Ochrany a alarmy (TAB. 1)

a) Tepelna ochrana:

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapricinenej nedostatkom
chladiacej kvapaliny alebo jej nedostatocnym prietokom, ¢&i pracovnym cyklom
prekracujicim povolend medznu troven.

Zasah je signalizovany rozsvietenim ikony na displeji (obr. C-17) a prislusnym oznacenim
alarmu:

AL1 = tepelny alarm stroja.

AL2 = tepelny alarm kliesti - Studder (ak je sucastou).

UCINOK: zablokovanie pridu (znemoznené zvéranie).

OBNOVENIE: manudlne (prostrednictvom tlac¢idla ,START” po poklese do povoleného
teplotného rozmedzia - zhasnutie ikony).

Tlacidlo ,START” (obr. C-5).

Jeho aktivécia je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujucich pripadov:
- pri prvom spusteni stroja;

- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych/ochrannych zariadeni;

b

-
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- po obnoveni dodavky energie (elektrickej), ktord bola prerusend nésledkom
usekového vypnutia alebo poruchy.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM
A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ
BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE. . o
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa
v obale.

5.2 SPOSOB DVIHANIA
UPOZORNENIE: Ziadny z bodovych zvéracich pristrojov popisanych v tomto névode nie je
vybaveny zariadenim na dvihanie.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre instalaciu dostatocny priestor, bez prekéazok, ktory dokaze zaistit bezpecny
pristup k ovladaciemu panelu, k hlavnému vypinacu a k pracovnému priestoru.

Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju prekazky a
zabezpecte, aby nedochéddzalo k nasévaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti,
a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu,
s nosnostou odpovedajlicou jej hmotnosti (vid ,technické udaje”), aby sa predislo
nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpe¢nym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité tUdaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.
Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym nulovym
vodi¢om.

Kvoli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofézové zariadenia;

- TypB( ) pre trojfazové zariadenia.

- Bodovaci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za overenie
toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu
rozvodnej siete).

5.4.2 Sietova zastrcka a zasuvka

- Verzia230V:

Napajacikébel je dodavany s uznamontovanou zastrckou typu Schuko (2 pély + uzemnenie).
- Verzia400V:

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3 P + UZ.: budu poutzité len 2 poly:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) pre vhodny pradovy odber.

- Sietova zasuvka

Pripravte sietovt zasuvku, ktord je chranend poistkami alebo isticom; prislusna zemniaca
svorka musi byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napéjacieho vedenia.
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a si uvedené v odseku ,TECHNICKE UDAJE".
Pri instalacii vac¢sieho poctu bodovaciek je potrebné zaistit cyklicku distribuciu napajania
medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejsej zatazi; napriklad:

bodovacka 1: napéjanie L1-L2;

bodovacka 2: napéjanie L2-L3;

bodovacka 3: napéjanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat
za nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) z
¢innosti, s naslednym vaznym ohrozenim osé6b (napr. zasah elektrickym pridom) a
majetku (napr. poziar).

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred zacatim bodovania je potrebné skontrolovat pri odpojenom napajacom kabli, ¢i bolo
elektrické napajanie pripojené spravne, v stllade s vyssie uvedenymi pokynmi.

6.1.1 PRIPOJENIE NASTROJOV (obr. B)

Pre spravnu cinnost stroja pripojte nastroje k prislusnym zasuvkadm, a to v sulade s nizsie

uvedenym popisom:

- Pripojte pistol Studder so spustou do zasuvky zobrazenej na obr. B-2 (len pre verziu
,DUO").

- Pripojte 14-polovy konektor pistole Studder so spustou do zasuvky zobrazenej na obr.
B-3 (len pre verziu,DUO").

- Pripojte do zasuvky znazornenej na obr. B-4 pistol Studder bez spuste alebo kabel pre
rychle pripojenie (vid' katalég).

A UPOZORNENIE!

- Po spusteni bodovacky tla¢idlom alebo po kontakte s dielom, stroj privedie
energiu do obidvoch pripojenych nastrojov, (len pre verziu,DUO").

- NEKLADTE NEPOUZIVANY NASTROJ NA BODOVANY DIEL! . .

- NASTROJ, KTORY SA PRAVE NEPOUZIVA, VZDY ULOZTE NA STABILNU A NEVODIVU
PLOCHU!

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV (bodovania)

Parametre, ktoré ovplyviuju priemer (prierez) a mechanickd odolnost bodového zvaru su:
- Sila vyvinuta posobenim elektrody.

- Bodovaci prud.

- Doba bodovania.

V pripade chybajucich skdsenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na kiskoch
plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maju byt bodované.
Parametre pridu a doba bodovania su regulované automaticky, volbou hribky plechov
ur¢enych na zvaranie, tlacidlami (ikonami + / -). Pripadné doladenie doby bodovania
vzhladom k standardnej (PREDNASTAVENEJ) hodnote, méze byt vykonané, v ramci
stanoveného rozmedzia, tla¢idlom (ikonou uvedenou na obr. C-2).

6.3 PRACOVNY POSTUP . )

6.3.1 VOLBA PISTOLE STUDDER SO SPUSTOU ALEBO BEZ SPUSTE (len pre verziu
»DUO")

Ak je aktivna pistol SO SPUSTOU (vid obr. C-7), prvy kontakt s plechom pistole BEZ SPUSTE
aktivuje identifikaciu nastroja. Ked' je aktivna pistol BEZ spuste (vid obr. C-7), pre jej volbu
staci raz stlacit spust druhej pistole.

6.3.1.1 BODOVANIE PISTOLOU SO SPUSTOU
Po identifikacii sa bodovanie vykonava jednoduchym prilozenim nastroja o diel uréeny na
zvaranie a stla¢enim spuste.

6.3.1.2 BODOVANIE PISTOLOU BEZ SPUSTE

Bodovanie sa vykonava jednoduchym priloZzenim nastroja k bodovanému dielu, ktory
je pripojeny k zemniacemu kéblu: stroj v priebehu kratkej doby zaznamena kontakt a
automaticky zahaji bodovanie.

A UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prislusenstva zo sklucovadla pistole pouzite dva
pevné imbusove kluce, aby ste zabranili otacaniu samotného skluc¢ovadla.

- Pribodovani dveri alebo kapot povinne pripojte zemniacu ty¢ k tymto sticastiam,
aby ste zabranili prechodu pridu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v blizkosti
bodovania (dlhé drahy pridu znizuju Gcinnost bodovania).

- NEKLADTE PISTOL STUDDER NA DIEL, AK NECHCETE ZVARAT!

6.3.2 UPEVNENIE ZEMNIACEHO KABLA O PLECH

a) Zapnite stroj a stlacte tlacidlo ,Start” (obr. C-1). Na displeji sa zobrazi program
bodovania pre uzemnenie,, =~ .

Lng

b)  Odkryte plech ¢o najblizsie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu zemniacej matice
(obr. D-26).

c)  Pripojte hlavu elektrody k o¢ku zemniaceho kabla (obr. I).

d)  Prilozte hrot zemniacej elektrédy (obr. D-25) o vopred pripraveny holy plech a uzavrite
obvod prilozenim hrotu pistole Studder bez spuste o holy plech.

e) Skontrolujte pevnost zvaru zemniacej elektrédy aplikaciou lahkého tahu na elektrédu
v kolmom smere k ploche, na ktorej je vykonavané zvéranie, a potom pripevnite na
plech zemniacu maticu a dotiahnite ju az na doraz (obr. L).

Poznamka: ak by doslo pocas tahu k lahkému oddeleniu elektrédy, skuste zvysit dobu

zvarania prostrednictvom tlacidiel ,+" a,,-" (obr. C-2, C-3).

Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky Loh

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostrednictvom tlacidla, MODE".

Namontujte do sklu¢ovadla pistole prislusnu elektrédu (Obr. D, POZ. 9) a nasadte podlozku
(Obr. D, POZ. 13).

Ulozte podlozku na urcené miesto. V tom istom mieste pripojte zemniacu koncovku;
stlacenim tlacidla pistole privarte podlozku, pomocou ktorej bude mozné upevnit tyc vyssie
uvedenym sposobom.

Bodovanie podloziek s pozdiznym otvorom Lo

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostrednictvom tlacidla, MODE".

Tato funkcia sa vykondva po montézi drziaka elektrédy na pistol a po jeho dotiahnuti (obr.
D, POZ. 28). Vlozte podlozku s pozdlznym otvorom (obr. D, POZ. 27) do drziaka elektrody a
vykonajte bodovanie vyssie uvedenym spdsobom.

24
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov@
Zvolte program uvedeny na obr. C-8b prostrednictvom tlacidla, MODE".
Vlozte do pistole elektrédou vhodnu pre bodovany diel a oprite ju o plech v pozadovanom
mieste; stlacte tlacidlo pistole: tlacidlo uvolnite len po uplynuti nastavenej doby.

Sucasné bodovanie a tah Specialnych podloziek Loh

Zvolte program uvedeny na obr. C-8a prostrednictvom tlacidla, MODE".

Tato funkcia sa vykonava montézou sklu¢ovadla (Obr. D, POZ. 4) a jeho dotiahnutim na
doraz na teleso vytahovaca (Obr. D, POZ. 1) a zachytenim a dotiahnutim na doraz dalsej
svorky vytahovaca na pistol. Vlozte $pecidlnu podlozku (Obr. D, POZ. 14) do sklucovadla
(Obr. D, POZ. 4) a zaistite ju prislusnou skrutkou (Obr. D). Pribodujte ju na prislusné miesto a
nastavte bodovacku pre bodovanie podloziek a tahajte.

Nakoniec pootocte vytahovac o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktora méze byt pribodovana
do novej polohy.

Ohrev plechov

Zvolte program uvedeny na obr. C-8d prostrednictvom tlacidla,MODE".

V tomto prevadzkovom rezime je vyradena ¢innost CASOVACA.

Doba trvania tukonov, vzhladom k tomu, Ze je dana dobou pritlacenia elektrédy pistole o
diel, je riadena manualne.

Intenzita pradu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hribky plechu.
Namontujte uhlikovu elektrodu (POZ. 12, OBR. D) do sklu¢ovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy. Postupujte kruhovym
pohybom smerom zvonku dovndtra, aby ste ohriali plech, ktory sa vytvrdi a tym sa vrati do
svojej povodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili zvarant cast.

Pechovanie plechov

Zvolte program uvedeny na obr. C-8e prostrednictvom tlacidla,MODE".

V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrédy, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré boli
lokélne deformované. s } . . B . B
POZNAMKA: VSETKY VYSSIE POPISANE PROGRAMY MOZU BYT APLIKOVANE TIEZ S
NASTROJOM BEZ SPUSTE, A TO PRIVEDENIM DIELU URCENEHO NA BODOVANIE DO
STYKU S PLECHOM!

Pouzitie vytahovaca z prislusenstva (Obr. D, POZ. 1)

Uchytenie a tah podloziek

Tato ¢innost sa vykonava montazou a uzatvorenim sklucovadla (Obr. D, POZ. 3) na telese
elektrody (Obr. D, POZ. 1). Uchytte podlozku (Obr. D, POZ. 13), pribodovanu vyssie uvedenym
sposobom a tahajte. Nakoniec otocte vytahovac o 90°, aby ste podlozku odpojili.

Uchytenie a tah kolikov

Tato ¢innost sa vykonava montazou a uzatvorenim sklucovadla (Obr. D, POZ. 2) na telese
elektrody (Obr. D, POZ. 1). Na to, aby sa kolik (Obr. D, POZ. 15-16) pribodovany vyssie
uvedenym sposobom (Obr. D, POZ. 1) vosiel so sklu¢ovadla pri tahani za samotnu koncovku
smerom k vytahovacu (Obr. D, POZ. 2). Po ukonceni vkladania uvolnite sklu¢ovadlo a
tahajte. Po ukonceni uvedeného tkonu potiahnite sklu¢ovadlo smerom ku kladivu kvoli
vyvleceniu kolika.
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A UPOZORNENIE:

Po ukonceni pracovnej ¢innosti odloZte nastroje na izolovany povrch a vypnite stroj!

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1 RIADNA UDRZBA s o

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prispésobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrédy,
- vymena elektréd a ramien,

- kontrola, ¢i nie je poskodeny napéjaci kdbel,

- kontrola, ¢i nie je poskodena pistol a vystupné kable.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA o o
MIMORIADNA UDRZBA MUS| BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM TECHNIKOM ALEBO
TECHNIKOM KVALIFIKOVANYM V OBLASTI ELEKTROMECHANIKY.

A UPOZORNENIE! PRED DEMONTAZOU PANELOV BODOVACKY ALEBO

PISTOLE A PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA

A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO NAPAJANIA A PNEUMATICKEHO PRIVODU (ak je

sticastou).

Pripadné kontroly, vykondvané vo vnutri bodovacky pod napéatim, moézu sposobit zasah

elektrickym prddom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi priamym stykom s ¢astami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa ¢astami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajicich pouzitiu a podmienkam

prostredia, skontrolujte vnutro bodovacky a odstrante prach a kovové castice, ktoré sa

ulozili na transformatore, module diéd, svorkovnici napajania a pod., prostrednictvom

prudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5 bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou kefou

alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢i kdble nemaju poskodend izolaciu, alebo ¢i nie st uvolnené a ¢i spoje nie
su zaoxidované.

- Skontrolujte, ¢i su spojovacie skrutky pripojenia sekunddrneho vinutia transformatora
k tyc¢iam / vystupnym pletencom dobre dotiahnuté a ¢i nie su zaoxidované alebo
prehriate.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH . i

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM SYSTEMATICKEJ KONTROLY

SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Po pripojeni napajacieho kébla do elektrickej siete sa zapne displej; ak nie, porucha je
v napéajacom vedeni (kable, zastrcka a zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd.).

- displej nezobrazuje signaly alarmu (vid TAB. 1): po skonc¢eni alarmu opétovne aktivujte
bodovacku stlacenim ,START";

- prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (pistol - kable) nie su Gc¢inné nasledkom
uvolnenych alebo zoxidovanych skrutiek;

- parametre zvérania nie si vhodné pre vykonavanu pracovnu ¢innost;

- Povykonani udrzby alebo opravy zapojte vsetky kédble a vratte ich do povodného stavu,
pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa ¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami, ako to bolo v pévodnom
stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformétora od
nizkonapétovych vodicov sekundarneho vinutia.

PouZzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.
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ELLENALLAS-HEGESZTO

BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS

FELHASZNALASHOZ.
Megjegyzés: A kovetkez6 szovegben a “ponthegesztd” kifejezést alkalmazzuk.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ

A kezelonek kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatara vonatkozéan és tajékoztatva kell lennie az ellenallas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrol, a vonatkozo6 védelmi intézkedésekrol és a
vészhelyzeti eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengeres miikodtetésii valtozatoknal) az “0”
(nyitott) pozicioban valé lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti funkciokkal
rendelkez6 fokapcsoldval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizardlag tapasztalt, a jelen hegesztési eljarasokbodl és a ponthegeszté
gondatlan hasznalatabél eredd, lehetséges veszélyekrdl tajékozott és a rabizott
feladatokra kiképzett kezel6nek szabad atadni.

A kezel6nek eltavolodas esetén a fokapcsolot az“O” pozicioban, lakat lezarasaval kell
blokkolnia és a lakatbdl a kulcsot ki kell vennie.

/N

Végezze el az elektromos beszerelést az eldirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

A ponthegesztot kizardlag egy foldelt,
taprendszerbe csatlakoztatni.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védéfoldeléshez.

Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozékkal rendelkezé
vezetékeket.

A ponthegesztot 5°C és 40°C kozotti kornyezeti hdmérsékleten hasznalja, valamint
a relativ paratartalom 40°C hémérsékletig 50%-os és 20°C homérsékletig 90%-os
legyen.

Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves vagy vizes kornyezetekben vagy es6ben.

A hegesztokabelek csatlakoztatasat és a hegesztokarokon és/vagy az
elektrodakon végzendd, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast kikapcsolt
és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbdl kicsatlakoztatott
ponthegesztovel kell végrehajtani. A pneumatikus hengeres miikddtetésii
ponthegesztokon blokkolni kell a fokapcsolot az “O” pozicidban a tartozékként
nyujtott lakat segitségével.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhal6zathoz vagy egy zartkori hiitéegységhez
(vizzel hiitott ponthegesztok) torténd bekotésnél és minden javité beavatkozas
esetén (rendkiviili karbantartas).

A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegesztokon blokkolni kell a
fékapcsolot az“O” pozicioban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.
Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalozathoz vagy egy zartkorii hiitéegységhez
(vizzel hiitott ponthegeszték) torténd bekotésnél és minden javité beavatkozas
esetén (rendkiviili karbantartas).

Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy gozok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak kozé besorolt kornyezetekben.

semleges vezetékkel szabad a

VAV

Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemdi, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy tartalmaztak.
Keriilje a munkavégzést klortartalmu olddészerekkel tisztitott anyagokon vagy az
emlitett oldészerek kozelében.

Ne hegesszen nyomas alatt allé edényeket.

Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir, rongyok,
stb.).

Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kézelébe.

Biztositson megfelel6 Iégaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara alkalmas
eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes felmérés sziikséges
a hegesztési fiistoknek valo kitétel hatarértékeinek meghatarozasahoz azok
osszetétele, koncentracidja és az azoknak valo6 kitétel idétartama fliggvényében.

POO®

Mmdlg dOvjaa szemelt megfelelo védoészemiiveggel.

Viselj az ell hegesztési munkakhoz alkalmas védokesztyiit és
védoruhazatot.

Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kévetkeztében 85db(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEP,d)
tapasztalhato, akkor kotelez6 a megfeleld, egyéni védofelszerelések hasznalata.

()
EMF

ciscrowsnenc |

DEARE®O®

A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker, Iélegeztetdk,
fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Azilyen késziilékeket visel6k szamara megfeleld 6vintézkedéseket kell hozni. Példaul
meg kell tiltani a ponthegesztd gép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a ponthegeszt6 gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kdvetelményeinek,

amelyek meghatérozzdk az ipari

kornyezetben, professzionalis célbol vald,

kizardlagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses tereknek
valo kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt (ha
vannak).

Tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a ponthegeszté aramkortal.

Soha ne csavarja a ponthegeszt6 kabeleket (ha vannak) a teste koré.

Ne ponthegesszen gy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

Csatlakoztassa a ponthegeszt6 aram visszavezet6 kabelét (ha van) a ponthegeszté
munkadarabhoz, a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kézelében.
Minimum tavolsag:

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

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

- d=30cm (G Abra);

- d=20cm (H Abra) Studder.

A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszt6 gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,

amelyek meghatérozzdk az ipari

kornyezetben, professzionalis célbol valo,

kizardlagos felhasznalast.

Nem Dbiztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése a
lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii
taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést
gépjarmiivek javitasa céljabol

kizarélag karosszériamiihelyekben torténé felhasznalasra,
tervezték: egy vagy tobb, az elvégezendd

megmunkalas fliggvényében valtozé formaju és méretii, alacsony széntartalmu
acéllemez ponthegesztéséhez kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é @

A ponthegeszté miikodési médozata nem egy nyomégombos vezérlést ir el6 a
hegesztés beinditasahoz, hanem egyszeriien csak a hegesztépisztoly elektrodajanak
hozzéaérintését a testhez csatlakoztatott, megmunkalas alatt 1évé munkadarabhoz:
fennall a hegesztés beinditasanak kockazata akkor, ha szandékossag nélkiil
ratamasztjak a hegesztopisztoly elektrédajat a testre vagy az ahhoz csatlakoztatott
részekre!

A munka végén helyezze vissza a hegesztépisztolyt egy szigetelé6 munkalapra és
kapcsolja ki a gépet!

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A ponthegeszté egyes részei (elektrodak - hegesztékarok és a mellettiik
Iévé teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védéruhazatok viselete sziikséges.

Hagyja lehdilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA
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Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasu, vizsszintes
feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az eléirt a
jelen kézikonyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilonben lejtés vagy
Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a felborulds veszélye
fennall.

Tilos a ponthegeszté felemelése, kivéve a jelen kézikonyv “OSSZESZERELES”



szakaszaban kifejezetten elGirt esetben.

- Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztot az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az egységnek
egy masik munkazonaba torténo athelyezése el6tt. Figyeljen az akadalyokra és a
talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszté felhasznalasa az eldirtaktdl kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

- Alevego relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

- Akornyezeti homérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C —nal alacsonyabb, kérnyezeti hémérséklet

esetén: toltse be az eléirt, fagyall6 folyadékot vagy teljesen iiritse ki a hidraulikus

rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel,

korroéziéval szembeni védelmérdl.

szennyezédéssel és

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhat6 ellendllds-hegeszté készilék (ponthegeszté), mikroprocesszoros, digitélis

vezérléssel. A berendezés lehetévé teszi szamos melegen torténd és ponthegesztéses

megmunkalas végrehajtasat olyan lemezeken, amelyeket a karosszériajavitas teriletén és

hasonlo lemezkezeléseket végzé szektorokban hasznalnak.

Az alapvet6 karakterisztikdk a kovetkezék:

- ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa;

- a hegesztési id6 véltoztatasanak lehetésége az automatikus mddban kivalasztott
értékhez képest;

- avezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cosg ellendrzése);

- Hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérl6k és paraméterek megjelenitéséhez;

- specifikus program a foldelés javitandd lemezhez valé hegesztéséhez.

Ezenkiviil a ponthegeszté lehet6évé teszi két studder pisztoly csatlakoztatasat és az egyik

vagy a masik pisztoly gyors hasznalatat figgetlen programokkal (csak a "DUO” verzidnal).

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmu vaslemezeken és horganyzott

vaslemezeken.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Ravaszos studder pisztoly (csak a“DUQO” verziénal).
- Studder pisztoly ravasz nélkdil.

- Foldkabel hegesztend6 foldeléssel.

- Kihuzo kalapacs.

- Elektroda csillagos alatétekhez.

- Gsillagos alatétek kihtizashoz.

Részletes informaciokkal kapcsolatban olvassa el a felujitott katalogust.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK
Fogydalkatrész doboz.

- Kocsi.

- Ringvolver.

- Gyorscsatlakozé kabel.

- Kulonféle szerszamok kihuzashoz.

Egyéb kiegészitSkkel kapcsolatban olvassa el a feltjitott katalogust.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A ABRA)

A ponthegeszté hasznalatdra és teljesitményére vonatkozd, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kovetkezd jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvencidja.

2- Tapfesziltség.

3- Halozati nevleges teljesitmény 50%-os bekapcsolasi idével.

4- Allandé izemi hélézati teljesitmény (100%).

5- Maximadlis Uresjarasi feszultség az elektrodaknal.

6- Maximalis dram az elektrodaknal révidzarlatnal. i

7- Biztonsagra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi szabalyok az
ellendllds-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltlintetve.

8- Alland¢ lizemi szekunder dram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltlintetett példa tajékoztato jellegl a jelek és a szamok jelentését
illetéen; a tulajdondban lévé ponthegeszté muiszaki adatainak pontos értékeit kdzvetlendil
a ponthegesztd tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
Altalanos karakterisztikak

- ()Tapfesziiltség és frekvencia: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
vagy: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz

- Elektromos védelmi osztaly: |

- Szigetelési osztély: H

- Burkolat védelmi fokozata: IP 22

- Suly: 18kg

Bemenet

- Max. teljesitmény ponthegesztésnél (S max): 13kVA

- Teljesitmény tényez6é Smax-on (cos®): 0.8

- Késleltetett hdldzati biztositok:
- Automatikus halézati megszakitok:

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

- Tapkabel (L<4m): 3G x 2.5mm?
Kimenet

- Uresjarasi szekunderfeszultseg (U, max): 5.6V
- Max. ponthegeszté dram (I, max): 2.5kA

- Ponthegesztési képesség (alacsony széntartalmu acél): max 1.5 + 1.5mm

(*)MEGJEGYZES:

- A ponthegeszt6t 400V vagy 230V tapfesziiltséggel szallitjuk; vizsgalja meg az adat-tablan
1év6 helyes értéket.

4. A PONTHEGESZTO LEIRASA . o . . .

4.1 APONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE (Abra B)

Az eliils6 oldalon:

1 - Ellen6rzé panel;

2 - Ravaszos studder pisztoly kabel csatlakozo;

3 - Ravaszos studder pisztoly 14 pin konnektor csatlakozo;

4 - Avravasz nélkili studder pisztoly kabel vagy a gyorscsatlakozé kabel csatlakozasa (lasd
katalégus);

5 - Foldkabel.

A hatsé oldalon:
6 - Tapkdabel bemenet.

4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rzé panel (C Abra)

1. \.JTﬁbbfunkciés gomb

a) FUNKCIO “START":
engedélyezi a gép szamara az elsé beinditasra vagy egy vészhelyzeti ledllas utan
torténé mikodést.
MEGJEGYZES: A kijelzé jelzi a kezel6 felé, amikor az sziikséges, hogy be kell nyomnia
a"START” gombot a gép hasznalatédhoz.

b) “MODE" FUNKCIO:
kivalasztja a hasznalatban Iévé szerszdm programjat (C-8a / 8e abra).

c) AMERTEKEGYSEG KIVALASZTASA:

a gomb 3 masodpercig torténé nyomvatartasaval be lehet allitani a lemez
vastagsaganak mértékegységét "miliméterekben" [mm], “gauge”-ban [ga] vagy
inch-ben [in].

d) STAND-BY: a gomb 3 masodpercig tarté nyomvatartasaval a gép belép a stand-by
tizemmoddba. Nyomja be barmelyik gombot az izemmddbdl térténd kilépéshez.

23. " /+ Kettds funkciéji gombok
a) LEMEZVASTAGSAG FUNKCIO:
a [+] gomb benyomdsaval a lemez vastagsiga novekszik, mig a [-] gomb
benyomasaval az csokken.

b) IDO SZINT KIVALASZTASI @ FUNKCIO:
a[-] gomb 3 masodpercig térténé nyomvatartasaval ndvelni vagy csokkenteni lehet

a hegesztési id6ét @ a gép altal automatikusan beallitott értékhez képest [[XTR{9);

4, LCD kijelzé

Al L START]

Azt jelzi, hogy be kell nyomni a & gombot a gép hegesztésre vald alkalmassa
tételéhez.

l 121000

6. NN
Megjelenltl a, U"'Cl,, programota foldkapocs hegesztéséhez; ezenkiviil megjeleniti a
beallitott lemezvastagsagot és esetleges riasztasi kodokat.

N
d

A ravasz nélkuli (érintéssel aktivalhato verzid) vagy a ravaszos (csak a “DUO” verzidnal)
Studder pisztolyt jeloli.

3

ga. Lo

Csapok, szegecsek, alatétek, fiiles alatétek, megfelel6 kalapacsokkal valo kihuzasra
szolgalo, specialis hegyek ponthegesztését jeloli (Iasd kataldgus).

%

5
8b.

4+6 atmérgjli csavarok és 5 atmérgji szegecsek megfelelé elektrédaval torténd
ponthegesztését jelzi.

8d.

>

1

ezek szénelektrédaval torténd hokezelését jelzi.

=

8e.
A lemezek megfeleld elektrodaval torténd préselését jelzi.
AT
9.

hegeszte5| id6 @ szintjét jelzi az automatikusan bedllitott értékhez viszonyitva

12.

E
O

eIZ| hogy a hasznélatban 1évé fogé fesziiltség alatt all.

13.
Studder pisztollyal aktivalhato.

16. ¢
A hegesztendé lemez vastagsagat mutatja.

17. @E

Azt jelzi, hogy a gép termosztatikus védelem alatt van.

ga
in
19. mm
A lemezvastagsag mértékegységét jelzi.

4.3 BIZTONSAGI ES KERESZTRETESZELESI FUNKCIOK
4.3.1 Védelmek és riasztasok (1. TABL.)
a) Termikus védelem:
A ponthegeszté tul magas hémérséklete esetén Iép kozbe, amelyet a hitéfolyadék
hianya vagy nem kielégitd, széllitott mennyisége okoz, vagy az elfogadott hatarokat
meghaladé munkaciklus eredményez.
A beavatkozast az ikon kigyulladasa jelzi a kijelzén (C-17 abra) és az alabbiakkal:
AL1 = gép termikus riasztas.
AL2 = fogo, studder termikus riasztés (ha el6irt).
HATAS: dram blokkolasa (tiltott hegesztés).
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VISSZAALLITAS: kézi (a "START" gomb megnyomasaval az elfogadott hémérsékleti
hatérértékek kozé torténd visszatérés utan - az ikon kikapcsolasa).
b) “START” gomb (C-5 Abra).
A mikodtetése szilkséges a hegesztési muvelet vezérléséhez, az Gsszes kovetkezd
feltétel esetén:
- agép elsd beinditasanal;
- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;
- aszakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas (elektromos
aram) visszatérése utan;

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS ES
PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES
ATAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilonallé részeket.

5.2 FELEMELES MODOZATA
FIGYELEM: A jelen hasznalati utmutatoban ismertetett valamennyi ponthegeszté
emel6szerkezetek nélkil van leszallitva.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol mentes terlletet,
amely lehet6vé teszi a vezérl6panelhez, a fékapcsoldhoz és a munkaterilethez vald
hozzajutast teljesen biztonsagos korilmények kozott.

Gy6z6djon meg arrol, hogy nincsenek akadalyok a htitélevegé bevezetd vagy kivezetd
nyilasai elétt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezet6é porokat,
korroziv g6zoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegesztét egy olyan homogén és tomor anyagbdl allo, sik feluletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “m(iszaki adatok”), a felborulds és veszélyes
elmozduldsok kockazatanak elkerilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegeszté tablajan
feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre allé haldzati fesziiltség és
frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az alabbi tipusu differencialkapcsolokat
hasznélja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipust ( ) a hdromfazisi gépekhez.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgéltaté taphaldzathoz kotik be, a beszerelé6 vagy a felhasznald
felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszté gép csatlakoztathato-e
(sztikség esetén konzultéljon a disztriblcios haldzat kezel&jével).

5.4.2 Halozati csatlakozéaljzat és dugo

- 230V-s valtozat:

A tapkébelt mar felszerelt Schuko csatlakozédugdval (2 polus + foldelés) szallitjuk.

- 400V-s valtozat:

Csatlakoztasson a tépkabelhez egy szabvanyositott (3P + F: csak 2 pélus lesz hasznalva:
INTERFAZISOS csatlakozas!), megfeleld teljesitményd csatlakozddugét.

- Halozati csatlakozoaljzat

Készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitoval védett,
hélozati csatlakozdaljzatot; az adott foldel kdbelvéget a tapvonal foldvezetékéhez (sérga-
z6ld) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakito teljesitménye és beavatkozési jellemzéi a
,MUSZAKI ADATOK" bekezdésben vannak feltlintetve.

Amennyiben tébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az dramellatast a harom
fazis kozott oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valosuljon meg; példaul:

1. pontegesztd: L1-L2 dramellatas;

2. pontegeszt6: L2-L3 aramellatas;

3. pontegesztd: L3-L1 aramellatas.

FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos veszélyek
kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra (pl.
tiizvész) vonatkozéan.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési muivelet elvégzése elétt ellendrizni kell a tadpkabel halézatbol
valé kicsatlakoztatasat kovetéen, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi
utasitasok szerint elvégezte.

6.1.1 A SZERSZAMOK CSATLAKOZTATASAI (B abra)

Agép helyes miikodéséhez csatlakoztassaa szerszamokat a vonatkozd csatlakozdéaljzatokhoz

az aldbbiakban leirtak szerint:

- Csatlakoztassa a ravaszos studder pisztolyt a B-2 abran lévé csatlakozoaljzathoz (csak a
"DUQ" verziénal).

- Csatlakoztassa a ravaszos studder pisztoly 14 PIN-es csatlakozojat a B-3 dbran lévé
csatlakozdaljzathoz (csak a "DUQ”" verzional).

- Csatlakoztassa a B-4 abran lévé csatlakozdaljzathoz a ravasz nélkiili studder pisztolyt
vagy a gyorscsatlakozo kabelt (lasd katalégus).

FIGYELEM!

- A ponthegesztés nyomégombbal vagy a munkadarab megérintésével valé
elkezdése utan a gép energiaval latja el mindkét hozza csatlakoztatott szerszamot
(csak a "DUO" verziénal). L i o L

- KERULJE A HASZNALATON KiVULI SZERSZAM MEGMUNKALAS ALATT LEVO
MUNKADARABRA TORTENO RAHELYEZESET! . .

- MINDIG HELYEZZE VISSZA A HASZNALATON KIVULI SZERSZAMOT EGY STABIL ES
NEM VEZETO FELULETRE!

6.2 A PARAMETEREK BEALLITASA (ponthegesztésnél)

A pont atmérgjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé paraméterek a
kovetkezok:

- Azelektroda altal gyakorolt nyoméerd.

- Hegeszté dram.

- Ponthegesztési idd.

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhdny ponthegesztési probat ugyanolyan
mindségli lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A ponthegeszté aram és id6 paraméterei automatikusan kerlilnek szabélyozasra, a
hegesztésre szant lemezek vastagsaganak (ikonok + / -) gombokkal térténé kivalasztasaval.
A ponthegesztési id6 standard (GYARI ALAPBEALLITAS) értékéhez viszonyitott, esetleges
javitasait az elére meghatarozott hatarértékeken belll el lehet végezni a (C-2 abra ikon)
gomb megnyomasaval.

6.3 ELJARAS

6.3.1 ARAVASZOS VAGY A RAVASZ NELKULI STUDDER PISZTOLY KIVALASZTASA (csak
a”"DUO0"” verziénal) .

Ha az aktiv pisztoly az, amely RAVASZOS (lasd C-7 bra), a RAVASZ NELKULI pisztoly lemezzel
val6 els6 érintkezése aktivalja a szerszam felismerését. Ha az aktiv pisztoly az, amely
ravasz NELKULI (lasd C-7 &bra), elegendé egyszer benyomni a masik pisztoly ravaszat a
kivalasztasdhoz.

6.3.1.1 PONTHEGESZTES RAVASZOS PISZTOLLYAL
A felismerés utdn a ponthegesztés egyszer(ien a szerszam hegesztendé munkadarabra
torténd rahelyezésével és a ravasz benyomasdaval valésul meg.

6.3.1.2 PONTHEGESZTES RAVASZ NELKULI PISZTOLLYAL

Aponthegesztés egyszerlien a szerszdm hegesztendé munkadarabra térténd rdhelyezésével
valésul meg, amely a foldkabelhez van csatlakoztatva: a gép néhany pillanat utan felismeri
az érintkezést és automatikusan beinditja a pont elkészitését.

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly szoritotokmanyara val6 rogzitéséhez vagy az arrdl
torténd leszereléséhez két fix hatszogletii kulcsot hasznaljon, megakadalyozva
ezaltal a szoritotokmany elforgasat.

- Ajtokon vagy motorhazfedeleken végzendé miiveletek esetén kotelezé a foldelo
rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
zéna kozelében (hosszu aram utvonalak lecsokkentik a pont eredményességét).

- KERULJE A STUDDER MUNKADARABHOZ VALO ERINTESET, HA NEM KIVANJA
BEINDITANI A HEGESZTEST!

6.3.2 A FOLDKABEL ROGZITESE A LEMEZHEZ
a) Kapcsolja be a gépet és nyomja be a,Start” gombot (C-1 abra). A kijelzé megjeleniti a
ponthegesztési programot a foldeléshez,, Bnd,,.

b) Vigye a letisztitott lemezt a leheté legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni kivén,
a foldel6 csavaranya érintkezési feliiletéhez alkalmas feliiletre (D-26 abra).

c) Csatlakoztassa a foldelé elektréda hegyét a foldkabel szemes kapcséhoz (I abra).

d) Helyezze a foldel6 elektréda hegyét (D-25 dbra) a kordbban el6készitett, letisztitott
lemezre és zarja az dramkort Ugy, hogy helyezze a ravasz nélkili studder pisztoly
hegyét a letisztitott lemezre.

e) Vizsgalja meg a foldeld elektréda hegesztésének tapadasat ugy, hogy 6vatosan huzza
az elektrodat atlos irdnyban ahhoz a feliilethez képest, amelyre ra van hegesztve majd
szorulasig rogzitse a foldeld csavaranyat a lemezhez (L abra).

Megjegyzés: ha a foldeld elektroda kénnyedén levélna a huzas folyaman, prébalja meg

névelni a hegesztési idét a,+" és,,-" gombok alkalmazasaval (C-2, C-3 dbra).

e
Alatétgyirii ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez @
Valassza ki a C-8a dbran lévé programot a,MODE” gomb hasznélataval. i
Szerelje be a pisztoly szoritétokményaba a megfelel6 elektrodat (9. POZ., D Abra) és illessze
be az alatétgydrdt (13. POZ., D Abra).
Tamassza az alatétgydrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a foldelé kapcsot
ugyanazzal a zénéval; nyomja meg a hegesztdpisztoly gombjat és végezze el annak az
alatétgy(irtinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a kordbban leirtak
alapjan.

Hosszu alatétek ponthegesztése Loh

Vélassza ki a C-8a dbran lévé programot a,MODE” gomb hasznalataval.

Ez a funkcié végrehajthaté az elektrodatarté (28. POZ, D Abra) pisztolyra torténd
felszerelésével és megszoritasaval. lllessze be a hosszu aldtétet (27. POZ, D Abra) az
elektrodatartdba és végezze el a ponthegesztést az el6zéekben leirtak alapjan.

24
Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése -
Valassza ki a C-8b dbran lévé programot a,MODE” gomb hasznélataval.
Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant elemet és
helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a beallitott id6é
eltelte utan engedje ki a gombot.

Y
Specialis alatétgytiriik egyidejii ponthegesztése és kihuzasa
Valassza ki a C-8a dbran lévé programot a,MODE” gomb hasznélataval. i
Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (4. POZ., D Abra)
a kihuzo egységre (1. POZ., D Abra) és alaposan meg kell hiizni, majd rakapcsolni a kihtizd
masik végét a pisztolyra és er6sen megszoritani. lllessze be a specialis alatétgy(r(t (14.
POZ., D Abra) a szoritétokményba (4. POZ., D Abra) és a megfelel6 csavarral rogzitse (D
Abra). Ponthegessze az érdekelt zonéra, miutan beallitotta a ponthegesztét az alatétgy(irtik
ponthegesztésére és kezdje el a kihuzast.
A végén forgassa el a kihuzot 90° -kal az alatétgytr(i levéalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj pozicidba.

A lemezek melegitése

Valassza ki a C-8d abran lévé programot a, MODE” gomb hasznalataval.

Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva.

A mveletek id6tartama tehat kézi vezérlésu, mivel az az idé hatarozza meg, amig a pisztoly
elektrodajat a testhez csatlakoztatott munkadarabra ranyomva tartjak.

Az dramerdsség szabalyozasa automatikus a kivalasztott lemezvastagséag fliggvényében.
Szerelje fel a szénelektrodat (12. POZ, D ABRA) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gydrivel rogzitse. Erintse meg a szén hegyével a kordbban megtisztitott feliiletet. Kivilrél
befelé haladva, korkoros mozgassal dolgozzon, felmelegitve ezdltal a lemezt, amely
Annak elkeriiléséhez, hogy a lemez tulsdgosan felmelegedjen, kis feliileteket kezeljen és a
muvelet utan azonnal tordlje at egy nedves ronggyal, leh(tve ezzel a kezelt részt.
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Lemezek préselése

Vélassza ki a C-8e dbran lévé programot a,MODE” gomb hasznélataval.

Ebben a pozicidban a megfelel6 elektrédaval dolgozva ismét Gssze lehet lapitani olyan
lemezeket, amelyek helyi alakvéltozasokon mentek keresztiil. . i
MEGJEGYZES: A FENTIEKBEN LEIRT, VALAMENNYlI PROGRAM VEGREHAJTHATO
RAVASZ NELKULI SZERSZAMMAL IS, ERINTKEZESBE HOZVA A PONTHEGESZTESRE
SZANT MUNKADARABOT A LEMEZZEL!

A tartozékként nyujtott kihiizé felhasznalasa (1. POZ., D Abra)

Alatétgyuiriik rakapcsolasa és kihtzasa i

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., D Abra)
az elektréda testre (1. POZ., D Abra) és azon meg kell szoritani. Kapcsolja ra a korabbiakban
leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydirtt (13. POZ.,, D Abra) és kezdje el a kihuzast. A
végén forgassa el a kihtizot 90° -kal az alatétgydird levélasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa )

Ez a funkcié ugy hajthato végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ., D Abra)
az elektréda testre (1. POZ., D Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse be a korabbiakban
leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., D Abra) a szoritétokmanyba (1. POZ,,
D Abra) Ggy, hogy a végét tartsa huzva a kihizé felé (2. POZ., D Abra). A beillesztés végén
engedje el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihtzast. A végén huzza a szoritétokmanyt a
kalapacs felé a csap kivételéhez.

A FIGYELEM:

amunka végén helyezze vissza a szerszamokat egy szigetel6 munkalapra és kapcsolja
ki a gépet!

7. KARBANTARTAS

A"FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

7.1 RENDES KARBANTARTAS B i

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.

- azelektrodahegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- azelektrédak és hegesztokarok cseréje;

- atapkabel épségének vizsgalata;

- apisztoly és a kimeneti kdbelek épségének vizsgalata.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS - )
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT SZEMELY VAGY
SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A_ FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A PISZTOLY PANELJEINEK

ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,

HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS

TAPHALOZATBOL (ha van) KI VAN HUZVA.

A fesziltség alatt Iévé ponthegesztd belsejében végezendd, esetleges ellenérzések soran a

sulyos dramutés veszélye fennall, melyet a fesziltség alatt all6 alkatrészekkel valé kozvetlen

érintkezés eredményez és/vagy olyan sériilések torténhetnek, amelyek a mozgéasban lévé

szervekkel valo kozvetlen érintkezés kovetkezményei.

IdGszakonként és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggé

gyakorisaggal ellenérizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, diédds modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakédott port és

fémrészecskéket szaraz, s(iritett levegésugér (max. 5 bar) segitségével.

Keriilje a stiritett levegdsugar elektronikus kartyakra vald iranyitasat; végezze el azok

esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfelelé oldészerekkel.

AlkalomszerGen:

- Vizsgdlja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult - eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekété csavarok a kimeneti
rudaknal / huzalokndl jol meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacio
vagy tulmelegedés jelei.

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB VIZSGALATOK

VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA,

ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- Ha atapkébel a halézathoz csatlakoztatva van, a kijelzé be legyen kapcsolva; ellenkezd
esetben a meghibasodds a tdpvonalban van (kdbelek, csatlakozoaljzat és -dugo,
biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.). )

- a kijelzé ne jelenitsen meg riasztasi jeleket (ldsd TABL. 1): a riasztds megsz(inése utan
nyomja be a,START"-t a ponthegeszté Ujraaktivalasdhoz.

- A szekunder hdlézat részét képezd elemek (pisztoly - kdabelek) ne keriljenek
hasznalhatatlan allapotba meglazult csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban 1évé megmunkalasnak.

- Akarbantartas vagy ajavitas elvégzése utan llitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti allapotukba, vigydzva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgdsban lévé
részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.
Bilincseljen & minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy jol
elkiilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat a kisfesziiltségli szekunder
csatlakozésoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydr(it és csavart a burkolat visszazarasahoz.
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psl. psl.
1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI 85 5.4.2 Kistukas ir tinklo lizdas 87
2.|VADAS IR BENDRAS APRASYMAS 86  6.SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas) 87
2.1|VADAS 86 6.1. PARUOSIAMIEJI DARBAI 87
2.2 SERUINIAI PRIEDAI 86 6.1.1 |RANKIY PRIJUNGIMAS (B pav.) 87
2.3 UZSAKOMI PRIEDAI 86 6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime) 87
3. TECHNINIAI DUOMENYS 86 6.3 PROCESAS 87
3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV. A) 86 6.3.1 STUDDER PISTOLETO SU NULEISTUKU ARBA BE
3.2 KITITECHNINIAI DUOMENYS JO PASIRINKIMAS (tik , DUO” versijoje) 87
4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS 6.3.1.1 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU SU NULEISTUKU 87
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR JO PAGRINDINES DALYS (B pav.) " 6.3.1.2 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU BE NULEISTUKO 87
4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS 86 6.3.2]ZEMINIMO KABELIO PRITVIRTINIMAS PRIE LAKSTO 87
4.2.1 Valdymo skydas (C pav.) 86  7.TECHNINE PRIEZIURA 88
4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS. 86 7.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA 88
4.3.1 Apsaugos jtaisai ir avariniai signalai (1 LENT.) 86 7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA 88
5.]RENGIMAS 87  8.GEDIMY PAIESKA 88
5.1 PARUOSIMAS 87
5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI 87
5.3 PASTATYMAS 87
5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO 87
5.4.1 |spéjimai 87
KONTAKTINIO SUVIRINIMO |JRANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUI. (((-)))
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”. A
1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI @ @ @ @ @ @
Operatorius turi bati pakankamai gerai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo  [rfm
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su kontaktinio suvirinimo - Taskinio suvirinimo srovés praéjimas salygoja elektromagnetiniy lauky

procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés buklés
funkcijomis, jis yra aprapintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O” (atviras).

Uzrakto raktas turéty buti

iSduodamas tik patyrusiam operatoriui ar asmeniui,

specialiai apmokytam atlikti jam pavestus uzdavinius bei informuotam apie galimus
pavojus, kurie gali kilti suvirinimo proceso metu ar netinkamai naudojant taskinio
suvirinimo aparata.

Jei operatoriaus néra, jungiklis turi biti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzdaru uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

/N

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos relkalawmq

Taskinio suvirinimo aparatas turi biti sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu lzemmtu laidininku.

Isitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu jzeminimu.
Nenaudoti susidévéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro aplmkos
temperatiros bei prie dréegmés, kuri turi bati lygi 50% temperatarai iki 40°C ir 90%
temperatarai iki 20°C.

Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba lyjant
lietui.

Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiiros operacijos su svirtimis
ir/arba elektrodais turi bati atliekamos isjungus taskinio suvirinimo aparata ir jj
atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra). Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, pagrindinj jungiklj
batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.

Tokios pat procedﬁros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo arba
prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami vandeniu),
bei klekwenq kartq atliekant remonto darbus (neeilinés prieziaros operacijas).
Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidZiamuose pneumatinio cilindro pagalba,
pagrindinj jungiklj batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.

Tokios pat proceduros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo arba
prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami vandeniu),
bei kiekvieng karta atliekant remonto darbus (neeilinés prieziiiros operacijas).
Iranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél dujy, dulkiy arba rako zona.

AVAV/N

Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra arba
buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

Nevirinti ant taros su slégiu.

Pasalinti i darbo vietos visas lengvai uZsidegancias medziagas (pavyzdziui,
medieng, popieriy, skudurus ir t.t.).

Palikti kg tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy.

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo diamy
iStraukimui elektrody prieigose; yra batinas sisteminis suvirinimo diimy limito
ivertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny buvimo
tokioje aplinkoje trukmés.

POO®

Visada dévéti akis apsaugancnus speclallus apsaugmlus akinius.

Dévéti apsaugine aprangg ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty buti
tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia lygus
arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), biitina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones.

susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz. Sirdies
stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).
Turi bﬁti imamasi deramq apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos galiojancios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo atlikti
tokias procediiras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie yra).
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiiro.

Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kina.
Neatlikinéti suvirinimo darbuy, kai kiinas yra suvirinimo kontire. Laikyti abu laidus
toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu gaminiu
kaip galima arciau prie atliekamos sitlés.

Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima buti prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j ji remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

Minimalus atstumas:

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

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

- d=30cm (G pav.);

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

Sis taskinio suvirinimo aparatas

A klasés j iranga:
atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,

keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje.

Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose arba
vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos jtampos maitinimo tinklu, skirtu
buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS

Sijranga yra sukurta eksploatavimui tik automobiliy kébuly remonto dirbtuvése ir turi
biti naudojama tik transporto priemoniy remontui: aparatas turi bati naudojamas
taskiniam vienos ar keliy plieno ploks¢iy su nedideliu kiekiu anglies suvirinimui, Sios
plokstés gali bati jvairios formos ir matmeny, priklausomai nuo norimo atlikti darbo.

VANWENVINS,

Taskinio suvirinimo aparato darbiniai rezimai nenumato valdymo mygtuko suvirinimo
paleidimui, o tik paprasciausia pistoleto elektrodo kontakta su apdirbamu gaminiu,
prijungtu prie jZeminimo: dél to atsiranda rizika atsitiktiniam suvirinimo paleidimui
padedant pistoleto elektroda ant jzeminimo ar prie jo prijungty detaliy!

Darbo pabaigoje padéti pistoleta ant izoliuotos plokstumos ir iSjungti aparata!

NUDEGIMY RIZIKA

Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli jy
esancios vietos) gali pasiekti net aukstesne nei 65°C temperatira: batina déveti
tinkama apsaugine apranga.

Pries$ palieciant ka tik suvirinta gaminj, leisti jam atvésti!

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS
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Tadkinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Aparata pritvirtinti prie darbastalio (jei tai yra numatyta
Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu atveju, prie nelygios
ar sutraikinéjusios grindy dangos, judanciy darbastaliy, iSkyla prietaiso nuvirtimo
pavojus.

Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai numatyta
instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS".

Jei naudojami aparatai su veziméliais: pries perkeliant jranga | kita darbo zona,
atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo ir pneumatinés sistemos
(jei ji yra). Atkreipti démesj j kliatis ir grindy nelygumus (pavyzdziui, laidus ir



vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms, skirtingoms,
nei numatyta (Ziaréti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai pavojingas.

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virsyti 80%.

- Aplinkos temperatara turi bti nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatara yra
Zzemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiskai iStustinti hidrauline sistema ir
vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsauganc¢ias aparata nuo drégmés, neSvarumy
ir korozijos.

2. ]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 |VADAS

Mobili  kontaktinio suvirinimo jranga (taskinio suvirinimo aparatas) valdoma

mikroprocesoriumi. Sistema leidzia atlikti jvairiausius darbus su karstais jrankiais ir tasky

apdirbima ant laksty; sie apdirbimo metodai ypa¢ naudingi automobiliy kébuly remonto

dirbtuvése ir kituose panasiuose laksty apdirbimo sektoriuose.

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

- automatinis suvirinimo parametry parinkimas;

- galimybé keisti suvirinimo laika priklausomai nuo automatiniame rezime pasirinktos
vertés;

- linijos virssrovio apribojimas jterpime (jterpimo cosg kontrolé);

- retrospektyviai apsviestas LCD ekranas nustatyty funkcijy ir parametry parodymams;

- speciali programa jzeminimo privirinimui prie remontuojamo laksto.

Be to, taskinis suvirinimo aparatas suteikia galimybe sujungti du studder pistoletus ir sudaro

salygas greitam vieno ar kito i$ jy panaudojimui atskirose programose (tik,DUO" versijoje).

Taskinio suvirinimo aparatas gali bati naudojamas dirbant su gelezies lakstais, kuriy

sudétyje yra nedaug anglies, taip pat su cinkuotos gelezies lakstais.

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI

- Studder pistoletas su nuleistuku (tik,,DUO" versijoje).

- Studder pistoletas be nuleistuko.

- |Zzeminimo kabelis jzeminimo taskinio suvirinimo atlikimui.
- Smaginis istraukiklis.

- Elektrodas Zvaigzdés formos poverzléms.

- Zvaigzdés formos poverzlés traukimui.

I$samesnés informacijos ieskoti atnaujintame kataloge.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Vartojimo reikmeny dézuté.
- Vezimélis.

- Ringvolver.

- Greitojo jungimo kabelis.

- |vairas jrankiai traukimui.

Informacijos apie kitus priedus ieskoti atnaujintame kataloge.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENY LENTELE (PAV. A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1- Faziy skaicius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

4- Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Sudarbo sauga susije simboliai, kuriy reiksmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri saugumo
reikalavimai varziniam suvirinimui”.

8- Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skaiciy
reikSmiy paaiskinimui; tikslGs jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy duomeny
dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAI DUOMENYS
Bendri ypatumai

- (*) Maitinimo jtampa ir daznis: 400V (+£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

arba: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrinés apsaugos klasé: |
- lzoliacijos klasé: H
- Dangos apsaugos laipsnis: P22
- Svoris: 18kg
|éjimas
- Maksimalus galingumas taskiniame suvirinime (S maks.): 13kVA
- Galios faktorius prie Smaks (cos®): 0.8
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai: 10A (400V) / 16A (230V)
- Automatinis tinklo perjungiklis: 10A (400V) / 16A (230V)
- Maitinimo kabelis (L<4m): 3G x 2.5mm?
13éjimas
- Antriné tuscios eigos jtampa (U, maks): 5.6V
- Maksimali srové taskiniame suvirinime (I, maks): 2.5kA

- Taskinio suvirinimo pajégumas
(plienas su nedideliu kiekiu anglies): maks 1.5 + 1.5mm

(*) PASTABOS:

- Taskinio suvirinimo aparatas gali bati tiekiamas su 400V arba 230V maitinimo jtampa;
patikrinti teisingg dydj duomeny lenteléje.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS .

4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO BLOKAS IR JO PAGRINDINES DALYS (B pav.)

Priekiniame Sone:

1 - Valdymo skydas;

2 - Studder pistoleto su nuleistuku laido jungtis;

3 - Studder pistoleto su nuleistuku 14 kontakty jungtis;

4 - Studder pistoleto be nuleistuko arba greitojo jungimo kabelio jungtis (ziaréti
kataloga);

5 - |zeminimo kabelis.

Galiniame Sone:
6 - Maitinimo kabelio jvestis.

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS
4.2.1 Valdymo skydas (C pav.)

1. \.J Keliy funkcijy mygtukas

a) FUNKCUJA,START":
leidzia aparatui dirbti jj pirma kartg paleidziant arba atnaujina darba po avarinés
situacijos.
PASTABA: Kai reikia, ekranas jspéja operatoriy, jei norint naudotis aparatu, reikia
paspausti mygtuka ,START".

b) FUNKCIJA,MODE":
pasirinkti naudojamo jrankio programa (C-8a / 8e pav.).

c) MATAVIMO VIENETO PASIRINKIMAS:
laikant 8] mygtuka paspaudus 3 sekundes, galima nustatyti laksto storio matavimo
vieneta,,milimetrais” [mm], kalibru” [ga] arba coliais [in].

d) STAND-BY: 3 sekundes laikant nuspausta mygtuka, aparatas persijungia budéjimo
rezimu. Norédami iseiti i$ $io rezimo, paspauskite bet kurj mygtuka.

23. " /+ Dvigubos funkcijos mygtukai
a) LAKSTO STORIO FUNKCIJA:
paspaudus mygtuka [+] padidinamas laksty storis, o paspaudus mygtuka [-], jis
sumazinamas.
b) LYGIO TIME @ PASIRINKIMO FUNKCUJA:

laikant paspaudus mygtuka [-] 3 sekundes, galima pailginti arba sutrumpinti
suvirinimo laika @ aparato automatiskai nustatytos vertés atzvilgiu ;

4. LCD ekranas

P L START

Pazymi, kad reikia paspausti mygtuka & aparato jjungimui suvirinimo darbui.

! !
6. UDD -
Parodo jZzeminimo gnybto suvirinimo programa ,, Lnd “+ be to parodo nustatyta
laksto storj ir galimy pavojaus pranesimy kodus.

N
d

Nurodo ,Studder” pistoleta be nuleistuko (aktyvuojamas salytyje) arba su nuleistuku
tik,DUO" versijoje).

3

8a. Llo&
Nurodo kistuky, kniedziy, poverzliy, sraigtiniy poverzliy, specialiy kaisciy, skirty
traukimui specialiais plaktukais, taskinj suvirinima (ziGréti kataloga).
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8d.
Nurodo laksty lyginima angliniu elektrodu.

=

8e.
Nurodo laksty suspaudima atitinkamu elektrodu.
9.
Nurodo suvirinimo laiko @ lygj, automatiskai nustatytos vertés atzvilgiu
g8
12, (==
Nurodo, kad naudojami gnybtai yra jtampoje.
13.
Aktyvuojasi su Studder pistoletu.

16. #
Zymi norimo suvirinti laksto storj.

17. @E

Nurodo, kad aparatas yra termostatiskai apsaugotas.

ga
in
19. mm
Nurodo laksto storio matavimo vieneta.

4.3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS

4.3.1 Apsaugos jtaisai ir avariniai signalai (1 LENT.)

a) Siluminis saugiklis:

Isijungia pernelyg aukstos temperattros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai gali
atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél darbo
ciklo, kuris virsija leistinas ribas.

Saugiklio jsijungima lydi simbolio uzsidegimas ekrane (C-17 pav.) ir:

AL1 = aparato $iluminio gedimo signalas.

AL2 = gnybty, studder (jei numatytas) Siluminio gedimo signalas.

POVEIKIS: srovés uzblokavimas (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START", kai temperatara vél sugrjs j
leidZziamas ribas - simbolio i$sijungimas).

Mygtukas, START” (C-5 pav.).

Jo paspaudimas yra batinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasireiskia viena i3 Siy
salygy:

- pirma kartg paleidziant aparata;

- po kiekvieno saugos/ apsaugos jtaisy jsijungimo;

- po energijos (elektros) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis pries tai buvo nutrauktas

b

-
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dél srovés sumazéjimo arba gedimo;

5. |RENGIMAS

A DEMESIO! VISAS |JRENGIMO IR ELEKTROS BEI PNEUMATINES INSTALIACIJOS
OPERACIJAS ATLIKTITIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO ELEKTROS TINKLO TASKINIO
SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS IRPNEUMATINE INSTALIACIJATURIATLIKTITIKPATYRES ARKVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI
ISPEJIMAS: Visi siame instrukcijy vadove aprasyti taskinio suvirinimo aparatai, yra tiekiami
be papildomy mechanizmy, skirty prietaiso pakélimui.

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso jrengimui parinkti pakankamai erdvia vieta, kurioje neturéty bati klia¢iy saugiam
priéjimui prie valdymo skydo, pagrindinio jungiklio ir pacios darbo zonos.

|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir jéjimas, patikrinti, ar néra
jsiurbiamos konduktyvinés dulkeés, koroziniai garai, drégmé ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama, pavirSius turi bati pritaikytas atitinkamo svorio (Ziaréti
“techniniai duomenys”) islaikymui, tokiu badu bus galima iSvengti nuvirtinimo ar pavojingo
aparato judéjimo.

5.4 PRUUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

Prie3 atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny lentelés
vertes.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu
izemintu laidininku.

Siekiant uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rasies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams;
- Btipo( ) trifaziams aparatams.

- Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka instaliuotojui
arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

standarto [EC/EN 61000-3-12 keliamy

5.4.2 Kistukas ir tinklo lizdas

- 230V versijai:

Maitinimo kabelis yra tiekiamas su jau sumontuotu Schuko tipo kistuku (2 poliai + Zemé).

- 400V versijai:

Prie maitinimo kabelio prijungti standartinj tinkamos galios kistuka (3 poliai + Zemé: yra
naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!).

- Tinklo lizdas

Paruosti tinklo lizda, apsaugotg lydziaisiais saugikliais arba termomagnetiniu automatiniu
jungikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati prijungtas prie maitinimo linijos
izeminimo laidininko (geltonas - Zalias).

Lydziyjy saugikliy bei termomagnetinio automatinio jungiklio galia ir jsijungimo savybés
yra pateiktos paragrafe ,TECHNINIAI DUOMENYS".

Tokiu atveju, kai yra jdiegiami keli taskinio suvirinimo aparatai, paskirstyti maitinima cikliskai
tarp faziy taip, kad baty sukurta subalansuota apkrova, pavyzdziui:

1 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinis suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A JSPEJIMAS! Auksciau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos su sunkiomis
pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smugio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1. PARUOSIAMIEJI DARBAI

Pries atliekant bet kokia taskinio suvirinimo operacija, bei atjungus maitinimo kabelj nuo
tinklo, batina patikrinti, ar elektros instaliacija yra atlikta taisyklingai bei laikantis auksciau
aprasyty nurodymy.

6.1.1 JRANKIY PRIJUNGIMAS (B pav.)

Taisyklingam aparato eksploatavimui, jrankius prijungti prie atitinkamy lizdy, kaip aprasyta

Zemiau:

- Prijungti studder pistoleta su nuleistuku prie B-2 pav. lizdo (tik,DUO" versijoje).

- Prijungti studder pistoleto su nuleistuku 14 PIN jungtj prie B-3 pav. lizdo (tik ,DUO"
versijoje).

- Prijungti prie B-4 pav. lizdo studder pistoletg be nuleistuko arba greitojo jungimo kabelj
(ziareti kataloga).

A DEMESIO!

- Paleidus suvirinimo aparata mygtuku arba salyciu su apdirbamu gaminiu, aparatas
tiekia energija abiem prie jo prijungtiems jrankiams (tik,,DUO” versijoje).

- NEDETINENAUDOJAMO |JRANKIO ANT APDIRBAMO GAMINIO!

- NENAUDOJAMA |RANK|] VISADA PADETI ANT STABILAUS IR NELAIDAUS
PAVIRSIAUS!

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS (Taskiniame suvirinime)

Parametrai, kurie apibrézia tasko skersmenj (sekcija) ir mechaninj islaikyma, yra Sie:

- Elektrodo jéga.

- Taskinio suvirinimo srové.

- Taskinio suvirinimo laikas.

Trakstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio suvirinimo
bandymus, naudojant tokios pat rasies bei storio lakstus bei norimo suvirinti dirbinio storio
pavyzdzius.

Taskinio suvirinimo srovés ir laiko parametrai yra reguliuojami automatiskai, pasirenkant
norimy suvirinti laksty storj mygtukais (simboliai + / -). Galimi tasko laiko pataisymai
standartinés vertés atzvilgiu (DEFAULT) gali bati atliekami laikantis numatyty apribojimy,
paspaudus mygtuka (C-2 pav. simbolis).

6.3 PROCESAS

6.3.1 STUDDER PISTOLETO SU NULEISTUKU ARBA BE JO PASIRINKIMAS (tik ,DUO”
versijoje)

Jei pistoletas SU NULEISTUKU (ziaréti C-7 pav.) yra jjungtas, pirmasis pistoleto BE
NULEISTUKO salytis su lakstu jjungia jrankio atpazinimo funkcija. Jei pistoletas BE nuleistuko
(ziaréti C-7 pav.) yra jjungtas, uztenka vieng karta nuspausti kito pistoleto nuleistuka jo
pasirinkimui.

6.3.1.1 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU SU NULEISTUKU
Po atpazinimo taskinis suvirinimas vyksta papras¢iausiai padedant jrankj ant norimo
suvirinti gaminio bei nuspaudziant triger;.

6.3.1.2 TASKINIS SUVIRINIMAS PISTOLETU BE NULEISTUKO

Taskinis suvirinimas vyksta paprasciausiai padedant jrankj ant norimo suvirinti gaminio,
kuris yra prijungtas prie jZeminimo kabelio: aparatas po keliy akimirky atpazjsta kontaktg ir
automatiskai pradeda tasko atlikima.

A DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du
Sesiakampius fiksuotus raktus, tokiu budu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

- Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jZeminimo
strypa su Siomis detalémis, tokiu buadu bus iSvengiama srovés praéjimo pro
Sarnyrus, ir be abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas
(ligesnis srovés kelias sumazina tasko efektyvuma).

- VENGTI STUDDER PADEJIMO ANT APDIRBAMO GAMINIO, JEI NEKETINAMA
PRADETI SUVIRINIMO!

6.3.2 JZEMINIMO KABELIO PRITVIRTINIMAS PRIE LAKSTO
a) Jjungti aparatg ir paspausti mygtuka ,Start” (C-1 pav.). Ekrane rodoma taskinio
suvirinimoprogramaiieminimui,,‘,:nd“.

b)  Paruostilaksta, nuvalant jo pavirsiy kaip galima arciau prie tasko, kuriame norima atlikti
operacija, $is pavirsiaus plotas turi atitikti su jZeminimo verZle besilie¢iantj plota (D-26
pav.).

c)  Prijungti jzeminimo elektrodo galvute prie jZeminimo kabelio kilpos (I pav.).

d) Padéti jZeminimo elektrodo galg (D-25 pav.) ant pries tai paruosto nuvalyto laksto
ir uzdaryti grandine padedant ant nuvalyto laksto studder pistoleto be nuleistuko
antgalj.

e) Patikrinti jZeminimo elektrodo suvirinimo sandaruma lengvai patraukiant elektroda
statmenai plokstumos, ant kurios jis buvo suvirintas atzvilgiu, po to pritvirtinti
jzeminimo verzle ant laksto krasto (L pav.).

Pastaba: jeigu jzeminimo elektrodas traukiant lengvai issitrauks, bandyti padidinti

suvirinimo laika mygtukais,+" ir,-" (C-2, C-3 pav.).

NN
Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui
Mygtuku,MODE" pasirinkti C-8a pav. programa.
| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektroda (9 PAD., D pav.) ir jvesti tarpiklj (13 PAD., D
pav.).
Padéti tarpiklj pasirinktoje vietoje. Toje pat srityje suvesti j kontaktg jZeminimo terminala;
paspausti pistoleto mygtuka bei pradéti tarpiklio, ant kurio bus atliktas pritvirtinimas, kaip
aprasyta anksciau, suvirinima.

Kilpiniy poverzliy taskinis suvirinimas 4

Mygtuku,MODE" pasirinkti C-8a pav. programa.

Si funkcija atliekama sumontuojant ir priverziant elektrodo laikiklj (28 PAD., D pav.) ant
pistoleto. Jvesti kilpine poverzle (27 PAD., D pav.) j elektrodo laikiklj ir atlikti tasko suvirinima
kaip aprasyta auksciau.

24
Varzty, poverzliy viniy, kniedziy taskinis suvirinimas ‘E
Mygtuku,MODE" pasirinkti C-8b pav. programa.
Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norima suvirinti elementa, padéti ant laksto,
ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungiklj: atleisti jungiklj tik pragjus nustatytam
laikui.

e
Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy istraukimas

Mygtuku,MODE" pasirinkti C-8a pav. programa.

Si funkcija atliekama sumontavus ir iki galo prisukus jtvarg (4 PAD., D pav.) ant istraukiklio
pagrindo (1 PAD., D pav.), uzkabinti ir iki galo prisukti kitg iStraukiklio terminalg ant pistoleto.
| itvara (4 PAD., D pav.) jvesti specialig poverzle (14 PAD., D pav.), ja sutvirtinti atitinkamu
varztu (D pav.). Poverzle nutaikyti j norima vieta, nureguliuojant taskinio suvirinimo aparata
taip, kaip ir poverzliy taskiniam suvirinimui, bei pradéti istraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti istraukiklj 90° kampu poverzlés isvedimui, ji vél gali bati
jspaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas

Mygtuku,MODE" pasirinkti C-8d pav. programa.

Siame darbo rezime LAIKMATIS yra i$jungtas.

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu badu, ja nulemia laikas, kai laikomas paspaustas
pistoleto elektrodas ant gaminio, prijungto prie jZeminimo.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiskai pagal pasirinkto laksto storj.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektroda (12 PAD., D pav.), jj uzfiksuojant Ziedu. Angliniu
antgaliu paliesti pries tai atidengta zona. Dirbti i$ iSorés j vidy sukamaisiais judesiais, tokiu
badu lakstas bus susildytas, ir besigradindamas sugrjs j savo pirmykste padét;.

Siekiant iSvengti, kad lakstas neuzsigradinty per smarkiai, dirbti nedidelése srityse ir i$ karto
po operacijos pabaigos perbraukti drégnu audiniu, tokiu badu atsaldant apdirbtg zona.

Laksty iStiesinimas

Mygtuku,MODE" pasirinkti C-8e pav. programa.

Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotg deformacija. _ B )

PASTABA: VISOS AUKSCIAU APRASYTOS PROGRAMOS GALI BUTI JUNGIAMOS IR SU
JRANKIAIS BE NULEISTUKO, SUVEDANT NORIMA SUVIRINTI GAMIN] | KONTAKTA SU
LAKSTU!

Gamintojo tiekiamo istraukiklio naudojimas (1 PAD., D pav.)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvara (3 PAD., D pav.) ant elektrodo pagrindo
(1 PAD., D pav.). Uzkabinti poverzZle (13 PAD., D pav.), nusitaikius, kaip aprasyta auksciau,
ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti traukiklj 90° kampu poverzlés isvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvara (2 PAD., D pav.) ant elektrodo pagrindo
(1 PAD., D pav.). Jvesti kistuka (15-16 PAD., D pav.) j jtvara (1 PAD., D pav.), nukreipiant kaip
apradyta auksciau bei laikant jtempus patj terminalg traukiklio kryptimi (2 PAD., D pav.).
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Pabaigus jvedima, atleisti jtvara ir pradéti istraukima. Jo pabaigoje jtvarg patraukti smaginio
traukiklio kryptimi, tokiu badu kistukas bus iSvestas.

A DEMESIO:

darbo pabaigoje padéti jrankius ant izoliuoto pavirsiaus ir iSjungti aparata!

7. TECHNINE PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT BET KOKIAS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.

7.1 EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.
- elektrodo virstinés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;
- elektrody ir svirciy pakeitimas;

- maitinimo kabelio vientisumo patikrinimas;

- pistoleto ir iSvesties laidy vientisumo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS ~ PRIEZIUROS ~ OPERACIJAS  TURI  ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO ARBA

PISTOLETO SKYDUS IR ATLIEKANT DARBUS JUY VIDUJE, |SITIKINTI, KAD TASKININS

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS

TIEKIMO TINKLO IR PNEUMATINIO MAITINIMO (jei jis yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa, dél

tiesioginio kontakto su jtampoje esan¢iomis detalémis gali salygoti stipry elektros smuagj, ir

/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, diody bloko,

maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati valomos

minkstu $epetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave sujungimai.

- Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties i$éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

8. GEDIMY PAIESKA .

NEPATENKINAMO |RANGOS VEIKIMO ATVEJU IR PRIES ATLIEKANT SISTEMIN] PATIKRINIMA

AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, |SITIKINTI AR:

- Ekranas yra jjungtas kai maitinimo kabelis yra prijungtas prie tinklo; priesingu atveju
gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas arba kistukas, lydieji saugikliai,
pernelyg smarkus jtampos kritimas, ir t.t.).

- Ekrane néra rodomi avariniai pranesimai (ziaréti 1 LENT.): pasibaigus avarinei situacijai,
paspausti “START” taskinio suvirinimo aparato jjungimui;

- Elementai, sudarantys antrinés grandinés dalis (pistoletas - laidai) néra neveiksmingi dél
atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai yra pritaikyti atliekamy darby pobudziui.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.
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SEADMED KONTAKTKEEVITUSEKS TOOSTUSES JA AMETIALASES KASUTUSES.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste ,punktkeevitusseade”

1. KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS
Seadmega tootaja peab omama piisavat vidljadopet punktkeevitusseadmega

Siidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele votta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepais punktkeevitusseadmega téotamise
piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele

tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tund
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabinodusid.

Punktkeevitusseade (ainult surudéhuballooniga té6tavate versioonide puhul) on
varustatud hddaseisundi reziimidega varustatud pealiilitiga, mille blokeerimislukk
on asendis 0" (avatud).

Luku votit tohib anda iiksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
iilesannetele vastava viljadppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja draolekul peab liiliti olema viidud ,,0” asendisse, lukustatud ja ilma véotmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb l&bi viia vastavalt td6onnetusi ennetavates nduetes ja
seadustes ette nahtule.

- Punktkeevitusseade peab olema lihendatud liksnes sellise toitesiisteemiga, mille
neutraalne juht on maaga iihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega iihendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga véi I6tvunud tihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille 6hutemperatuur jaib 5°C ja
40°C vahele ja mille niiskusaste on vordne 50%-ga temperatuuride puhul kuni
40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

- Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes voi margades ruumides voi vihma
kdes.

- Keevitusjuhtmete iihendamine ja igasugune tavapdrane dlgu ja/véi elektroode
puudutav hooldustegevus peab labi viidama vilja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudhu toitevorgust (kui on olemas) viljas punktkeevitusseadmega.
Surudhuballooniga tootavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik varustusse
kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,0".

Sama protseduuri tuleb jirgida veeskeemi vé6i suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) iihendamisel ja iga
parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

- Surudhuballooniga té6tavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik varustusse
kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,0".

Sama toimingut tuleb jdrgida veeskeemi voi suletud vooluringiga
jahutusseadmega iihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) ja iga
parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu véi udu téttu plahvatusohtlikeks
loetavates keskkondades.

VAV

- Arge keevitage mahutite, anumate véi torustike peal, mis sisaldavad véi on
eelnevalt sisaldanud vedelas voi gaasilises olekus siittivaid aineid.

- Viltige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega v6i nimetatud ainete
ldheduses.

- Arge keevitage surve all mahutitel.

- Eemaldage toopiirkonnast koik suttivad ained (ndit. Puit, paber, rdbalad jne.).

- Laske dsja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti siittivate
ainete lahedusse.

- Tagage sobiv 6huringlus voi keevitussuitsu eemaldavad vahendid elektroodide
laheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmaara siist: tiline hindamine tulenevalt
nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees viibimise kestvusest.

PWOO®

Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

- Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
réivaid.

- Miira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles tootajad viibivad (LEP,d) on vordne véi iiletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevétt.

®

HHOCICISISNS

- Punktkeevituse ldbivool péhjustab elektrimagnetviljade
punktkeevituse piirk
Elektrimagnetilised véljad véivad hdirida méonede meditsiiniseadmete t66d (ndit.

(EMF) teket

professic Iseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirméaaradele vastavus
seoses inimese viibimisega elektrimagnetviljas koduses keskkonnas.

Tootaja peab sooritama jargnevad toimingud vahendamaks elektrimangetviljades
viibimise aega:
- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit voimalikult Idhedale (kui on olemas).
- Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist voimalikult eemal.
- Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha iimber.
- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvorgu keskele. Hoidma mélemat
kaablit samal kehapoolel.
- Uhendama punktkeevituse voolu tag. beli (kui on
esemega nii ldhedale sooritatavale iihendusele kui voimalik.
- Keevitust mitte ldbi viima punktkeevituseadme ldhedal, selle peal istudes voi
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).
- Arge jitke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna ldhedusse.
- Miinimumkaugus:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. E);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. F);
- d=30cm (Fig. G);
- d=20cm (Fig. H) Studder.

- AKlassi seade:

See punktkeevitusseade vastab toote tehnilise standardi nouetele professionaalseks
kasutamiseks toostuses.

Pole tagatud elektrimagnetiline iihilduvus elamutes ja kodusel
kasutatavates madalpinge toitevorguga iihendatud hoonetes.

scidal 1

) keevitatava

eesmargil

KASUTUSALA

Seade on méeldud kasutamiseks iiksnes autotéokodades sonduklte remonditéodel:
kastutatakse iihe voi enama terastooriku
punktkeevituseks, mille kuju ja méodud varieeruvad tulenevalt t66 iseloomust.

VNIV

Punktkeevitusseadme tooreziim ei nde keevitusseadme kéivitamiseks ette
kdsunuppu, vaid lihtsalt piistoli elektroodi kokkupuudet maandatud téodeldava
objektiga: on oht kdivitada keevitamine toetades piistoli elektroodi tahtmatult
maandusele véi sellega iihendatud osadele!

Kui t66 on Iopetatud, asetage piistol isoleerpinnale ja liilitage seade vilja!

mad stisinik

- POLETUSTE OHT
Méned punktkeevitusseadme osad (elektroodid - olad ja lahiiimbrus) voivad
saavutada temperatuuri, mis liletab 65°C: on vajalik kanda sobivat kaitseriietust.
Laske dsja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT
Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
iihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS” ette nédhtule).Vastasel juhul, kui on tegemist kaldpindade voi
liikuvate alustega, esineb iimbermineku oht.

- Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vilja arvatud selle kasutusjuhendi osas
~PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette ndhtud juhul.

- Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise téopiirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja suruéhutoitest (kui on olemas) lahti.
Poorata tdahelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja ebatasasustele
(nditeks kaablid ja torud).

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks tooks, milleks see
on ette niahtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga voiilma) kinnistesse ruumidesse.
- Suhteline 6huniiskus ei tohi iiletada 80%.

- Umbruse temperatuur peab jaama -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur on
alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku voi tithjendage veeskeem ja veepaak.
Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet niiskuse, mustuse ja korrosiooni
eest.
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2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Digitaalse  kontrolliva mikroprotsessoriga liilkuv seade kontaktkeevitusseadmele
(punktkeevitusseade). Seade voimaldab erinevaid kuum- ja punktkeevitustootlusi
metallplaatidel, mis on omased autokereté6del ja analoogseid to6tlusi nbudvates sektorites.
Peamised omadused on:

- automaatne keevitusparameetrite valimine;

- on vdimalik automaatselt muuta keevitusaega valitud véaartuse suhtes;

- susteemi tlevoolu limiit sisestamisel (sisestamise kontroll cos®);

- Tagantvalgustusega LCD kuvar seadistatud kaskluste ja parameetrite visualiseerimiseks;
- eriprogramm maanduse keevitamiseks parandatava metallplaadi kiilge.
Punktkeevitusseade véimaldab kahe poltkeevituspustoli Gihendamist ja nendest the voi
teise kasutamist iseseisvate programmidega (ainult versioonile "DUQ").
Punktkeevitusseadet saab kasutada madala stisiniku sisaldusega raudplaatidel ja tsingitud
rauast plaatidel.

2.2 STANDARDSED LISASEADMED

- Paastikuga poltkeevituspustol (ainult versioonile "DUQ").
- llma paastikuta studder pustol.

- Maaduskaabel punktkeevitatava maandusega.

- Massi mojuga ekstraktor.

- Elektrood tahekujulistele seibidele.

- Tahekujulised haardumisseibid.

Tapsema info saamiseks vaadata varskendatud kataloogi.

2.3 TELLITAVAD LISATARVIKUD
- Tarvikute kast.

- Karu.

- Ringvolver.

- Uhenduskaabel.

- Erinevad haardumisvahendid.

Muude lisaseadmete asjus vaadata védrskendatud kataloogi.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &dra toodud

seadme andmeplaadil; andmete tédhendused on jargnevad:

1- Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Nominaalne sisendvdimsus 50% lilituskestusel.

4- Sisendvéimsus tdoreziimil (100%).

5- Maksimaalne tiihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega. .

7- Ohutusnorme puudutavad stimbolid, mille tdhendus on dra toodud peatiikis 1 “Uldine
ohutus kontaktkeevitusel”

8- Sekundaarvool téoreziimil (100%).

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib simbolite ja vadrtuste tdhendusi; iga konkreetse
punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on dra toodud sellel oleval andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused

- (¥)Toitepinge ja -sagedus: 400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

Vi siis: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektritarviti kaitseklass: |
- Isolatsiooniklass: H
- Korpuse kaitseaste: IP 22
- Kaal: 18kg
Sisend
- Maksimaalne voimsus punktkeevitusel (S max): 13kVA
- Voimsustegur Smax juures (cosg): 0.8
- Viittoimega liinikaitsmed: 10A (400V) / 16A (230V)
- Liini lahkluliti: 10A (400V) / 16A (230V)
- Toitejuhe (L<4m): 3G x2.5mm?
Valjund
- Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U, max): 5.6V
- Maksimaalne keevitusvool (I, max): 2.5kA

- Keevitatava tooriku paksus (stsinikuvaesed terased): maksimaalselt (1.5 + 1.5) mm

(*)NB:
- Punktkeevitusmasina toitepinge voéib olla kas 400V voi 230V; seadet iseloomustavad
andmed on dra toodud andmeplaadil

4. PUNKTKEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSSEADE JA POHIKOMPONENDID (Joon. B)
Esikiiljel:

1 - Juhtpaneel;

2 - Paastikuga studer pustoli kinnituskaabel;

3 - Paastikuga studer pustoli 14 pin kinnitusliitmik;

4 - llma paastikuta studder pustoli voi ihenduskaabli kinnituskaabel (vaata kataloogi);
5 - Maanduskaabel.

Tagakiiljel:

6 - Toitekaabli sisend.

4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED
4.2.1 Juhtpaneel (Joon. C)

1. \./Mitmefunktsiooniga nupp

a) FUNKTSIOON “START":
lubab masinal esimesel kaivitamisel v6i parast ohuolukorda todle hakata.
MARKUS: Vajadusel teavitab kuvar operaatorit millal vajutada nuppu “START’, et
alustada masina kasutamist.

b) FUNKTSIOON “MODE":
vali kasutatava tédriista programm (joon. C-8a/ 8e).

c) MOOTUHIKU VALIMINE:
vajutades 3 sekundi jooksul nuppu on véimalik seadistada metallplaadi paksuse
mootihikut "millimeetrites” [mm], “gauge” [ga] voi siis tolli [in].

d) STAND-BY: kui nuppu 3 sekundit all hoida, lilitub masin ootereziimi. ReZiimist
véljumiseks vajutage mis tahes nuppu.

2-3. " /+ Kahe funktsioonilised nupud
a) FUNKTSIOON METALLPLAADI PAKSUS:
vajutades nuppu [+] suurendatakse metallplaadi paksust, vajutades nuppu [-]
vahendatakse.

b) FUNKTSIOON VALIMISEKS TASE TIME @ :
vajutades nupule [-] 3 sekundi jooksul saab suurendada voi vahendada keevitusaega
@ masina poolt automaatselt seadistatud vaartuse suhtes

4. LCD kuvar

P L START

Annab teada, millal on vajalik vajutada nuppu, \& mis lubab masinal hakata
keevitama.

[ !
fo?
P [ [ o,
Visualiseerib programmi “ .13, maandusklemmi keevitamiseks; lisaks visualiseerib
seadistatud metallplaadi paksuse ja véimalikud hairekoodid.

_

Tahistab ilma péastikuta (kontakti kaudu kdivitatav versioon) voi paastikuga (ainult
versioonile "DUO") poltkeevituspustolit.

8a. m

Tahistab pistikuid, neete, seibe, piluga seibe, vastavate haamritega spetsiaalsed
otsikud haardumiseks (vaata kataloogi).

sb lg;ﬁ

Tahistab 4+6 ldbimooduga kruvide ja 5-se ldbiméoduga seibide punktkeevitust
vastava elektroodiga.

Tahistab metallplaatide I66mutamine susinikelektroodiga.

se. L

Tahistab metallplaatide jéljendamine vastava elektroodiga.

uﬂEﬂE

Tahistab keevitusaja taset @ automaatselt seadistatud vaartuse suhtes

Tahistab, et kasutatav kdpp on pinges.

13.
Kaivitub Studder pustoliga.

1

Keevitatava metallplaadi paksus.

16.

o=

17.
Tahistab, et masinal on termokaitse.

ga
in
19. mm
Tahistab metallplaadi paksuse moouhikut.

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERIMINE

4.3.1 Kaitsed ja valveseadmed (TAB. 1)

a) Termokaitse:

Sekkub jahutusvedeliku puudumisest vdi selle ebapiisavast hulgast, voi lubatud limiiti

iletavast to6tsuklist tingitud punktkeevitusseadme liiga korge temperatuuri korral.

Sekkumisest annab mérku ikooni stttimine kuvaril (joon. C-17) ja:

AL1 = masina termoalarm.

AL2 = klambri, poltkeevitusseadme alarm (kui ette nahtud).

TULEMUS: voolu peatamine (keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: manuaalne (vajutada nuppu “START” peale lubatud temperatuuri

saavutamist - ikooni kustumine).

Nupp "START" (Joon. C-5).

Sellele vajutamine on vajalik keevitusoperatsiooni juhtimiseks jargnevalt dra toodud

tingimustel:

- seadme esmakordsel kaivitamisel;

- peale igat ohutus-/kaitseseadme sekkumist;

- peale eelnevalt katkenud toite- (elektri)energia taastamist elektrikatkesti voi rikke
tottu;

b

-

5. PAIGALDAMINE

A ATTENZIONE! MISTAHES  PAIGALDUSTOODE JA  ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE  UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE OLEMA
ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

ELEKTRI-JA' PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE
TAHELEPANU: Mitte Uhelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest pole
llestdstmisvahendeid.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et oleks
tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, peallitile ja tootsoonile.

Veenduge, et jahutusohu sissevotu-voi valjalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda, et
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masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sédvitava toimega aurud, niiskus jne..

Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et viltida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivérgu pinge ja sagedusega.
Punktkeevitusmasina tohib tihendada ainult toitestisteemi, mis on varustatud maandusega
tihendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist ttitpi kaitseliiliteid:

- Tuup A( ) Uihefaasiliste seadmete korral;

- Titp B ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nouetele.
Juhul kui seade tihendatakse uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga Uhendada
(vajadusel votke Ghendust elektriettevotte esindusega).

5.4.2 Pistikud ja vorgu pistikupesad

- Versioon 230V:

Toitekaabel on varustatud algselt peale monteeritud Schuko pistikuga (2 poolust +
maandus).

- Versioon 400V:

Uhendage toitekaabel sobiva mahuga normaliseeritud toitekaabliga (3P + M: kasutatakse
ainult 2 poolust: FAASIDEVAHELINE tihendus!).

- Vorgu pistikupesa

Looge sulavkaitsmete voi termomagnetilise automaatliiliti poolt kaitstud vorgupesa; vastav
maandusterminal peab olema tihendatud toiteliini (kollane-roheline) maandusjuhiga.
Sulavkaitsmete ja termomagnetilise liliti maht ning omadused on &ra toodud peatiikis
“TEHNILISED ANDMED".

Juhul, kui paigaldatavaid punktkeevitusseadmeid on rohkem, tuleb toide jagada tstikliliselt
kolme faasi vahel, saavutamaks enam tasakaalus koormuse:

punktkeevitusseade 1: toide L1-L2;

punktkeevitusseade 2: toide L2-L3;

punktkeevitusseade 3: toide L3-L1.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenéhtud
turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seetottu tosi ohtu ini d (oht saada
elektril66k) ja esemed (tulekahjuoht).

6. KEEVITUS (Punktkeevitus)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOIMINGUD

Peale mistahes punktkeevitustoimingut on vajalik kontrollida, toitekaabel
tihendatuna, et elektritihendus oleks sooritatud vastavalt eelnevale juhendile.

vorku

6.1.1 TOORIISTADE UHENDAMINE (Joon. B)

Masina heaks funktsioneerimiseks (ihendage t6driistad vastavate pesadega jargmiselt:

- Uhendage paastikuga poltkeevituspustol pistikupessa joon. B-2 (ainult versioonile
"DUQ").

- Uhendage péaastikuga poltkeevituspiistoli 14 PIN konnektor pistikupessa joon. B-3
(ainult versioonile "DUQ").

- Uhendage joon. B-4 pistikupessa ilma paastikuta studder pustol voéi siis ihendusjuhe
(vaata kataloogi).

A TAHELEPANU!

- Pédrast punktkeevituse kdivitamist nupust voi kokkupuutest toorikuga, varustab
seade energiaga molemat endaga iihendatud téériista (ainult versioonile "DUO").

- VALTIGE MITTE KASUTATAVA TOORIISTA ASETAMIST TOODELDAVA ESEME PEALE!

- ASETAGE ALATI TOORIIST, MIDA El KASUTATA STABIILSELE JA MITTEJUHTIVALE
PINNALE!

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE (punktimiseks)

Parameetrid, mis maaravad dra keevispunkti labimoodu (ristldike) ja keevisliite mehhaanilise
vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodi poolt tekitatud joud.

- Keevitusvool

- Punktkeevituse kestus.

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne to6leasumist
katsetada seadistusi sama tlitipi ja paksusega toorikutel.

Voolu ja punktkeevituse parameetreid reguleeritakse automaatselt, valides selleks
nuppe kasutades keevitatavate metallplaatide paksused (ikoonid + / -). Voimalikud
keevitusedbmbluse aja muudatused standardvaartuse suhtes (VAIKEVAARTUS) saab
eelnevalt kindlaksmaaratud piirides labi vajutades nupule(ikoon joon. C-2).

6.3TOIMINGUKORD )

6.3.1 PAASTIKUGA VOI PAASTIKUTA POLKEEVITUSPUSTOLI VALIMINE (ainult
versioonile "DUO")

Kui aktiveeritud on PAASTIKUGA variant (vaata joon. C-7), siis esimene kokkupuude
PAASTIKUTA pustoli plekiga aktiveerib to6riista aratundmise. Kui kdigus pustol on ILMA
paastikuta (vaata joon. C-7), piisab korra teise pustoli paastikule vajutamisest, et see valida.

6.3.1.1 PUNKTKEEVITUS PAASTIKUGA PUSTOLIGA
Peale dra tundmist algab punktkeevitus lihtsalt tooriista asetamisega keevitatavale esemele
ja paastikule vajutamisega.

6.3.1.2 PUNKTKEEVITUS ILMA PAASTIKUTA PUSTOLITA
Punktkeevitamine toimib asetades tooriista keevitatavale, maanduskaabliga tGihendatud
esemele: masin tunneb kontakti dra ja sooritab automaatselt dmbluse.

A TAHELEPANU!

- Lisaseadmete fik: imiseks voi piistoli vollilt, kasutage kaht
kuusnurkset statsionaarset votit viisil, mis takistab volli enese podrlemist.

- Tootamisel uste voi kapottidega on kohustuslik iihendada nende osadele
maandusriba, et takistada voolu liikumist ukse hingede suunas, see tdhendab
punktkeevitatavas piirkonnas (pikk voolu teekond vdhendab 6mbluse
efektiivsust). .

- JUHUL, KUI El SOOVITE KEEVITAMIST ALUSTADA, VALTIGE STUDDERI ASETAMIST
ESEME PEALE!

14 P

6.3.2 MAANDUSKAABLI KINNITAMINE METALLPLAADI KULGE

a) Lulitage masin sisse ja vajutage nuppu “Start” (joon. C-1). Kuvar visualiseerib
punktkeevitusprogrammi maadusele” &= _ "

[M L]

b) Viige puhas metallplaat voimalikult ldhedale punktile, mille juures kavatsetakse
tootada, sellise pinna ulatuses, mis vastab maandusmutri kokkupuutepinnale (joon.
D-26).

¢) Uhendage maanduselektroodi pea maanduskaabli silmusega (joon. I).

d) Asetage maanduselektroodi otsik (joon. D-25) puhtale, eelnevalt valmis pandud
metallplaadile ja sulgege ahel asetades puhta metallplaadi peale ilma paastikuta
studder pustoli ots.

e) Kontrollige maanduselektroodi keevituse pidavust liiketes elektroodi keevituspinnale
ristisuunas ja seejarel kinnitage maandusmutter tihkelt metallplaadi kiilge (joon. L).

Markus: kui maanduselektrood peaks tdombamise ajal kergesti lahti tulema, siis proovige

suurendada keevitusaega kasutades nuppe “+"ja“-" (joon. C-2, C-3).

PAAYAAY

Seibi punktkeevitamine maanduse l6plikuks fikseerimiseks Lok
Valige joon. C-8a programm nupu “MODE" abil.

Monteerige pustoli volli vastav elektrood (ASEND 9, Joon. D) ja sisestage sinna seib (ASEND
13, Joon. D).

Asetage seib valitud kohta. Samas kohas asetage kontakti maandusterminal; vajutage
pustoli nupule keevitades seibi, mille peal sooritada eelnevalt kirjeldatud kinnitamine.

Avaga seibide punktkeevitus -2 &

Valige joon. C-8a programm nupu “MODE" abil.

Selle toimingu sooritamiseks monteeritakse ja keeratakse kinni elektroodi port (POS. 28,
Joon. D) pustolil. Sisestage avaga seib (POS. 27, Joon. D) elektroodi porti ja punktkeevitage
nagu eelnevalt kirjeldatud.

24

Kruvide, seibid, naelad, needid
Valige joon. C-8b programm nupu “MODE" abil.

Varustada pustol sobiva elektroodiga ja sisestada sinna keevitatav element ja toetage see
soovitud punktis metallplaadile; vajutage pustoli nupule: vabastage nupp alles peale paika

pandud aja méodumist.
"

vedu Lo A&

Spetsiaalsete seibide punktkeevitus ja sar
Valige joon. C-8a programm nupu “MODE" abil.
Selleks monteeritakse ja keeratakse I6puni voll (ASEND 4, Joon. D) ekstraktori korpuslee
(ASEND 1, Joon. D), kinnitada ja keerata I6puni ekstraktori teine terminal pustolil. Sisestada
volli (ASEND 4, Joon. D) spetsiaalne seib (ASEND 14, Joon. D), blokeerides selle sobiva
kruviga (Joon. D). Suunake see soovitus alale, seadistades punktkeevitusseadme nagu
seibide punktkeevituseks ja alustada vedu.

Lopuks keerata seibi eemaldamiseks ekstraktorit 90°, viies selle vajadusel uude asendisse.

Metallplaatide soojendamine

Valige joon. C-8d programm nupu “MODE" abil.

Selles tooreziimis on TAIMER vaélja lulitatud.

Operatsioonide kestus on seega manuaalne, tulenedes ajast, mille jooksul vajutatakse
pustoli elektroodi maandusega tihendatud esemel.

Voolu tugevuse reguleerimine toimub automaatselt, vastavalt valitud metallplaadi
paksusele.

Monteerige séeelektrood (POS. 12, JOON. D) pustoli spindlisse, blokeerige see mutriga.
Puudutage sOeotsaga eelnevalt vabastatud piirkonda. Liikuge vdljastpoolt ringjate
liigutustega sissepoole, soojendades sel viisil metallplaati, mis karastudes naaseb
algasendisse.

Valtimaks, et metallplaat liigselt karastuks,toodeldege vdikeseid alasid, ja kohe peale
operatsiooni tommake tile marja lapiga, et téodeldud koht jahtuks.

Metallplaatide pressimine

Valige joon. C-8e programm nupu “MODE" abil.

Selles asendis sobivat elektroodi kasutades saab tasandada metallplaate, mis on paiguti
deformeerunud. .

MARKUS: KOIKI EELNEVALT KIRJELDATUD PROGRAMME SAAB KAIVITADA KA
ILMA PAASTIKUTA TOORIISTAGA, VIIES PUNKTKEEVITATAVA ESEME KONTAKTI
METALLPLAADIGA!

Varustusse kuuluva ekstraktori kasutamine (ASEND 1, Joon. D)

Seibide kinnitamine ja vedu

Seda funktsiooni sooritatakse monteerides ja pinguldades volli (ASEND 3, Joon. D)
elektroodi korpusel (ASEND 1, Joon. D). Kinnitage seig (ASEND 13, Joon. D), suunates nagu
eelnevalt kirjeldatud ja alustada vedu. Lopus keerake ekstraktorit 90° eemaldamaks seibi.

Pistikute kinnitamine ja vedu

See funktrioon viiakse labi monteerides ja pinguldades volli (ASEND 2, Joon. D) elektroodi
korpusel (ASEND 1, Joon. D). Sisestada suunatud pistik (ASEND 15-16, Joon. D), vastavalt
eelpooltoodule volli (ASEND 1, Joon. D) tdmmates terminali ennast ekstraktoori poole
(ASEND 2, Joon. D). Sisestamine |6pule viidud vabastage voll ja alustage vedu. Lopuks
tommake volli pistiku eemaldamiseks haamri poole.

A TAHELEPANU:

peale t66 Iopetamist asetage tooriistad tagasi isoleeritud pinnale ja liilitage masin
vilja!

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUST VEENDU, ET PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

7.1 TAVAHOOLDUS

TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

- elektroodi otsa profiili ja diameetri kohandamine/taastamine;
- elektroodide ja 6lgade véljavahetamine;

- kontrollib toitekaabli terviklikkust;

- kontrollib pustoli ja valjundkaablite terviklikkust.
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7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . .
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES ELEKTRO-
MEHAANILIST KVALIFIKATSIOONI OMAVA PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSSEADME ~ VOI PUSTOLI

PANEELIDE EEMALDAMIST JA SELLE SISEMUSSE JUURDEPAASU, VEENDUGE, ET

PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA ELEKTRI- JA PNEUMOVORGUST

(kui on) VALJAS.

Pinge all Iabi viidavad kontrollid punktkeevitusseadme sees voivad péhjustada raskekujulist

elektrisokki, tulenevalt otsesest kokkupuutest pinge all osadega ja/véi kehalisi vigastusi

otsesest kontaktist seadme liikumises osadega.

Kontrolli  korrapédraselt, vastavalt kasutussagedusele ja keskkonnatingimustele,

punktkeevitusseadme ja klambri sisemust eemaldamaks kuiva suruéhuvooga (max 5 bar)

transformaatorile, dioodide moodulile, toite klemmliistule kogunenud tolmu ja metalli

osaksesi Valdi suruéhuvoo suunamist elektriskeemidele; vajadusel puhasta neid pehme

harja voi sobivate lahustega.

Seega:

- Veendu, et kaablite isolatsioon poleks kahjustatud voi tihendused okstideerunud-
[6tvunud.

- Veenduy, et varbade/pdimikutega transformaatori sekundaarse tthenduse kruvid oleksid
kinni keeratud ega leiduks mérke okstideerumisest voi tlekuumenemisest.

8.RIKETE OTSIMINE .

JUHUL, KUI SEADME TOO ON EBARAHULDAV, SIIS ENNE SUSTEMAATILISEMA KONTROLLI

LABIVIIMISTVOI POORDUMIST TEHNILISE ABI KESKUSE POOLE, VEENDU, ET:

Vérku tihendatud toitekaabliga peab kuvar olema sisse lulitatud; vastasel korral on viga
toiteliinis (kaablid, pistik ja pistikupesa, kaitsekorgid, liigne pingelangus jne.).

- Kuvar ei visualiseeri alarmsignaale (vaata TAB. 1): alarmi l6ppedes vajuta
punktkeevitusseadme taaskaivitamiseks “START";

- Sekundaarsesse ahelasse kuuluvad osad (pustol - kaablid) pole téckorras lI6dvenenud
voi okstideerunud kruvide téttu.

- Keevitusparameetrid tihilduvad tehtava té66ga.

- Peale hooldus- v6i parandustodde Idbiviimist taasta algsed (ihendused ja juhtmestikud
nii, et need ei puutuks liikkuvate voi kdrget temperatuuri saavutavate osadega. Koida
koik juhtmed nagu need algselt olid, hoides kdérge pingega primaarméhised lahus
madalpingega sekundaarmahistest.

Kasuta autokere sulgemiseks originaalseibe ja kruvisid.
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APARATS PRETESTIBAS METINASANAI RUPNIECISKAJAI UN PROFESIONALAI
LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,punktmetinasanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu kartibu negadijumu
laika.

Punktmetinasanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir aprikots
ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar slédzeni, lai to
varétu noblokét pozicija, 0” (atvérts).

Slédzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par vinam
uzticétiem pienakumiem un par iespé&jamiem bistamibas avotiem, kas saistiti ar So
metinasanas proceduru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu izmantosanu.
Operatora prombatnes laika slédzim jabut pozicija ,0” un tam jabut noblokétam ar
slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabit iznemtai no tas.

/N

Veicot elektriskos pieslégumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienosanas detalam.
Lietojiet punktmetinasanas aparatu vietas, kuras temperatira ir diapazona no 5°C
lidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz 40°C un 90%
temperatirai lidz 20°C.

Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.
Metinasanas vadu pieslégsanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinasanas aparatam jabuat izslegtam
un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots).
Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké
pozicija, O” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procedira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontira
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka ari
jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

Punktmetinasanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janoblokée
pozicija, 0” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procedira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontira
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka ari
jebkadu remontdarbu veiksanas laika (arkartas tehniska apkope).

Iraizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas uzliesmojoso
gazu, puteklu vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dél.

AVAV/

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gézve|da uzllesmo;osus produktus

vielu tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Péc metinasanas laujiet detalai atdzist! Nenovietojiet detalu uzliesmojosu vielu
tuvuma.

Parliecinieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
lidzekli elektrodu tuvuma esoSo metinas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada
sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai
saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

PWOO®

Vienmér aizsargajiet acis ar atbilstosam alzsargbrlllem

Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti pretestibas metinasanai.
Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dél individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad obligati ir
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.

()

EMEF

ZO®A@R®

- Metinasanas stravas plismas dél apkart punktmetinasanas kontiiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai (pieméram,

elektrokardiostimulatori, elposanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaieveéro atbilstosie piesardzibas noteikumi. Pieméram, viniem

jaaizliedz atrasties punktmetinasanas aparata lietosanas zona.

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata

atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu dzivojamas telpas.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu elektromagnétisko

lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontara.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinasanas vadus (ja tie ir) apkart kermenim.

- Nemetiniet, kamér jiusu kermenis atrodas punktmetinasanas kontara iekspusé.
Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena pusé.

- Pievienojiet punktmetinasanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie metinamas
detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka ari
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinasanas kontira tuvuma nebatu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:
- d=3 cm, f=50 cm (att. E);
- d=3 cm, f=50 cm (att. F);
- d=30cm (att. G);
- d=20 cm (att. H) Studder.

o\

- Aklasesierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts dzivojamajam majam.

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS

Aparats ir paredzéts lietosanai tikai autodarbnicas automasinu virsbavju
remontésanai: to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda loksnu
ar zemu oglekla saturu punktmetinasanai.

e N e DG

Punktmetinasanas aparata darbibas rezims neparedz metinasanas uzsaksanas
vadibu ar pogas nospiesanu, Sim nolakam ar pistoles elektrodu vienkarsi japieskaras
apstradajamai detalai, kas ir savienota ar masu: pastav metinasanas aktivizésanas
risks, ja ar pistoles elektrodu nejausi pieskaras masai vai dalam, kas ar to ir savienotas!
Péc darba pabeigsanas novietojiet pistoli uz izolétas virsmas un izslédziet masinu!

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas zonas)
var sasniegt temperataru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto atbilstosie
aizsargteérpi.
Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS
Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinasanas aparatu pie
balstvirsmas (saskana ar sis rokasgramatas nodala ,,UZSTADISANA” izklastitajiem
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma ir
kustiga, pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts celt punktmetinasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir tiesa
veida noradits $is rokasgramatas nodala,,UZSTADISANA"

- Uz ratiniem uzstadita aparata lietoganas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparéta parvietosanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla un no
pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet skérslus un gridas nelidzenumus
(pieméram, vadus un caurules).
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- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts
(skatit nodalu ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperatarai jabat diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar adens dzesésanas iekartu un gaisa temperatira
nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza skidrumu vai pilnigi iztuksojiet
hidraulisko kontaru un tidens tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinasanas aparats (punktmetinasanas aparats) ar digitalo

vadibu ar mikroprocesora palidzibu. Aparatu var izmantot daudziem karstas apstrades

veidiem un punktmetinasanas darbiem, kas ir raksturigi automasinu virsbaves darbiem, ka

ari ta ir piemérota citam jomam, kuras ir nepieciesama lidziga veida metala lok$nu apstrade.

Galvenas ipasibas:

- metinasanas parametru automatiska izvéle;

- iespéja mainit automatiski iestatito metinasanas ilgumu;

- linijas parsprieguma ierobezosana ieslégsanas laika (ieslégsanas cosg kontrole);

- LCD displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek attélotas komandas un iestatitie
parametri;

- ipasa programma masas metinasanai pie remontéjamas loksnes.

Turklat punktmetinasanas aparats |auj pieslégt divas pistoles Studder un atri parslégties

starp tam, izmantojot neatkarigas programmas (tikai variantam "DUQ").

Ar punktmetinasanas aparatu var metinat dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu un cinkotas

dzelzs loksnes.

2.2 STANDARTA PIEDERUMI
Studder pistole ar méliti (tikai variantam "DUQ").
- Studder pistole bez mélites.
- Masas vads ar metinamo masu.
- Ekstraktors ar atsitienu.
- Elektrods zvaigznveida paplaksném.
- VilkSanas zvaigznveida paplaksnes.

Papildu informaciju skatiet masu pédéja kataloga.

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
Kaste ar izlietojamiem materialiem.

- Ratini.

- F_(ingvolver.

- Atri savienojams vads.

- Dazadi vilksanas instrumenti.

Informaciju par citiem piederumiem skatiet musu pédéja kataloga.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetinasanas aparata pielietosanu un par ta raksturojumiem ir izklastiti

uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1- Fazu skaits un barosanas linijas spriegums.

2- Baro$anas spriegums.

3- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

4- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tuksgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu issavienojuma laika.

7- Ar drosibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas drosibas
prasibas elektropretestibas metinasanai'.

8- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu punktmetinasanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz punktmetinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI
Visparéji raksturojumi

- (*)Elektropadeves spriegums un frekvence: 400V (+£15%) ~ 2ph-50/60 Hz
vai: 230V (+15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektriskas aizsardzibas klase: |
- lzolacijas klase: H
- Korpusa aizsardzibas pakape: P22
- Svars: 18kg
leeja
- Punktmetinasanas maksimala jauda (S maks.): 13kVA
- Jaudas koeficients pie Smaks.(cos®): 0.8
- Tikla paléninatas darbibas drosinataji: 10A (400V) / 16A (230V)
- Tikla automatiskais slédzis: 10A (400V) / 16A (230V)
- Barosanas vads (L<4m): 3G x2.5mm?
Izeja
- Sekundarais spriegums tuksgaitas rezima (U, maks.): 5.6V

- Maksimala punktmetlnasanas strava (I, maks.):2.5kA

- Metinasanas spéja (térauds ar zemu oglekla saturu): maks. 1.5 + 1.5mm

(*)PIEZIME:

- Punktmetinasanas aparata barosanas avota spriegumam jabut 400V vai 230V; preciza
vértiba ir noradita plaksnité ar tehniskajiem datiem.

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS R B

4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GALVENAS SASTAVDALAS
(att. B)

Priekspuseé:

1 - Vadibas panelis;

2 - Studder pistoles ar méliti kabela ligzda;

3 - Studder pistoles ar méliti 14 kontakttapinu spraudna ligzda;

4 - Studder pistoles bez mélites un atri savienojama vada (sk. katalogu) ligzda;
5 - Masas vads.

Aizmugureé:

6 - Barosanasvada ieeja.

4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES
4.2.1 Vadibas panelis (att. C)

1. \.JTaustms ar vairakam funkcijam
a) FUNKCIJA “START":

lauj ieslégt aparatu, uzsakot darbu vai péc klames.
PIEZIME: NepiecieSsamibas gadijuma uz displeja paradas zinojums par to, ka ir
janospiez poga "START", lai varétu izmantot aparatu.

b) FUNKCIJA“MODE":
atlasa izmantojama instrumenta programmu (att. C-8a / 8e).

¢) MERVIENIBAS IZVELE:
nospiezot un turot to nospiestu 3 sekundes, var iestatit loksnes biezuma mérvienibu
“milimetri” [mm], “biezums” [ga] vai “collas” [in].

d) GAIDISANAS REZIMS (STAND-BY): turot nospiestu pogu 3 sekundes, ierice
parslédzas gaidisanas rezima. Nospiediet jebkuru pogu, lai izietu no $i rezima.

23. /+ Taustini ar dubulto funkciju
a) LOKSNES BIEZUMA FUNKCJA:
nospiezot taustinu [+] loksnes biezums palielinas, bet nospiezot taustinu [-] biezums

samazinas. _ @
b) LIMENA IZVELES FUNKCIJA "TIME" (laiks) :
turot taustinu [-] nospiestu 3 sekundes var palielinat vai samazinat metinasanas

laiku attieciba pret aparata automatiski iestatito vértibu H

4. LCDdisplejs

i & START)

Norada, ka janospiez tausting &, lai maginu sagatavotu metinasanai.

l 121000

6. NN
Attelo masas spailes metinasanas programmu “ Llnd ; ka ari rada iestatito loksnes
biezumu un trauksmju kodus, ja ir.

N
d

Apzimé Studder pistoli bez mélites (modelis ar kontaktieslégsanu) vai ar méliti (tikai
variantam "DUQ").

3

8a.
Norada uz tapu, kniezu, paplaksnu, perforétu paplaksnu, ipasu vilksanas uzgalu ar
attiecigiem amuriem punktmetinasanu (sk. katalogu).

9
a~

D5+6
ab, &
Apzimé 4+6 diametra skravju un 5 diametra kniezu punktmetinasanu ar piemérotu

o
b 2
Y
z
o
Q.
<

Apzimé loksnu atlaidinasanu ar ogles elektrodu.

=

8e.

Apzimé loksnu sédinasanu ar piemérotu elektrodu.

E uﬂEM

& metinasanas laika limeni @ attieciba pret automatiski iestatito vértibu

No

I d ka izmantojamajai spailes tiek padota strava.

a
13. @

leslédzas ar pistoli Studder.

>

16. ¢
Apzimé metinamas loksnes biezumu.

17. @E

Norada uz to, ka ieslédzas masinas termostatiska aizsardziba.

ga
in
19. mm
Norada uz loksnes biezuma mérvienibu.

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali (TAB. 1)

a) Termiska aizsardziba:

Ta ieslédzas punktmetinasanas aparata parkarsanas gadijuma, ko izraisija dzesésanas

skidruma trakums vai ta nepietiekosa plasma vai darba cikls, kas parsniedz atlautos

ierobezojumus.

Uz ieslégsanos norada zimes, kas paradas displeja (att. C-17) un

AL1 = aparata termiskas aizsardzibas trauksmes signals.

AL2 = spailes, Studder termiskas aizsardzibas trauksmes signals (ja tas ir paredzéts).

REZULTATS: stravas blokésana (metinasana tiek blokéta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu péc temperatlras atgrie$anas

pielaujamajas robezas - zime pazud).

Poga“START” (att. C-5).

Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinasanu $ajos gadijumos:

- aparata pirmaja iedarbinasanas reizé;

- péc katras drosibas/aizsardzibas ieri¢u nostrades reizes;

- péc enerdijas (elektribas) padeves atjaunosanas, ja ta ieprieks tika partraukta ar slédzi,
kas uzstadits pirms aparata, vai avarijas dél;

b

-
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5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS i i
PUNKTMETINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA. ) o
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKSTVEIKTTIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas.

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI
UZMANIBU: Visi 3aja rokasgramata aprakstiti punktmetinasanas aparati nav aprikotas ar
célgjiericém.

5.3 IZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekosi plasu laukumu bez skérsliem, kas nodrosinas pilnigi
drosu piekluvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.

Parliecinieties, ka uz tas nav skér$lu blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izpludes
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosi

putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilstosa kravnesiba (skatiet “tehniskos datus”), lai

izvairitos no apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veik$anas parbaudiet, vai dati uz punktmetinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla

spriegumam un frekvencei.

Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais
vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet 3adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA( ) vienfazes aparatiem;

- TipsB( ) trisfazu aparatiem.

- Punktmetinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetinasanas aparatu pie nerpnieciska barosanas tikla, montétaja
vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSsamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaksa un tikla rozete

- 230V versija:

Barosanas vads ir aprikots ar Schuko tipa kontaktdaksu (2 kontakttapas + zeméjums).

- 400V versija:

Savienojiet barodanas vadu ar piemérotas jaudas iezemétu kontaktdak3u (3 kontakttapas +
zeméjums: izmanto tikai 2 kontakttapas: STARPFAZU savienojums!).

- Tikla rozete

Sagatavojiet elektribas tikla rozeti, kas ir aizsargata ar drosinataju vai automatisko
termomagnétisko slédzi; attiecigajam iezemésanas kontaktam jabat savienotam ar
barosanas linijas zeméjuma vadu (dzelteni-zala krasa).

Drosinataju un termomagnétiska slédza nominals un izslégsanas raksturlielumi ir noraditi
sadala “TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinasanas aparati, sadaliet barosanu cikliski starp trim
fazém, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinasanas aparats: barosana L1-L2;

2. punktmetinasanas aparats: barosana L2-L3;

3. punktmetinasanas aparats: barosana L3-L1.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana butiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko
butiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinasanas darbu veiksanas ir japarbauda, kamér barosanas kabelis
ir atvienots no tikla, vai elektriskais savienojums ir veikts pareizi un atbilstosi augstak
sniegtajiem noradijumiem.

6.1.1 INSTRUMENTU PIESLEGSANA (att. B)

Lai nodrosinatu masinas pareizu darbibu, pieslédziet instrumentus pie attiecigam ligzdam,

ka aprakstits turpmak:

- Piesledziet Studder pistoli ar méliti pie ligzdas, kas redzama att. B-2 (tikai variantam
"DUQ").

- Piesledziet Studder pistoles ar méliti 14 kontakttapinu spraudni pie ligzdas, kas redzama
att. B-3 (tikai variantam "DUQ").

- Pieslédziet Studder pistoli bez mélites vai atri savienojamu vadu pie ligzdas, kas redzama
att. B-4 (sk. katalogu).

UZMANIBU!

- Péc punktmetinasanas ieslégsanas, izmantojot pogu vai pieskaroties detalai,
aparats padod stravu abos instrumentos, kuri pie ta ir pievienoti (tikai variantam
"DUO").

- NELIECIET
DETALAS!

- VIENMER LIECIET INSTRUMENTU, KAS NETIEK IZMANTOTS, UZ STABILAS UN
ELEKTRIBU NEVADOSAS VIRSMAS!

INSTRUMENTU, KAS NETIEK IZMANTOTS, UZ APSTRADAJAMAS

6.2 PARAMETRU REGULESANA (punktmetinasanas rezima)

Uzgala diametru (3kérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektroda pielietojamais spéks.

- Punktmetinasanas strava.

- Punktmetinasanas ilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt daZus punktmetinasanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka apstradajamajam
loksném.

Punktmetinasanas stravas un ilguma parametri tiek reguléti automatiski, izvéloties

metinamas loksnes biezumu ar taustinu (zimes + / -) palidzibu. NepiecieSsamibas gadijuma
standarta punktmetinasanas ilgumu (DEFAULT) var noregulét noteiktaja diapazona ar
taustina (zime att. C-2) palidzibu.

6.3 DARBA PROCEDURA o

6.3.1 STUDDER PISTOLES IZVELE AR VAI BEZ MELITES (tikai variantam "DUO")

Ja aktiva ir pistole AR MELITI (sk. att. C-7), péc pistoles BEZ MELITES pirma pieskariena pie
loksnes tiek aktivizéta instrumenta noteiksana. Ja aktiva ir pistole BEZ mélites (sk. att. C-7),
pietiek vienu reizi nospiest otras pistoles méliti, lai to izvélétos.

6.3.1.1 PUNKTMETINASANA, IZMANTOJOT PISTOLI AR MELITI
Péc noteiksanas pabeigsanas, lai veiktu punktmetinasanu pietiek vienkarsi atbalstit
instrumentu pret metinamo detalu un nospiest méliti.

6.3.1.2 PUNKTMETINASANA, IZMANTOJOT PISTOLI BEZ MELITES

Lai veiktu punktmetinasanu, Sis riks vienkarsi jaatbalsta pret metinamo detalu, kas ir
savienota ar masas vadu: aparats péc briza konstatés kontaktu un automatiski veiks
punktmetinasanu.

UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles darbvarpstas, izmantojiet
divas fiksétas sesstiru atslégas, lai nofiksétu patronu.

- Durvju vai parsegu metinasanas gaduuma masas svira obligati japievieno pie $im
detalam, lai noveérstu stravas plu caur engém, piev jiet to metinasanas
zonas tuvuma (liels stravas plusmas garums samazina punktmetmasanas
efektivitati). R ;

- NEATBALSTIET STUDDER PRET DETALU, JA NETAISATIES TO METINAT!

6.3.2 MASAS VADA STIPRINASANA PIE LOKSNES
a) lesledziet aparatu un nosp|ed|et pogu “Start” (att. C-1). Displeja paradas masas
punktmetinasanas programma” '_"_’

b) Attiriet loksnes gabalu péc iespeJas tuvak darba vietai, kura izmérs atbilst masas
uzgriezna kontaktvirsmai (att. D-26).

c) Savienojiet masas elektroda galvu ar masas vada cilpu (att. I).

d) Atbalstiet masas elektroda uzgali (att. D-25) pret attirito un ieprieks sagatavoto loksni
un saslédziet kédi, pieskaroties ar Studder pistoli bez mélites attiritajai loksnei.

e) Parbaudiet, vai masas elektrods ir ciesi piemetinats, viegli pavelkot elektrodu
perpendikulari attieciba pret virsmu, pie kuras tas ir piemetinats, péc tam piestipriniet
masas uzgriezni ta, lai tas pieskartos loksnei (att. L).

Piezime: ja pavelkot masas elektrodu tas uzreiz atvienojas, méginiet palielinat metinasanas

laiku, izmantojot pogas “+" un “-" (att. C-2, C-3).

Y
Paplaksnes punktmetinasana masas kontakta piestiprinasanai

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8a, izmantojot pogu “MODE" (reZims).

Uzstadiet pistoles darbvarpsta atbilstosu elektrodu (POZ. 9, att. D) un ievietojiet taja
paplaksni (POZ. 13, att. D).

Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. Taja pasa zona pielieciet lidz saskarei masas kontaktu;
nospiediet pistoles pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to piestiprinasanai, ka
aprakstits augstak.

Perforétu paplaksnu punktmetinasana Loh

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8a, izmantojot pogu “MODE" (reZims).

Lai veiktu So funkciju, uz pistoles ir jauzstada un japievelk elektroda turétajs (POZ. 28,
att. D). levietojiet perforétu paplaksni (POZ. 27, att. D) elektroda turétaja un veiciet
punktmetinasanu, ka aprakstits ieprieks.

24
Skravju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana ‘E
Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8b, izmantojot pogu “MODE" (rezims).
Uzstadiet uz pistoles atbilstou elektrodu, ievietojiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu un
atlaidiet to tikai péc iestatita laika.

Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplaksnu vilksana Lo

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8a, izmantojot pogu “MODE" (reZims).

Lai izmantotu 3o funkciju, ir jauzstada un lidz galam japieskravé darbvarpsta (POZ. 4, att.
D) pie ekstraktora korpusa (POZ. 1, att. D), otrs ekstraktora gals ir japiekabina un lidz galam
japieskrave pie pistoles. levietojiet specialo paplaksni (POZ. 14, att. D) darbvarpsta (POZ. 4,
att. D) , noblokéjot to ar atbilstosas skraves palidzibu (att. D). Novirziet to vélamaja zona,
noreguléjot punktmetinasanas aparatu paplaksnu punktmetinasanai un saciet vilksanu.
Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, kuru var atkartoti piemetinat
citviet.

Loksnu sildisana

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8d, izmantojot pogu “MODE" (reZims).

Saja darba rezima TAIMERIS ir izslégts.

Tapéc operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un to nosaka laiks, kuru elektrods ir
piespiests pie detalas, kas ir savienota ar masu.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no iestatita loksnes biezuma.
Uzstadiet pistoles ietveré ogles elektrodu (POZ. 12, ATT. D) un noblokéjiet to ar gredzenu.
Ar ogles elektroda galu pieskarieties iepriek$ notiritai zonai. Veiciet rinkveida kustibas no
iekSpuses uz arpusi, lai uzsilditu loksni, kas péc sacietésanas atgriezisies sava sakotnéja
stavokl.

Lai izvairitos no loksnes parmeérigas atlaidinasanas, apstradajiet mazas zonas un uzreiz péc
3is operacijas noslaukiet ar mitru lupatu, lai atdzesétu apstradato dalu.

Loksnes sédinasana

Izvélieties programmu, kas redzama att. C-8e, izmantojot pogu “MODE" (rezims).

Saja pozicija, stradajot ar atbilstosu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas. B o R
PIEZIME: VISAS IEPRIEKS APRAKSTITAS PROGRAMMAS VAR IZMANTOT ARI_AR
INSTRUMENTU BEZ MELITES, IZVIETOJOT METINAMO DETALU TA, LAl TAl BUTU
KONTAKTS AR LOKSNI!

Komplektacija esosa ekstraktora izmantosana (POZ. 1, att. D)

Paplaksnu piekabinasana un vilksana

Lai veiktu o operaciju, ir jauzstada un japieskrave darbvarpsta (POZ. 3, att. D) pie elektroda
korpusa (POZ. 1, att. D). Piekabiniet paplaksni (POZ. 13, att. D), virzot to, ka aprakstits
ieprieks, un saciet vilksanu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni.

Tapu piekabinasana un vilksana

Lai veiktu $o operaciju, ir jauzstada un japieskrave darbvarpsta (POZ. 2, att. D) pie elektroda
korpusa (POZ. 1, att. D). lespraudiet tapu (POZ. 15-16, att. D), virzot to darbvarpsta, ka
noradits ieprieks (POZ. 1, att. D), turot uzgali ta, lai tas batu virzits ekstraktora virziena
(POZ. 2, att. D). Péc iesprausanas atlaidiet darbvarpstu un saciet vilksanu. Beigas velciet
darbvarpstu amura pusé, lai iznemtu tapu.
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UZMANIBU:
péc darba pabeigs novietojiet instrt tus uz izolétas virsmas un izslédziet
aparatu!

7.TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielagosana/atjaunosana;
- elektrodu un sviru maina;

- parbaudiet, vai barosanas vads nav bojats;

- parbaudiet, vai pistole un izejas vadi nav bojati.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o )
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA.

UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA VAI PISTOLES
PANELU NONEMSANAS UN PIEKLUSANAS TO IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, VAI
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA
UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).
Veicot parbaudes, kamér punktmetinasanas aparata iekséjas dalas ir pieslégtas spriegumam,
var gat smagu elektrosoku, pieskaroties $im dalam. Turklat var savainoties, pieskaroties
kustigajam dalam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides apstakliem,
parbaudiet punktmetinasanas aparata un spailes iek$é&jo dalu un notiriet uz transformatora,
diozu modula, barosanas spailu panela esosos puteklus un metala dalinas ar sausa saspiesta
gaisa palidzibu (maks. spiediens 5 bar).
Nevirziet saspiesta gaisa striklu elektronisko plasu virzieng; to tirisanai izmantojiet |oti
Pie reizes:
- Parbaudiet, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies vai
oksidéjusi.
- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu / appinuma
savienotajskrives ir labi pieskrivétas un uz tdm nav oksidésanas un parkarsanas
pazimju.

8. BOJAJUMU MEKLESANA . }

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU

VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS CENTRA, PARBAUDIET SADAS

LIETAS:

- Kameér barosanas kabelis ir pieslégts tiklam, displejs ir ieslégts; pretéja gadijuma
probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un kontaktdaksa, drosinataji, parmérigs
sprieguma kritums u.c.).

- Uzdispleja neparadas trauksmes signali (skatiet TAB. 1): kad izslégsies trauksmes signals,
nospiediet “START?, lai ieslegtu punktmetinasanas aparatu no jauna;

- Sekundara kontara sastavdalu (pistole - vadi) efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuso
skravju vai korozijas dél.

- Metinasanas parametri ir pieméroti veicamajam darbam.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un kabelus
ta, ka tie bija pievienoti sakotnéji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam
dalam vai dalam, kuru temperatdra var butiski paaugstinaties. Piestipriniet visus
vadus ar savilcéjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotnéji, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontara
zemsprieguma savienojumiem.

Saliekot konstrukciju, uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

-96-



BbJITAPCKU

cmp.
1. OBLLUW MPABWNA 3A BE3OMACHOCT MPU CbNPOTUBUTE/THOTO 3ABAPABAHE ................ 97
2.YBOJ 1 OBLLO OMUCAHUE 98
2.1YBOA 98
2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA 98
2.3 AKCECOAPU 110 3AAIBKA 98
3. TEXHUYECKW A AHHU 98
3.1 TABJINLIA C JAHHW (OUT. A) 98
3.2 PYTU TEXHWUYECKM [AHHW 98
4. ONMUCAHWE HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE 98
4.1 OBLL M3INEQ HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE 1 OCHOBHWTE MY
KOMMOHEHTH (®wr. B) 98
4.2 YPEQIN 3A KOHTPOIT U PETYJIMPAHE 98
4.2.1 KoHtponer naHen (ur. C) 98
4.3 OYHKLINW 3A BE3OMNACHOCT /1 B3AUMHO BITOKUPAHE 99
4.3.1 3awwmtv v anapmn (TAB. 1) 99
5. UHCTAJINPAHE 99
5.1 NOArOTOBKA 99
5.2 HAYMHW 3A NOBAWTAHE 99
5.3 MECTOMONOXEHUE 99
5.4 CBbP3BAHE C MPEXKATA 99

CbAbPXAHUE

cmp.
5.4.1 MNpepynpexnaexus

5.4.2 lllencen n KOHTaKT Ha Mpe>KaTa

6. 3ABAPABAHE (T
6.1 MPEABAPUTE/THA OI'IEPALlI/IVI
6.1.1 CBbP3BAHE HA UHCTPYMEHTW (Our. B)

6.2 PEM'YJIMPAHE HA MAPAMETPUTE (npm TOUKOBO 3aBapsBaHe)
6.3 MPOLIELYPA
6.3.1 U3BOP HA MCTONET STUDDER C U BE3 CNYCHK (camo 3a Bepcua“DUO’)...
6.3.1.1 TOYKOBO 3ABAPABAHE C MCTOJIET CbC CMYCHK

6.3.1.2 TOYKOBO 3ABAPABAHE C NMCTOJTET BE3 CNYCHK.

6.3.2 3AKPEMBAHE HA 3AMACABALLINA KABEN KbM JTAMAPUHATA ......ccocenreseesssssssesssesnsssns
7.MOAAPDBXKKA

7.1 OBMKHOBEHA MO APBXKKA 100
7.2 N3BbHPEAHA NOAAPBXKKA 100
8. OTKPUBAHE HA NOBPEAU 100

AMAPATYPA 3A CbHIMPOTUBUTESIHO 3ABAPABAHE 3A WHAYCTPUANIHA WU
MPO®ECUOHAJTHA YMOTPEBA.

3abenexka: B Tekcra, KoilTo cnegBa wWwe 6bae M3nNon3BaH TEPMUHDBT ,anapart 3a
TOYKOBO 3aBapABaHe”.

1. OBLUU NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT MPU CbMPOTUBUTE/IHOTO 3ABAPABAHE
OnepatopbT TpAGBa fAa 6bae AocTtaTbyHO MHPOPMUpPaH OTHOCHO 6GesonacHarta
ynotpe6a Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U pUCKOBETE, CBbpP3aHu C pasnnyHuTe
MeToAN Ha CbNPOTUBUTENIHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHOCT n
AeNCTBME B KPUTUYHMN CUTyauum.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (camo BbB Bepcumte CbC 3afelicTBaHe C
NHeBMaTU4eH LWINHABP) e CHaG/ieH ¢ raBeH NpeKbcBay ¢ pyHKUMN 3a 3afelicTBaHe
B KPUTUYHWN CcMTyaumm, o6opyaBaH € KaTuHap 3a 6/10KMpaHeTo My B MOJIC “o”

eXefjHeBHa nepcoHanHa ekcnosuuua Ha wym (LEP,d) paBHo unu no-ronamo ot
85db(A), e 3apgbmkmTenHa ynorpe6ara Ha NoAXoAALM CPeACTBA 3a INYHA 3aWuTa.

L OOROO®

EMEF
SAFE
- MMpemnHaBaHeTO Ha TOKa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOXe Aja NpeANsBUKa NoABaTa
Ha eneKTpomarHnTHu noneta (EMF), nokannsnpaHmn oKono cucrtemara 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe.
EnekTpomarHuTHWTe nonerta morat Aja NOBANAAT BbPXy GYHKLNOHNPAHETO Ha HAKOU
Kn patu (Hanp. Melic-meKbpy, pecnupaTopu, MeTanHN NPOTE3N U T.H.).

(oTBOpEHO) .

KnioubT Ha KaTuHapa TpA6Ba Aa 6bAe BpbuYeH camMO Ha onepaTopa, No3HaBaly
1N 06y4yeH OTHOCHO W3BBPLUBAHETO Ha BbL3JIOKEHMTE MY 3afjayM U Bb3IMOXKHMUTE
ONacHOCTH, MPOMSTUYALM OT TO3M MeToA Ha 3aBapABaHe WM OT HeGpexHaTa
ynortpe6a Ha paTa 3a To! 3aBaf

Mpun oTcbcTBUE Ha ONepaTopa, NpeKbCcBaYbT TPAGBa fla 6bAe NocTaBeH B NONIOXKeHue
“O” 6GNOKMpPaHO CbC 3aK/IOUYEH KaTuHap u 6e3 Kniou.

/N

- EnekTpmyeckarta mHcTanauus TpA6Ba fa 6bAe HanpaBeHa CbracHo AeicTBaluTe
3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBM 3/10MONYKN.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapABaHe TpAGBa fla 6bJle CBbp3aH €JMHCTBEHO CbC
3axpaHBalla CUCTeMa C HeyTpaJieH 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- YBepeTe ce, fann KOHTAKTbT 3a eNeKTPUYECKO 3axp e 3a

- [DaHe ce usnonssar Kabenu c noepeaeHa |n3onau,|nn nnn pasxnaﬁemn BPb3KU.

- W3nonssaiiTe anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe NMpU TemnepaTypa Ha OKolHaTa
cpepamexay 5°Cun40°C v oTHOCUTENTHA BIAXKHOCT paBHa Ha 50% npu Temnepatypu
A0 40°C 1 Ha 90% npwu Temnepatypu Ao 20°C.

- He un3nonspaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO
UK Npu AbXKA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHMTe Kabenm m BcAKa onepauusa No o6UKHOBeHa

noaapbKKa BbpXy pameHeTe u/unm enekrpopute TpA6bBa fa 6baaT nsBbpLIEHN
Npyu M3raceH M M3KOYEH anapaT 3a TOYKOBO I oT 3axp wara
eNleKTpMyecka WanM nNHeBMaTM4YHa Mpexa (ako mma Takasa). Mpu anapatute 3a
TO 3aBaf cn TUYEH L Abp e Heo6xoAaMMO Aa ce 6nokupa
rnaBHUA NpeKbcBay B NonoxeHue “O” c npefocTaBeHna KaTuHap.
Cbwata npoueaypa TpaA6Ba pAa 6GbAe cnaseHa npuM CBbP3BAHETO KbM
XupapaBnMyHaTa Mpexa WiM KbM oxna)<aalla efuHNL CbC 3aTBOPeHa cuctema
(anapaTm 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaX[aHM C Boja) M npu nonpasBKa
(n3BbHpeAHa noaApPBKKA).

- MMpwanapaTtuTe 3a TOYKOBO I CNH TUYEH L AbpP e Heob6xoaMMO
Aa ce 6nokupa rnaBHUsA NpeKbcBay B NonoxeHue “0O” c npeflocTaBeHnsA KaTUHap.
Cbuwata npoueaypa TpA6Ba fAa 6bAe cnaseHa npu CBbpP3BaHETO KbM
XupapaBnAMyHaTa Mpexa WiM KbM oxna)<aalla efuHNLA CbC 3aTBOPeHa cucrtema
(anapaTm 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaX[aHW C Boja) M Npu nomnpaBKa
(n3BbHpeAHa noaApPBKKA).

- 3a6paHnABa ce ynorpe6aTta Ha anapartypaTa B cpefia CbC 30HU KnacuouumpaHmn
KaTo pUCKOBU 3a eKCNOo3usA, NopaAn HaNM4YneTo Ha rasoBe, Npax Win n3napeHuns.

2 VAV

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeliHepW, cbAoBe wuau TpbbonpoBoaun, KOUTo
CbADbPKAT UNK Ca CbAbPXKANN TEYHU UK ra3006pasHY 3ananumm NPoAYKTH.

- [a ce n36arsa M3BbpLIBaHETO Ha paboTa BbpXy MaTepuanu, MOYUCTBAHU C
pasTBOpUTENHU, CbAbPKaLLM XI0p NAK B 611M30CT C TaKMBa BellecTBa.

- [la He ce 3aBapsiBa BbpXy CbJ0Be NOJ HansAraHe.

- [la ce NoCTaBAT faney oT paboTHOTO MACTO BCAKAKBM NIECHO 3ananvumu npeagmeTi
(Hanp. AbpBO, XapTNA, Napuanu, n T.H.).

- OcTaBeTe TOKY-l40 3aBapeHuA AeTann Aa ce oxnaau! He nocraeaiite gertaina B
61M30CT A0 3ananumm BewecTBa.

- [a ce noacurypu nOAXOAALO NpPOBeTPeHMe WM BeHTWNauusA, KouTo Aa
NO3BOJIAT OTBEKAAHETO Ha MyLWleuunTe, NosyvyeHU Npu 3aBapsBaHeTo B 6nm3ocT
[0 eneKkTpoaunTe; HEO6GXOAMM e CMCTeMeH MoAXo[ 3a OLeHKa Ha rpaHuMuuTe Ha
M3naraHe Ha nyweuuTe, NONy4YeHN Npu 3aBapsABaHe, Cnopef TEeXHUA CbCTaB,
KOHLIeHTpaLuusA 1 NpecTos B TaKaBa cpepa.

POO®

BuHaru npegnasBaiiTe ounTe CbC CbOTBETHUTE NpefnasHu oumna.

- Hocere pbkaBuuum u obnekno, noaxoasawm 3a pa6ora npum CbAPOTUBMUTENHO
3aBapsBaHe.

- llym: AKo nopaau 0co6eHO MHTEH3VBHM OMepauumn ce YCTaHOBM HUBO Ha

BbB

nnu MoKpa cpepa

Tps6Ba fa ce npegnpmemar afeKBaTHU NpeAnasHN MepKu 3a nuuaTa, KOUTO HOCAT
TakuBa anapatu. Hanpumep aa ce 3a6paHu AocTbna [0 30HaTa Ha U3NON3BaHe Ha
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

To3u anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTFrOBaps Ha M3MCKBAHMATA Ha TEXHUYECKNTE
CTaHAAPTM 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpe6sABaT camo B MHAYCTPMaAnHa cpepa u ¢
npodecnoHanHa uen. He ce rapaHTupa CbOTBETCTBUETO C OCHOBHUTE rpaHMuu Ha
EKCMo3MLMA Ha YOBEKa Ha Bb3AEIICTBIETO Ha e/1IeKTPOMArHUTHI NoseTa B OMaLIHa
cpepa.

OnepatopbT TpsA6Ba Aa cnasBa cnefHUTe npouefypu, Taka 4Ye fAa Hamanu

eKCno3numnsaTa Ha Bb3AeCTBUETO Ha eNeKTPOMarHuTHU nonera:

- 3akpeneTte 3aefHoO 1 Bb3MOXHO Hai1-6n1130 ABaTa Kabena Ha TOUKOBO 3aBapsiBaHe
(ako nma Takmusa).

- CrapaiiTe ce a AbPKUTE rNaBaTa U TANOTO MaKCUMaJIHO OTAaNeyeHm oT cucTemara
3a TOYKOBO 3aBapsBaHe.

- Hukora He yBuBaiiTe KabenuTe 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe (aKo MMa TaKMBa) OKOJIO
TANOTO.

- He u3BbpLIBaiiTe TOYKOBO 3aBapsABaHe, aKo CTe cpej cucTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe. [lpb)KTe ABaTa Kabena oT efHa U CblLya CTPaHa Ha TANOTO.

- CBbpKeTe U3XoAHUA Kaben Ha TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe (ako MMa TaKbB) 3a
AeTaina, no KoiTo TpA6Ba Aa ce N3BbpLUBa TOYKOBO 3aBapsABaHe, Bb3MOXKHO Hali-
6nun30 fo o6paboTBaHus aeTain.

- [la He ce M3BbpLIBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 6nM30CT [0 anapata, cegHanu unu
obnerHaTi Ha Hero (| pascro; 50cm).

- He ocraBsiiTe ¢pepomarHuTHU npeameTn B 65M30CT [0 cMCTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapABaHe.

- MwuHuManHo pascrosHue:

- d=3cm, f=50cm (®wur. E);
- d=3cm, f=50cm (Qwur. F);
- d=30cm (®ur. G);

- d=20cm (®ur. H) Studder.

o\

- AnapartypaknacA:

Tosm anapaT 3a TOUKOBO 3aBapABaHe OTroBaps Ha M3NCKBaHMATA Ha TeXHMYECKUTe
CTaHAAPTM 32 NPOAYKTM, KOMTO ce ynoTpe6ABaT camo B MHAYCTpUanHa cpefia U
npodecnoHanHa yen.

He ce rapaHTupa cbOTBETCTBUETO C eNeKTPOMarHUTHaTa CbBMEeCTUMOCT Ha
XKUANLHWUTE CrpaAn 1 Ha Te3u KOUTO ANPEKTHO ca CBbp3aHu KbM 3axpaHBalla Mpexa
HUCKO HamnpeXKeHne, KOATO 3aXpaHBa XXWINLLHNITE crpagu.

YNOTPEBA MO NMPEAHA3HAYEHUE

CbopbKEHNETO e NPoeKTMpaHo, 3a Aa 6bje M3NON3BaHO eUHCTBEHO B chepaTta
Ha aBT 6 Ta np ocT 3a p T Ha aBTOmMOGunu: Tpsa6Ba pa ce
M3nonsBsa 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe Ha ejHa WIN NoBeve CTOMAHEHW NaMapuHMN ¢
HUCKO CbAbpKaHMe Ha Bbrnepop, ¢ pasnuyHa ¢opma u pasmepm B 3aBMCMMOCT OT
o6paboTKaTa, KoATo TpAGBa Aa ce U3BbPLUN.

VAN AN <

PexxumbT Ha pyHKUMOHMpPaHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He npeABMKAa

ynpaBneHue c 6yToH, 3a Aia 3ano4YHe 3aBapsABaHETO, a CAMO KOHTAKT Ha efleKTpoaa B

nucroneTta ¢ o6pa6oTBaHNA AETalN, CBbP3aH CbC 3a3eMABAHETO: CblLeCTBYBa PUCK
ap 1eTo Aa , aKO MOCTaBNTE HEBOJTHO eNeKTPOoAa Ha NUCToNeTa BbpXy

3a3eMABaHeTO WM YacTu, KOMTO ca CBbP3aHu C Hero!

B Kpas Ha pa6oTaTa noctaBeTe OTHOBO NUCTONETa BbpXy U30nMpalla NOBbPXHOCT 1

MU3KNYyeTe mawmHara!

- PUCKOT U3rAPAHUA
Hakomn uvactm Ha pata 3a TO (enekTpogn - pameHe un
CbceAHUTe 30HU) MOraT Aa AOCTUTHaT Temnepa'rypa Hap 65°C: Heo6xogumo e aa ce
HOCU CbOTBETHOTO NpeAnasHo o6nekno.
OcTtaBeTe TOKY-LL,0 3aBapeHuA AeTalin Aa ce oxnaan, npeau aa ro nunare!
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PUCK OT MNPEOBPDBLIAHE N MAJAHE
MocTaBeTe anapaTa 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPM3OHTaNHa MOBbPXHOCT
CbC CbOTBETHAaTa TOBapOMNOHOCMMOCT; CBbpP)KeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Ha MACTOTO Ha nocTaBAHe (KakTo e npegsugeHo B pasgen “UHCTAJIALUA” Ha
HacToALLETO PbKOBOACTBO). B npoTtuBeH cnyvyai, npu HaK/IOHEHW W HepaBHU
nopoBe, NoABIKHA MOBbPXHOCT, Ha KOATO € NMOCTaBeH anapatapa, CbliecTByBa
puUCK oT npeobpblyaHe.

- 3abpaHeHo e NOBAMraHETO Ha NapaTa 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B cliy4auTe,
KoraTo e uspuyHo npeasupeHo B pasaen “MHCTAJIALIMNA” Ha ToBa pbKOBOACTBO.

- B cayuaii, ye ce M3noN3BaT MALUMHU Ha KONMNYKW: U3KJIIOYETe anapara 3a TOYKOBO

OT 3axp wjaTa efleKTpuYecka Unv NHeBMaTuYHa HCTanauus (ako

nma Taxasa) npeau fa npemMecTTe eAUHNLIATa B Apyra 30Ha 3a pa6oTa. O6bpHeTe
BHUMaHMe 3a Hanuune Ha NPenATCTBUA UM HepPaBHOCTM Ha TepeHa (Hanpumep
Kabenu n Tpb61).

- YNOTPEBA HE NO NPEAHA3HAYEHUE
Ynotpe6arta Ha paTta 3a T 3aBap 3a 06paboTKn pasnuyHu oT
npeasuaeHnTe e onacHa (Bux YNMOTPEBA ﬂO NPEAHA3HAYEHUE)

CbXPAHEHUE

- MMocTaBeTe maluMHaTa 1 HellHUTe akcecoapm (¢ unu 6e3 onakoBKa) B 3aTBOpPeHU
nomeLleHns.

- OTHOCMTeNnHaTa BNaXKHOCT Ha Bb3/lyXa He TpA6Ba fa HagBuWwaBa 80%.

- Temnepartypa Ha oKonHaTa cpepa TpA6Ba fa 6bae mexay -15°C n 45°C.

B cnyuaii, ye malmHaTa e o6opyABaHa 1 eANHULA 3a OXaXKAaHe U TemnepaTypaTta

Ha OKonHaTa cpefia e nop 0°C: fo6aBeTe npeABMAEHNA aHTMGPU3 UK U3NpasHeTe

n3yAno xuapaBnuvyHaTa MHCTaNnayua n pesepsoapa 3a Boja.

Mpepnpuemaiite BUHarM NOAXoAALM MEpPKM 3a NpeAnasBaHe Ha MaluMHaTa oT Biara,

MPBCOTUM U KOPO3MA.

2.YBOJ 1 OBLLIO ONMUCAHUE

2.1YBOA

Mo6u1nHO CbopbXeHMe 3a CbNPOTMBUTENHO 3aBapABaHe (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapABaHe)

C AuUrUTaneH KOHTPON v MUKponpoLecop. CbOpbXKEHNETO MO3BOMABA M3MbJIHEHVE Ha

PasnVuHN TONNVHHY 06PabOTKM 11 CaMO B TOUKM BbPXY NlaMapWHU, KOUTO ca cnelndryHm 3a

aBTOKapOCepUnTe 1 CEKTOPHUTE C aHaNIOrMYHO 06paboTBaHe Ha NamapuHmTe.

OCHOBHMTE XapaKTepUCTUKA ca:

- aBTOMATWYHO M36MPaHe Ha 3aBapbUHKTE NapameTpu;

- Bb3MOXHOCT Aa Ce MPOMEHA BPeMeTO Ha 3aBapsBaHe CNpsAMO 13bpaHaTa CTOMHOCT B
aBTOMATUYEH PEXUM;

- OrpaHMyaBaHe Ha CBPBXTOKA Ha IMHWATA NPW BKIIOUBaHe (KOHTPOM COS® Ha BKIIOUBaHE);

- LCD pucnneit cbC 33jHO OCBETNIEHME 3a MOKa3BaHe Ha KOMaHAWUTE U 3ajafeHuTe
napameTpu;

- cneyndmyHa Nporpama 3a 3aBapsABaHe Ha Maca Ha laMaprHa 3a PEMOHTUPaHe.

AnapaTbT 3a TOUKOBO 3aBapsABaHe NO3BOJIABA, OCBEH TOBa, CBbP3BaHETO Ha ABa N1cTosneTa

studder n 6bP30TO M3NON3BaHe Ha €AVHKA UN Ha APYTUA C HE3aBUCUMMMW Nporpamm (camo

3a Bepcua “DUO”).

AnapaTbT 3a TOUKOBO 3aBapABaHEe MOXe Aa N3BbPLUBA AENHOCTU BbPXY eNe3H NamapuHn

C HICKO CbbpKaHVe Ha BbIepOy, U XXeNe3HU NOLMHKOBaHN NamMapuHu.

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA
MucTonet studder cbc cnycbk (camo 3a Bepcua “DUO”).
- MMucTonert studder 6e3 cnycbk.
- 3amacsBall Kaben ¢ Maca 3a TOUKOBO 3aBapABaHe.
- YpapeH ekcTpakTop.
- EnekTpop 3a 38€300BWAHU WAoW.
- 3Be340BUAHM WAOW 3a N3TErNsAHe.

3a no—nonpo6Ha I/IHd)OpMaLlVIFI, HanpaseTe CrpaBKa C akTyalHNA KaTanor.

2.3 AKCECOAPU NO 3AABKA
KyTna c KoHCymaTuBW.
- Konwnuka.
- Ringvolver.
- Kaben 3a 6bp30 cBbp3BaHe.
- PasnunuHu MHCTPYMEHTY 3a n3TternsaHe.

3a APYyrn akcecoapun, HanpageTe cnpaBKa C akTyasIHMA KaTanor.

3. TEXHUYECKWU OAHHU

3.1 TABJIMLA C BAHHU (OUT. A)

OCHOBHUTe AaHHW, CBbP3aHu C ynoTpebaTa 1 paboTaTa Ha anapaTa 3a TOUKOBO 3aBapABaHe,

ca 0606LeHN B TabenaTa C TeXHUYECKUTE XapaKTePUCTUKN CbC CIeJHUTE 3HaYeHNA:

1- Bpoii Ha dpa3unTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBalLaTa IMHNA.

2- 3axpaHBalLo HanpexeHue.

3- HomwuHanHa MOLLYHOCT Ha Mpe»KaTa C OTHOLLIEHMe Ha NpeKkbcBaHe Ha 50%.

4- MOLLHOCT Ha MpeXKaTa Npwv NoCTosHeH pexxum (100%).

5- MaKcrMManHo HanpeXxeHve Npu NpaseH Xof, Ha eneKkTpoaunTe.

6- MaKcumaneH TOK C eNleKTPOAN B KbCO CbeAnHEHNe.

7- CMMBONM, OTHACALLM Ce [0 6e30MacHOCTTa, YMETO 3HaUeHVe e OTpa3eHo B rasa 1”06wa
6e30MacHOCT NpU CbNPOTUBUTENIHOTO 3aBapABaHe”.

8- ToK Ha BTOpMYHaTa HaMOTKa Ha TpaHchopmaTopa Npu NOCToAHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npencraBeHata Tabena c TEXHNYECKN XapaKkTepuUCTUKN NOKa3Ba 3Ha4YeHNEeTo
Ha cnmBonunTe n LlVId)pVITE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE napameTpu Ha anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsBaHe TPHGBa Aa 6‘b,an npoBepeHn OUPEKTHO OT Tabenarta Ha MalwmMHaTa.

3.2 APYIU TEXHUYECKN AAHHU
06K XapaKTepuCTNKN
- (*) 3axpaHBaLLo HampeXeHne 1 yecToTa:

400V (£15%) ~ 2ph-50/60 Hz

wnu: 230V (£15%) ~ 1ph-50/60 Hz
- Knac enektpunyecka 3awmra: |
- Knac Ha nsonupane: H
- CreneH Ha 3awWuTa Ha Kopnyca: P22
- Terno: 18kg
Bxop
- MakKcrmManHa MOLLHOCT NpY TOYKOBO 3aBapsABaHe (S max): 13kVA
- (®aKTop Ha MOLHOCTTa Ha Smax (cos®): 0.8

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

- V]HepLWIOHHI/I npennasnuTesin Ha mpeXara:
- ABTOMaTUueH npeKkbCBay Ha mpeXxaTta:

- 3axpaHBauy kaben (L<4m): 3G x 2.5mm?
N3xon

- BropuuHo HanpexeHue Ha npaseH xog (U, max): 5.6V
- MakcumaneH ToK npy TOYKOBO 3aBapsiBaHe (I, max): 2.5kA

- KanayuteT Ha TOYKOBOTO 3aBapABaHe (cTomMaHa ¢ HUCKo

CbAbPKaHNE Ha BbIMepoa): max 1.5 + 1.5mm

(*)3ABENEXKN:
- AnapaTbT 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe MOXe fla 6bJje AOCTaBeH CbC 3aXPaHBaLLO HanpexeHne

400V unwn 230V; npoBepeTe ToYHaTa CTOMHOCT Ha TabenaTa C AaHHW.

4. ONMNCAHME HA ANAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE

4.1 OblW N3MEA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE U OCHOBHUTE MY

KOMMOHEHTU (®wr. B)

Bbpxy npegHaTta cTpaHa:

1 - KoHTponeH naHen;

2 - CvepuHeHuVe 3a Kabena Ha nucToneTa studder cbe cnycbk;

3 - CvepuHeHUe 3a KOHeKTOp 14 pin Ha nucToneT studder Cbe CMyCbK;

4 - CpepuHeHue 3a kabena Ha nuctoneTa studder 6e3 cnycbk nnm Ha Kabena 3a 6bp30
CBbp3BaHe (BMX KaTanora);

5 - 3amacsBaly Kaben.

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:
6 - Bxop 3a3axpaHBaly Kaben.

4.2 YPEQW 3A KOHTPOJ1 U PETYINPAHE
4.2.1 Kontponen nanen (®ur. C)

1. \.J ByToH ¢ HAKONKO pyHKUMN

a) OYHKUMA“START":
no3BoJIABa Ha MaLlHaTa Aa GyHKLMOHMPa NPU MbPBO MycKaHe Uiu cief cuTyauma
Ha 3aieicTBaHe Ha anapma.
3ABENEXKA: OucnneaT curHanusupa Ha onepatopa, Korato e Heobxoaumo, ue
TpA6Ba fa HaTucHe 6yToH “START', 3a ;a MOXe [ja M3M0/3Ba MalUMHaTa.

b) OYHKLMA“MODE":
n3bepeTe Nporpamata Ha N3MNon3BaHNA NHCTPYMeHT (pur. C-8a / 8e).

c) N3BOP HA MEPHATA EAVHULIA:
KaTo Ce AbPXWM HATMCHAT 3a 3 ceKyHAn byToHa e Bb3MOXHO Aa ce 3afaje MepHaTa
efuHULa Ha febenvHaTa Ha namapuHata B “MunmmeTpu” [mm], “Kann6bp” [ga] nnm
WHY [in].

d) STAND-BY: HaTVCKaHETO 11 3aAbpXKaHeTo Ha 6y TOHa 3a 3 CEKyHAUN MOCTaBA MaluMHaTa
B PEXUM Ha FOTOBHOCT. HaTUCHETe KOWTO 1 Aa e GYTOH, 3a Aia N3Nie3eTe OT pexuma.

23. " /+ ByTOHM ¢ ABOIHA GYHKLMA
a) OYHKUMA OEBENMHA Ha IAMAPUHATA:
KaTo ce HaTucHe 6YTOH [+] ce yBenuuaBa febenvHaTa Ha NlamapuHaTta, Kato ce
HaTucHe 6yToH [-] HamansBa.
b) ®YHKLWA N350P HA H/NBO TIME
KaTo ce AbPXU HaTUCHaTa byToH [-] 3a 3 ceKyHAM e Bb3MOXHO fa ce yBennuu unm
Hamanu BpeMeTo 3a 3aBapsBaHe @ CnpAMo 3afjafileHaTa CTOMHOCT aBTOMaTUYHO

OT MallunHaTa

4. [Owvcnnein LCD

5. TART

CI/IFHaﬂVI3VIpa, ye e HEOGXO,CWIMO Aa ce HaTuCHe 6yTOH V , 3@ Aa Ce no3BOJIn Ha
MallnHaTa Aa N3BbpLUBa 3aBapABaHe .

6. JLI l O l -
I'IOKassa nporpamarta , U‘WD » 3a@ 3aBapABaHe Ha 3amMacABallaTa Kjema; rnokassa
OCBEH TOBa 3ajajieHaTa AE6EJ'IVIHa Ha laMapunHaTta 1 eBeHTyasIHM KOAOBEe Ha anapmun.

N
d

Moka3ga nuctoneT Studder 6e3 cnycbk (Bepcus, KOATO Ce aKTUBMPA NPU KOHTAKT) UK
CbC CycbK (camo 3a Bepcua “DUO”).

III
g
B

8a.
Moka3Ba TOYKOBO 3aBapsBaHe Ha WWUHTOBE, HWTOBe, WaNby, wWanbn C
OTBOpWU,CneunanHn ocTpreTa 3a N3TernaHe CbC CbOTBETHUTE HyKOoBe (BI/I)K KaTanora).

9
&

D5+6

sb. &

MNoka3Ba TOUKOBO 3aBapABaHe Ha BUHTOBEe C luaMeTbp 46 N HATOBE C AnameTbp 5cbe
CbOTBETHUA eNIeKTPOoA.

N

8d.
MNoka3ea OTBPbLAHE Ha NTaMapuHW C BbIIEPOAEH eNlekTpoa.

=

8e.
[Moka3Ba M3NpaBAHETO Ha JlTaMapyHW CbC CbOTBETHUA €NeKTpoa.

uﬂEﬂE

MNoka3Ba HMBOTO Ha BPEMETO Ha 3aBapABaHe @ CNpPAMO aBTOMATUYHO 3afajeHaTta
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12.
Moka3Ba, Ye 13non3BaHUTe Knewm ca 3axXpaHBaHM C TOK.

13.
AKTVBUpa ce ¢ nuctonert Studder.

16. 1
npeﬂCTaBﬂﬂBa ,ELE6€J'IVIHaTa Ha JlamapuvHaTa 3a 3aBapABaHe.

17. @E

MNMoka3Ba, ue e 3agencTBaHa TepMocCTaTMYHaTa 3alynTa Ha MallnHara.
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19. mm
Moka3Ba MepHaTa eguHuLa Ha ,qeﬁenVlHaTa Ha NnaMapuHaTa.

4.3 OYHKLNN 3A BE3OMACHOCT Y B3BAUMHO BJIOKUPAHE

4.3.1 3awmtn n anapmum (TAB. 1)

a) TepmunyHa 3awuTa:

3afeiicTBa ce B C/lyyall Ha MpeKasneHO BMCOKa TemrepaTypa Ha anapaTta 3a TOYKOBO

3aBapsBaHe, MPUUYMHEHO OT INNCcaTa WK HeOCTaTbueH JebUT Ha oxnaxaallia TeYHOCT

UM OT PaboTeH LMKBJI, KOTO € NO-TofiAiM OT A0MYCTUMOTO.

Ta3u NHTePBEHLMA Ce CMrHanM3Mpa CbC CBETBAHETO Ha MKOHaTa Ha aucnnes (pur. C-17)

nc

AL1 = anapma 3a TepMMYHa 3alL/Ta Ha MalLMHaTa.

AL2 = anapma 3a TepMUYHa 3alLKTa Ha Knewyy, nuctoneT studder (ako e npeABUAEHO).

EDEKT: 6noknpaHe Ha ToKa (3aBapABaHeTO e 6510KMNpPaHo).

MOAHOBABAHE: pbuHo (TpabBea aa ce HaTucHe 6yToH “START” cnep KaTo Temnepatypara

Ce BbpHe B JONYCTUMMUTE rPaHULY - 3racBaHe Ha MKOHaTa).

ByToH “START” (®wr. C-5).

HeobxoanMo e fia ce HaTUCHe, 3a la MOXKe Aa Ce YNpaBIiABa onepaLyvATa Nno 3aBapsaBaHe

Npu BCAKO OT C/IeAHUTE YCNIOBUA:

- NPV MbPBOTO MyCKaHe Ha MalIVHaTa;

- cnep BCAKO 3afieficTBaHe Ha yCTPOICTBaTa 3a 6e30macHOCT/3almnTuTe;

- Cnep MOAHOBABAHE Ha 3axpaHBaHETO C eHeprviA (eneKkTpuyecka), KoATo e 6una
npekbcHaTa MopaAn CeKUMOHMPaHe Npean ToBa UK aBapus;

b

5. UHCTAJINPAHE

BHUMAHME! BCUYKM OMEPALUU MO WUHCTAJIMPAHE W ONEPALUU
nO EJIEKTPUYECKOTO U MHEBMATUYHO CBBP3BAHE A CE U3BDBPLUBAT CAMO
MNP HANMDBJIHO 3ATACEH U U3KJTIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, AMAPAT 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA JA BbAAT U3BbPLUBAHU EAUHCTBEHO
OT OBYYEH N KBAJIMOULINPAH 3A TA3M BEUHOCT, NEPCOHAJL.

5.1 NMOArOTOBKA
Pa3onakoBaiTe anmapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe, M3BbpLUETe CBbP3BaHWATA, KaKTo e
NoCoYeHo B Tasu rnaea

5.2 HAYNHU 3A NOBAUIAHE
BHUMAHUE: Bcuukum anapaTv 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe, OMUCAHW B HacCTOALLETO
PBKOBOACTBO Ca 6e3 yCTPONCTBa 3a MOBANTAHE.

5.3 MECTOMONIOXEHUE

Onpegenete B 30HaTa Ha WHCTanMpaHe [OCTaTbyHO OOWMPHO MNPOCTPAHCTBO 6e3
NPenATCTBMSA, Taka Ye Aa rapaHTMpa JOCTbMNa A0 KOMAaHAHUA NaHes, rMaBHNA NpekbcBay n
PaboTHOTO MACTO, B MbJIHA 6€30MacHOCT.

YBepeTe ce, fanu HAMa MPenATCTBUA Npef CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U M3XO[ Ha
oxnaxpawma Bb3fyX; B CbLIOTO Bpeme yBepeTe ce, Ye He Ce BCMYKBAT MNPaLINHKY,
KOPO3MBHU U3NapeHus, Bnara v T.H.

MocTaBeTe anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe BbpXy pPaBHa MOBbPXHOCT OT XOMOreHeH 1
KOMMNaKTeH mMaTepuas, Taka Yye fia U3LbPXKU TeXeCTTa, (BUXK “TeEXHNYeCKM faHHK"), 3a Aa ce
n3berHe onacHoOCTTa OT NpeobpblyaHe UM ONacHO NpemMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXXATA

5.4.1 NpepynpexpeHns

Mpeau Aa ce N3BBPLLN, KAKBOTO U Aa €NEKTPUYECKO CBbP3BaHe, NpoBepeTe BbPXY Tabenata
C TeXHUYECKM XapaKTepucCTUKM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe, Aanu [aHHuTe
OTroBapAT Ha HaMpeXeHNeTo 1 YecToTaTa Ha MpeXaTta NPy MACTOTO Ha UHCTanauusa.
AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapABaHe TpPAGBa fla Obfle CBbP3aH eANHCTBEHO CbC 3axpaHBalla
cucTemMa CbC 3aHysneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

3a fa ce rapaHTUpa 3aluTa CpeLly VHAMPEKTEH KOHTaKT, Ia Ce U3Mon3BaT AndepeHLmnanHm
npeKbceaun ot Tna:

- TunA( ) 3a MOHObA3HNTE MALLVHY;

- TunB( ) 3a TpUA3HUTE MALLMHN.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe He OTroBapA Ha M3MCKBaHMATa Ha ctaHpapTt IEC/EN
61000-3-12.
Ako anapaTbT 3a TOUKOBO 3aBapsBaHe TpAbBa fAa Ce CBbpXe KbM 0bLiecTBeHa
3axpaHBallia Mpexa , IMLETO ,KOeTo ro UHCTanunpa unm 13nonsga TpAabea Aa nposepu,
fanm moxe fla 6be cBbp3aH (ako e HeobXOAMMO, Aa Ce HanpaBy KOHCYNTauusa C
pasnpefenuTeNHOTO PYXKeCTBo).

5.4.2 LLlencen n KOHTaKT Ha MpeXaTa

- Bepcna230V:

3axpaHBawmAT Kaben ce npefgocTass ¢ wencen wyko (Schuko) (2 nontoca + 3ems), koiTo
NpeaBapuTeNHO € MOHTMPAH.

- Bepcna400V:

CBbpKeTe 3axpaHBalyna Kaben ¢ Hopmanusvpax wencen (3 + 3: n3nonseat ce camo 2
nontoca: MEXXIYOA30BO cebp3BaHe!) ¢ noaxoasLua N3gpbKIMBoOCT.

- KoHTaKT Ha mpexarta

MoproTBeTe KOHTaKT Ha MpexaTta, obe3onaceH ¢ npeanasuTenyt WM aBTOMaTUYeH
MarHUTOTEPMUYEH MpeKbCBay; CreyuanHUAT 3a3emMsABall HaKpalHWK Tpabsa Aa Gbpe
CBbp3aH KbM 3a3emMABaLL MPOBOAHMK (KbNTO-3e/1eH) Ha 3axpaHBallaTa MMHUA.

Kanauyuteta n xapakTepuCTUKWTEe Ha [AeCTBME Ha NpeanasuTenute ca NOCoYeHN B
naparpa¢ “TEXHUYECKN JAHHW".

ToraBa KoraTo ce HCTanMpa noseye oT eAViH anapart 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe pasnpeaenete
LMKINYHO 3aXpaHBaHETO Mexay TpuTe pasu, Taka Ye HaTOBapBaHETO Aa e No-paBHOMEPHO;
Hanpvimep:

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-1.3;

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

BHMMAHUE! HecnassaHeTo Ha npaBunarta, M3J/IOKeHW MO-rope npasu
HeedmKacHa cuctemarta 3a 6es3onacHocT, npeaBuAeHa oT nponsBoauTens (knac l) ¢
npousTnyaluTe OT TOBa CEPMO3HU PUCKOBeE 3a Xopa (Hanp. efleKTpnyeckn yaap) unm
npeamMetun (Hanp. noxap).

6. 3ABAPABAHE (ToukoBo 3aBapaBaHe)

6.1 MPEABAPUTE/IHN ONEPALIMU

Mpeau pa n3BbplUBaTe KakeaTo M fa e onepauus Mo TOYKOBO 3aBapsABaHe, TpAbGBa Aa
NpoBepuTe, C N3KIIIOUEH OT MpexaTa 3axpaHBall Kaben, Jann eNeKTpUYeCKoTO CBbp3BaHe e
HanpaBeHO NPaBWJIHO 1 B CbOTBETCTBUE C MHCTPYKLMUTE NpeAm ToBa.

6.1.1 CBbP3BAHE HA UHCTPYMEHTU (®wr. B)

3a NpaBUIHOTO GYHKLMOHMPaHe Ha MalMHaTa CBbPXKETE MHCTPYMEHTUTE KbM CbOTBETHUTE

KOHTaKTW, KaKTO € OM1caHo No-fony:

- CebpxeTe nucToneta studder cbe cnycbka KbM KOHTaKTa Ha ¢ur. B-2 (camo 3a Bepcua
“DUO").

- CBbpxeTe koHekTopa 14 PIN kbm nncToneTa studder cbc cnycbka KbM KOHTaKTa Ha Gur.
B-3. (camo 3a Bepcua “DUQ”).

- CBbpxeTe KbM KOHTaKTa Ha ¢ur. B-4 nuctoneta studder 6e3 cnycbk unm Kabena 3a
6bp30 CBbP3BaHe (BVX KaTanora).

BHMMAHME!

- Cnep KaTo eANH NbT e CTapTMPaAHO TOYKOBOTO 3aBapABaHe Ypes 6yToHa uau ypes
KOHTaKT C [leTaiina, MaluMHaTa 3aXxpaHBa C eHeprus u ABaTta MHCTPYMeHTa, KoUTo
ca CBbp3aHu KbM Hesi: (camo 3a Bepcusa “DUO”).

- WU3BArBAUTE OA NMOCTABATE MHCTPYMEHTU, KOUTO HE CE YNOTPEBABAT
BbPXY AETAWNJIA, KOUTO CE OBPABOTBA!

- MOCTABAWTE UHCTPYMEHTA BUHATU BbPXY CTABUJIHA PABHUHA U KOATO HE
ENPOBOAHUK HA EHEPTUA!

6.2 PETYJINPAHE HA MAPAMETPUTE (npu ToukoBO 3aBapABaHe)

MapameTpuTe, KOUTO UMAT 3HaUYeHVie 3a OnpeaensaHe Ha AMaMmeTbpa (CeKLMA) U MexaHNyHaTa
YCTOMUMBOCT Ha TOUKaTa ca:

- Cuna, ynpaxkHABaHa BbpXy eNekTpoaunTe.

- TOK Ha TOYUKOBOTO 3aBapsBaHe.

- Bpeme Ha TOUKOBO 3aBapsBaHe.

Mpu nunca Ha cneuyGuYeH ONUT e YMECTHO Aa Ce U3BBbPLUAT HAKOJKO OMUTa Ha TOUYKOBO
3aBapsABaHe KaTo Ce 13MOJ3Ba SlaMapyriHa CbC CbLUOTO KauecTBO U AebennHa KaTo Tasu Ha
pabotaTa, KoATo TPsAGBa fja ce U3BbPLLN.

MapameTpuTe Ha TOKa 1 BpeMeTO 3a TOUKOBO 3aBapABaHe ce perynmpar aBToMaTMyHO KaTo
ce n3bepe aebenviHaTa Ha NamapriH1Te, KOMTO TPAGBa fia ce 3aBapABaT C 6yTOHN (MKOHU + /
-). EBEHTyanHn HaCTPOKM Ha BpeMeTO 3a To4Ka CNpAMO CTaHAapTHaTa ctoHocT (DEFAULT)
MoraT Aia ce HanpaeAT B NpefBapUTENHO GUKCMPAHWTE MPaHULM KaTo ce HaTUCHe GyTOoH
(nKkoHa o¢wur. C-2).

6.3 MPOLIEAYPA

6.3.1 U36OP HA NMUCTONET STUDDER C WU BE3 CMNYCHK (camo 3a Bepcua“DUO")
Ako akTuBHuAT nuctoneT e 103 CbC CMYCHKA (Brx ¢ur. C-7) mbpBUAT KOHTAKT C
namapwiHaTa Ha nuctoneta BE3 CMYCbHK akTuBrpa pasno3HaBaHeTO Ha MHCTPyMeHTa. AKO
AKTUBHUWAT nucToneT e To3m BE3 cnycbka (Buxk ¢ur. C-7), focTaTbyHO e Aa HaTUCHeTe einH
MBT CMyCbKa Ha APYrusA NUCTONET, 3a fia ro n3bepeTe.

6.3.1.1 TOYKOBO 3ABAPABAHE C MUCTOJIET CbC CNYCHK
Cnep pa3no3HaBaHeTo, TOUKOBOTO 3aBapABaHe CTaBa KaTo MPOCTO NOCTaBMTe UHCTPYMEeHTa
BbpXy AeTalina 3a 3aBapABaHe U HaTVCHeTe CrycbKa.

6.3.1.2 TOYKOBO 3ABAPABAHE C MUCTOJIET BE3 CNYCbHK

ToukoBOTO 3aBapsABaHe Ce N3BbPLUIBA KaTo Ce NOCTaB/ MHCTPYMEHTa BbpXy AeTaina, KonTo
€ CBbp3aH CbC 3a3eMABaLLMA Kaben Ha MallnHaTa, Cllef} HAKOMKO MIra pasno3HaBa KOHTaKTa
1 3afieiicCTBa aBTOMaTWYHO TOuKaTa.

BHMMAHME!

- 3a pa nocraBuTe WM AEeMOHTMpaTe aKcecoapuTe Ha NaTpoHa Ha nmMcTonera,
n3nonssaiiTe ABa HEMOABWXHU LIECTObrbAHU KilO4Ya, Taka 4e Aa usberHete
BbpPTEHETO Ha CaMMA NaTPOH.

- B cnyvaih Ha onepauyumn BbpXy BpaTu uamM 6araXHULM 3aAb/DKUTENHO CBbpXKeTe
3amacABalMA NPbLT BbPXY Te3M YacTw, 3a fla usberHete NnpeMnHaBaHETO Ha TOK
npes WapHMpUTe UNN B 6IM30CT A0 30HaTa 3a 3aBapABaHe (AbArMA NbT Ha TOKa
HamansBa epeKTUBHOCTTa Ha TOYKara).

- W3BArBAVUTE OA MOCTABATE NMUCTOJIETA STUDDER BbPXY AETAJIA, AKO HE
Bb3HAMEPABATE A 3AMO4YBATE 3ABAPABAHE!

6.3.2 3AKPEMBAHE HA 3AMACABALLUA KABEJ1 KbM IAMAPUHATA

a) lycHeTe malwwvHaTa n HatucHeTe 6yToH ,Start” (pur. C-1). Ha gucnnea ce nokassa
rporpamata 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe 3a MacaTa, = _ _y,.

[M L]

b) Mouuctete fo rono namapvHata, Bb3MOXHO Hall 67130 [O TOuKaTa, B KOATO
Bb3HaMepsBaTe Aa paboTuTe, B MOBBHPXHOCT, KOATO [la CbOTBETCTBA Ha KOHTAaKTHaTa
NOBbPXHOCT Ha 3amacsBaLuaTa ravika (ur. D-26).

c) CebpxeTe rnaBaTa Ha 3aMacABaLLMA €NEKTPOA KbM NPbCTEHa Ha 3aMacABalLMA Kaben
(pur. 1).

d) MMocTaBeTe Bbpxa Ha 3amacaBaLus enekTpog (dur. D-25) Bbpxy oroneHaTta namapuvHa,
npefBapuUTENIHO NOArOTBEHa M 3aTBOPETE CCTeMaTa KaTo MOCTaBMTe BbpXY OrosieHaTta
namapviHa Bbpxa Ha nucToneta studder 6e3 cnycbK.

e) [poBepeTe M3OPBXKAMBOCTTAa Ha 3aBapABaHETO Ha 3aMacABALUMA eNeKTPOA KaTo
M3BbPLLETE NIEKO U3TErNIAAHE NOJ MPaB brbil CAPAMO PaBHMHATA, BbPXY, KOATO ce
M3BbPLUBA 3aBapsABAHETO 1 Clief TOBa 3aKpereTe 3aMacABallaTa ralika c yaap Bbpxy
namapvHata (¢ur. L).

3abenexKa: ako 3amMacABaLLVIA €NeKTPOJ Ce OTAENA IeCHO NpY U3TErNAHETO, ONUTaliTe ce Aa

yBenuuuTe BPEMeTo 3a 3aBapsABaHe upes 6yToHu ,+" u,-" (dur. C-2, C-3).

NN

ToukoBo 3aBapsABaHe Ha liaii6a 3a 3aKpenBaHe Ha 3aMacABaLl TepMUHan @

M36epeTe nporpamarta ot ¢ur. C-8a upes 6yToH,MODE".

MoHTupaiiTe B naTpoHa Ha nucToneTa cneyuaneH enektpog (MO3. 9, Our. D) n Bkapaiite B

Hero wawnbata (NO3. 13, dur. D).

MocTaBeTe wWalbaTa B N36paHaTa 30Ha. [locTaBeTe B KOHTAKT, B CbliaTa 30Ha, 3amacABaLuna

TepMUHan; HaTUcHeTe GYTOHa Ha NMMCTONETa KaTo 3aMoyvyHeTe 3aBapABaHETO Ha laibara,

BbPXY KOATO Liie HanpaBuTe 3aKpenBaHeTo, KaKTo € ONKCaHo no-rope.

ToukoBO 3aBapsABaHe Ha Waibu c oTBOpY Lok

M36epeTe nporpamarta ot ¢ur. C-8a upes 6yToH,MODE".
Ta3n GpyHKUMA Ce N3BBPLLBA, KAaTO Ce MOHTMPA U Ce 3aTerHn pbKoxBaTKaTa Ha enekTpopa
(N0O3. 28, ®ur. D) Ha nucToneta. MocTtaBeTe waitbata ¢ otBopa (MO3. 27, Gur. D) B
pbKoxBaTKaTa Ha enekTpoAa 1 U3BbpLUETe TOYUKOBOTO 3aBapsABaHe, KaKTO e OmnmcaHo no-
rope.

“g;s
ToukoBo 3aBapsABaHe Ha BUHTOBE, NOAJIOXKKM, FBO3/ieN, HNTOBE
M36epeTe nporpamarta ot ¢ur. C-8b upes 6yToH,MODE".
MocTaBeTe B nMcTONeTa MOAXOAALY €NeKTPOf, BKapaiTe B Hero efiemMeHTa 3a TOYKOBO
3aBapsABaHe M ro MocTaBeTe Ha JlaMapuHaTa B »KenaHaTa TOuKa; HaThCHeTe OyToHa Ha
nucToneTa: crpeTe Aa HaTUCKaTe 6YTOHa, CamMo C/ef KaTo e U3MVHAIO 3aAaleHOTO BpeMme.

n6u Lo s

ToukoBo I 1 eAHOBp 0 M3TernaHe Ha c
M36epeTe nporpamarta ot ¢ur. C-8a upes 6yToH,MODE".
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Ta3u $yHKLMA Ce M3BBPLUBA KaTo Ce MOHTUPa U 3aTerHe Aokpaii natpoHa (MO3. 4, Our. -
D) Bbpxy TANOTO Ha eKkcTpakTopa (MO3. 1, dur. D), 3akaueTe 1 3aTerHeTe AoKpaii Apyrus
Kpall Ha eKCTpaKTopa BbpXy nuctoneTta. Bkapaiite cneunanHata waiba (MO3. 14, Gur. D) -
B natpoHa (M03. 4, ®ur. D), kaTo A 6nokupate cbe cneymantua BuHT (Our. D). Hanpasete -
TOUKOBO 3aBapsABaHe B XXenaHaTa 30Ha KaTo perynmpare anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe,
KaKTO 3a TOUKOBO 3aBapsABaHe Ha Lanbu 1 3anoyHeTe UsTernsHe.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90° 3a Aa oTgenuTe LainbaTa, Ha KOATO MOXe fa ce
MOBTOPU TOUKOBOTO 3aBapABaHe B HOBOTO MOJIOXKEHMe.

HarpaBaHe Ha namapuHmn @

M36epete nporpamata ot pur. C-8d upes 6yToH,MODE".

B 1031 onepatmeeH pexum TAMUIMEPBT e peaktnenpaH.

MpoAbMKMTENHOCTTa Ha onepauumnTe, ClefoBaTeNIHO € PbUHa, Thil KaTo ce onpefena ot
BPEMETO, B KOETO Ce IbP>KM HaTUCHAT efIeKTPo/ja Ha MUCTOseTa BbPXy 3a3eMeHs AeTaiin.
MHTeH3UTETa Ha TOKa Ce perynvipa aBToMaT4HO, B 3aBUCMMOCT OT n3bpaHaTta febennHa Ha
namapuHata.

MonTupante BbrnepopHuna enektpop (M03.12, OUI. D) B naTpoHa Ha nucToneTta Kato
ro 6710kmpate ¢ NpbcTeHa. [JOKOCHeTe C BbpXa Ha BbIEPOHMA eNeKTPof, 30HaTa KOATO
npefBapuTeNHO e orosnieHa. [leficTBaiiTe OTBbH HAaBbLTPE C KPBrOBY [ABUXKEHUA, Taka ye
[la HarpeeTe lamapuHaTa, KOATO KaTo Ce MOTBbPAY, Lie Ce BbPHE B MbPBOHAYANHOTO C1
NoJoXKeHue.

3a pa ce u3berHe MpekaneHOToO OTBPbLUAHE, TPETUpaTe MajKW 30HU W BeAHara cnep
onepaLyATa MAHETe C BlaxKHa Kbpra, Taka Ye Aa ce Ox/aAmn TpeThpaHaTa yacT.

W3npaBsAHe Ha namapuHu @

W36epeTe nporpamarta ot ¢ur. C-8e upe3 6yToH,MODE".

B Ta3um no3nuus Kato ce paboTu CbC CbOTBETHUS ENEKTPO MOTaT Aa Ce CriieckaT famapuHu,
KOWTO ca C loKanusmpau geGopmaumn.

3ABEJIEXXKA: BCUYKU MPOrPAMW, OMUCAHU TMO-TOPE, MOFAT OA BbAAT
3AAENCTBAHUN CHLLO C MHCTPYMEHT BE3 CMYCBHK KATO CE MOCTABU AETAUNA 3A
3ABAPABAHE B KOHTAKT C IAMAPUHATA!

N3non3BaHe Ha npefocTaBeHns ekcrpakTop (MO3. 1, dur. D)

3aKauBaHe 1 U3TernsHe Ha Waitbn

Ta3n GyHKLUUMA ce U3BBPLUBA KaTo Ce MOHTMpa 1 3aTerHe natpoHa (M03. 3, Fig. D) Bbpxy
TAnoTo Ha enekTpopaa (MO03. 1, ®ur. D). 3akaueTe wainbata (M0O3. 13, Gur. D), 3aBapeHa, KakTo
€ OMnncaHo NpeAn ToBa U 3amnoyHeTe fla n3ternaTe. B kpas 3aBbpTeTe ekcTpakTopa Ha 90°,
3a fAa oTAenuTe Wanbara.

3akauBaHe 1 usTernsaHe Ha wndrTose

Ta3u ¢pyHKUMA ce U3BBPLLUBA KaTo ce MOHTUPa 1 3aTerHe natpoHa (M03. 2, Our. D) Bbpxy
TAnoTo Ha enektpoga (M03. 1, ®ur. D). BkapawiTe wudta, (MO3. 15-16, Gur. D), 3a0CTpeH,
KaKTO e onucaHo npeav ToBa, B natpoHa (M03. 1, Mer. D) kaTo ce Abpxun o6TerHart Kpast
Kkbm ekcTpakTopa (M03. 2, ®Our. D). KoraTo npuknioun BKapBaHETO, MycHeTe MaTpoHa
3anouHeTe U3TernaHeTo. B Kpas fpbrHeTe NaTpoHa KbM YyKUeTo, 3a fia N3BaguTe WwudTa.

BHUMAHME:

B Kpas Ha pa6oTtaTa nocTaBeTe OTHOBO WHCTPYMEHTMTE BbpPXy W30nMpala
NOBBPXHOCT U N3K/IOYETE MalIMHaTa!

7.MOAAPDKKA

BHUMAHME! NPEAU OA U3BBPLUIUTE KAKBATO U OA E ONEPALIMA MO

NOAAPBHXKKA, YBEPETE CE, YE AMAPATDHT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E CMPAH U
WU3KJIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHA NOAAPBHXKA
ONEPALUMWTE MO OBUKHOBEHATA MOAAPBXKA MOTAT OA BbAAT WM3BBPLUEHM OT
OlEPATOPA.

Vl3paBHﬂBaHe/B'b3CTaHOBFIBaHe Ha jnameTtbpa n npodwlna Ha BbpXa Ha eNnekTpoaa;
NoAMAHA Ha eNeKTpoAnTe N Ha paMeHeTe;

nposepeTe LesiocTTa Ha 3aXxpaHBaliua Kabern;

nposepeTe UesiocTTa Ha NNCToNeTa N U3XoaHuTe kabenu.

7.2 U3BbHPEAHA NOAAPDBXKA

ONEPALUMWTE MO W3BbHPEAHA MOAAPBbMXKA TPABBA A BbAAT W3BbPLUBAHU
EAVHCTBEHO OT EKCMNEPTEH WIW KBAJIMOWLIMPAH MEPCOHAN B OBJIACTTA HA
ENEKTPO-MEXAHUKATA.

BHUMAHME! NPEAU OA OTCTPAHUTE MAHEJIMTE HA AMAPATA 3A

TOYKOBO 3ABAPABAHE WIUW HA MUCTONETA N OA AOCTUNHETE A0 TAXHATA
BDBTPELLUHA YACT, YBEPETE CE, YE AMAPATDBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E CMPAH U
WU3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA UWIN NHEBMATUYHA MPEXA (ako
MMa TakKaBa).

EBEHTyanHu NpoBepKy, N3BbPLIEHN NOA HaNpexeHre BbB BbTPELLHATA YacT Ha anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOraT fja MPUUYMHAT CEepUO3eH TOKOB yaap, MOPOAEH OT ANPEKTHUA
KOHTAKT C YaCTu NoJ HanpeXXeHune 1/vin HapaHABaHUA, Ab/KaLLY Ce Ha ANPEKTHUA KOHTaKT
C ABVKELLM Ce YacTu.

MeproanyHO M C yecToTa B 3aBUCMMOCT OT ynoTpe6aTta U ycnoBuATa Ha cpepata,
npernexpante BbTPELIHOCTTA Ha arnapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE W Ha KnewwTe, 3a Aa
OTCTPaHWTE Mpax U MEeTaHW YacTWUW, KOUTO Ca Ce HaTpynmanu Bbpxy TpaHcdopmaTopa,
MOAyna C Anoau, 3axpaHBalLmsa Knemopes 1 T.H., MOCPefCTBOM CTPYA CyX CrbCTEH Bb3AyX
(max 5 bar).

M36ArsaiiTe Aa HacouBaTe CTPyATa CrbCTeH Bb3AyX BbPXY eNIeKTPOHHUTE CXeMU; MOrpuxeTe
Ce eBeHTYyasnHo Aia ' NoYyncTUTe C MHOrO Meka YeTKa U NoAXOAALLMN pa3TBOPUTENN.

Mo To3m nosog;

MpoBepeTe, fany HAMa HapyLleHWe B 130MaLMATa Ha KabenaxuTe 1nu 3a pasxnabeHn
BPB3KM - OKUCTIEHW.

MpoBepeTe, Aanyu BUHTOBETE 3a CBbP3BaHe Ha BTOPUYHATa HAMOTKa Ha TpaHcpopmaTopa
C M3XOAHUTE NPBLTOBE/MUTKU Ca LO6Pe 3aTerHaTh 1 HAMa NPU3HALM Ha OKUCIIABaHE Unn
nperpaBaHe.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEAU

B CJIYYAN HA HEYOOBNETBOPUTENHO ®YHKLUMOHWPAHE W NMPEAW OA W3BBbPLIKTE
NO-CUCTEMATUYHW MPOBEPKU MNW OA CE OBbPHETE KbM BALUMAT CEPBM3 3A
TEXHWYECKO OBCNYKBAHE, MPOBEPETE JAJN:

Cbc 3axpaHBaly Kaben, cBbp3aH KbM Mpexarta, AUCTNEAT CBETBa; B MPOTUBEH Cllyyalt
nospefata e B 3axpaHBaliata NMHMA (Kabenwu, KOHTAKT W Lencenu, npeanasuteny,
npeKoMepeH craj B HaMpPeXXeHNeTo 1 T.H.).

[lncnneaTt He nokasBa CuUrHanm Ha anapmata (Bvx TAB. 1): KaTo npuKkntoum anapmara,
HaTucHeTe “START’, 3a fla pecTapTuparte anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapABaHe;
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[ann enemeHTMTe, KOUTO Ca YacT OT BTOpPUYHaTa cMcTEMA (nuctoneT - kabenu) ca
Heed)l/lKaCHI/l, nopagu pa3xna6EH|/| BUHTOBE UV OKUCNEHNA.

[anu 3aBapbyHUTE NapameTpu ca afeKBaTHN Ha N3BbpLUBaHaTa pa60Ta.

Cnep Kato cTe M3BbPWWAMN NogdpbKKa WM MonpaBKa, Bb3CTaHOBETE BPbL3KUTE U
KabenaxuTe, KaKTo ca 6unu MbPBOHAYAIHO KaTo Ce NOorpuvKnte a He B/N3aT B KOHTAKT
C ABMXelun ce Yactn WM 4acTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUTHAT BUCOKU Temnepartypu.
[MpeBbprKeTe BCUYKM MPOBOAHMLM, KaKTO ca 6unu NMbPBOHAYAIHO KaTo Ce norpuxnte
Aa otpenute noﬁpe BPB3KNTE Ha MbPBMYHATA HAMOTKa MOA BUCOKO HarpexeHue oT
BTOPUYHWUTE NOL HUCKO HanpexeHune.

M3non3Bsaiite BCUYKN OPUrMHANHN BUHTOBE U wanbm 3a 3aTBapsAHe Ha Kopnyca.
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PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIM iCiN DIRENG KAYNAK MAKINELERI.
Not: Asagida yer alan metinde “punta kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. DIRENG KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operator, punta kaynak makinesinin giivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve
direnc¢ kaynagi islemleriyle baglantili riskler, ilgili koruma 6nlemleri ve acil durum
prosediirleri hakkinda bilgilendirilmis olmalidir.

Punta kaynak makinesi (sadece pnomatik silindir ile tahrikli modellerde), “O”
(acik) pozisyonda bloke edilmesi icin bir asma kilitle techiz edilmis olan acil durum
fonksiyonlu bir genel salter ile donatilmistir.

Asma kilit anahtari sadece kendisine tahsis edilen gorevler ve bu kaynak isleminden
veya punta kaynak makinesinin dikkatsizce kullanimindan kaynaklanan olasi
tehlikeler hakkinda egitimden gegcirilmis bir operatore veya uzman operatore teslim
edilebilir.

Operator mevcut olmadiginda, salter “O” pozisy
anahtari ¢ikarilmis olmalidir.

/N

- Elektriksel kurulumu dngoriilen standartlara ve is k
uygun sekilde gerceklestirin.

- Punta kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir gii¢ besleme

1eb hdr.

- Elektrik prlzmm koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Yahtimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Punta kaynak makinesini 5°C ile 40°C arasindaki bir ortam hava sicakhginda ve
40° C'ye kadar sicakliklarda %50 ve 20° C'ye kadar sicakliklar icin %90 oranina esit
bagil nemde kullanin.

- Punta kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda
kullanmayin.

- Kaynak kablolarinin baglanmasi ve kollar ve/veya elektrotlar iizerindeki her tiirlii
olagan bakim miidahalesi, punta kaynak makinesi kapali ve elektrik ve (mevcut
ise) pnomatik gii¢ besleme sebekesinden ayrilmis olarak yapilmalidir. Pnématik
silindir ile tahrikli punta kaynak makinelerinde, genel salterin birlikte tedarik
edilen asma kilitle “O” pozisyonunda kilitlenmesi gerekir.

Ayni prosediir, su sebekesine veya kapali devreli bir sogutma unitesine (su ile
sogutulan punta kaynak makineleri) baglanti yapilmasi ve her haliikarda onarim
miidahaleleri (olaganiistii bakim) icin uygulanmalidir.

- Pnomatik silindir ile tahrikli punta kaynak makinelerinde, genel salterin birlikte
tedarik edilen asma kilitle “0O” pozisyonunda kilitlenmesi gerekir.

Ayni prosediir, su sebekesine veya kapali devreli bir sogutma unitesine (su ile
sogutulan punta kaynak makineleri) baglanti yapilmasi ve her haliikarda onarim
miidahaleleri (olaganiistii bakim) icin uygulanmalidir.

- Makinenin, gaz, toz veya sis mevcudiyeti nedeni patlama riski ile siniflandirilan
bolgeleri bulunan ortamlarda kullanilmasi yasaktir.

VAV

- Yanial sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha dnceden icermis olabilecek kaplar,
sivi tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda calismaktan kaginin.

- Basinch kaplar lizerinde kaynak yapmayin.

- Galisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

- Heniiz kaynak yapilmis olan parcanin sogumasini bekleyin! Parcayi yanici
maddelerin yakininda yerlestirmeyin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya elektrotlarin yakininda kaynak
dumanlarinin giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudiyetini garanti edin;
kaynak dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendirilmesi icin bunlarin
bilesimlerine, konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir
yaklasim gereklidir.

POO®

Bu gibi faaliyetler icin dngoriilen 6zel koruyucu gozliikler ile daima gozlerinizi
koruyun.
- Direng kaynagi ile yapilan calismalara uygun koruyucu eldivenler ve giysiler giyin.
- Guriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB(A)'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun kisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur.

getiril asma kilit kapali ve

N1 6 K larina

LOOAROO®

- Puntalama akiminin gegisi, puntalama devresinin yakinlarinda bulunan
elektromanyetik alanlarinin (EMF) meydana gelmesine neden olur.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pilleri, solunum cihazlari,

metal protezler vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin,

bu kisilerin punta kaynak makinesinin kullanim alanina girmeleri yasaklanmahdir.

Bu punta kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar

dogrultusunda kullanim icin iiriin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda

insanlarin elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk

garanti edilmez.

Operator, elektromanyetik alanlara maruziyeti

prosediirleri kullanmalidir:

- Iki puntalama kablosunu (mevcut ise) miimkiin oldugunca birbirine yakin olacak
sekilde sabitleyin.

- Basinizi ve govdenizi puntalama devresinden miimkiin olan en fazla uzakhkta
tutun.

- Puntalama kablolarini (mevcut ise) asla viicut etrafina sarmayin.

- Viicut puntalama devresinin ortasinda olarak puntalama yapmayin. Her iki
kabloyu viicudun ayni tarafinda tutun.

- Puntalama akimi geri doniis kablosunu (mevcut ise) puntalama yapilacak parcaya,
yapilacak ek yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin.

- Punta kaynak makinesinin yakininda, lizerine oturarak veya makineye yaslanarak
kaynak yapmayin (minimum mesafe: 50cm).

- Puntalama devresinin yakininda ferromanyetik nesneler birakmayin.

- Minimum mesafe:
- d=3cm, f=50cm (Sekil E);
- d=3cm, f=50cm (Sekil F);
- d=30cm (Sekil G);
- d=20cm (Sekil H) Studder.

- Asinifiekipmani:

Bu punta kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar
dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Konut
olarak kullanilan binalarda ve ev ici kullanim icin binalara saglanan diisiik gerilimli bir
gii¢ besleme sebekesine dogrudan bagli olan binalarda elektromanyetik uyumluluga
uyum garanti edilmez

azaltacak sekilde asagidaki

ONGORULEN KULLANIM

Sistem, sadece araba onarimlari icin kaporta atdlyelerinde kullanilmak amaciyla
tasarlanmistir: gerceklestirilecek ise bagh olarak cesitli sekil ve boyutlarda bir veya
birden ¢ok diisiik karbon icerikli celik levhalari puntalama icin kullaniimahdir.

AN e A NG

Punta kaynak makinesinin ¢alisma modu kaynak islemini baslatmak icin butonlu
bir kumanda 6ngormemekte olup, sadece tabanca elektrodunun topraga bagh
is parcasiyla temas etmesi kaynak yapmaya baslamak icin yeterlidir: tabanca
elektrodunu kazara topraga veya buna bagh parcalara dayayarak kaynak islemini
baglatma riski mevcuttur!

Calisma sona erdiginde, tabancayi yalitici bir diizlem iizerine koyun ve makineyi
kapatin!

- YANIK RiSKi
Punta kaynak makinesinin bazi parcalan (elektrotlar - kollar ve bunlarin
yakinindaki alanlar) 65°C iizerindeki sicakliklara ulasabilir: uygun ve yeterli
koruyucu giysilerin kullaniimasi gerekir.
Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokur

d

1 6nce sogL 1 bekleyin!

DEVRILME VE DUSME RiSKi
Punta kaynak makinesini, bunun agirhgini tagimaya uygun kapaSItede yatay
bir ylizey iizerinde konumlandirin; punta kaynak makinesini destek yiizeyine
sabitleyin (bu kilavuzun “KURULUM” bdliimiinde 6ngdriilmiis oldugunda). Aksi
takdirde, egimli veya diizgiin olmayan zeminler veya hareketli destek yiizeylerinde
devrilme riski mevcuttur.

- Bu kilavuzun “KURULUM"” béliimiinde acik¢a ongoriilmiis olan durum disinda,
punta kaynak makinesinin kaldiriimasi yasaktir.

- Tasima troleyi olan makinelerin kullanilmasi durumunda: iiniteyi baska bir calisma
alanina gotiirmeden once punta kaynak makinesinin elektrik ve (mevcut ise)
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pnomatik gii¢ beslemesini kesin. Engellere ve zemindeki diizensizliklere (6rnegin
kablolar ve borular) dikkate edin.

- UYGUNSUZ KULLANIM
Punta kaynak makinesinin ongoériilenden farkli olan herhangi bir is igin
kullanilmasi tehlikelidir (Bkz. UYGUNSUZ KULLANIM).

DEPOLAMA

- Makineyi ve aksesuarlarini (ambalajli veya ambalajsiz) kapali mekanlara
yerlestirin.

- Hava bagil nem orani %80 iizerinde olmamalidir.

- Ortam sicakhigi -15°C ile 45°C arasinda olmalidir.

Makinenin su kapsayan sogutma iinitesi ile donatilmis ve ortam sicakliginin 0°C

altinda olmasi halinde: 6ngoriilen antifriz sivisini ilave edin veya hidrolik devreyi ve

su tankini tamamen bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli 6nlemler alin.

2. GIRi$ VE GENEL TANIM

2.1 GIRIS

Dijital mikro islemci kontrolii ile diren¢ kaynagi icin (punta kaynak makinesi) seyyar

sistem. Sistem, oto kaporta atolyeleri ve benzer sac islemeleri uygulanan sektérlere 6zgu

sac levhalar tzerinde ¢ok sayida sicak ve nokta kaynak calismalarinin gergeklestirilmesine

olanak tanir.

Baslica ozellikler sunlardir:

- kaynak parametrelerinin otomatik segimi;

- secilen degere gore kaynak stresini otomatik olarak degistirme olanag;

- ekleme sirasinda hat asiri akiminin sinirlandiriimasi (ekleme cos¢ kontrolt);

- Kumandalarin ve ayarlanan parametrelerin gériintiilenmesi icin arkadan aydinlatmali
LCD ekran;

- Onarilacak sac levhaya topraklayicinin kaynaklanmasi iin 6zel program.

Punta kaynak makinesi ayrica iki adet studder tabanca baglanmasina ve bir veya diger

tabancanin bagimsiz programlar ile hizli kullanimina (sadece “DUO” versiyonu igin) olanak

tanir.

Punta kaynak makinesi diistik karbon icerikli demir saclar ve galvanizli demir sac levhalar

tizerinde calisabilir.

2.2 STANDART AKSESUARLAR

- Tetikli studder tabanca (sadece “DUQO” versiyonu igin).
- Tetiksiz studder tabanca.

- Nokta kaynak topragi ile toprak kablosu.

- Vurucu kitle ile ekstraktor.

- Yildizrondela icin elektrot.

- Cekme icin yildiz rondela.

Ayrintili bilgi edinmek icin glincellenmis kataloga danigin.

2.3 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- Sarf malzemesi kutusu.

- Tasima troleyi.

- Ringvolver.

- Hizli baglanti kablosu.

- Gekme igin gesitli aletler.

Diger aksesuarlar icin glincellenmis kataloga danigin.

3.TEKNIK VERILER

3.1 VERI ETIKETI (SEKIL A)

Punta kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde

asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir.

1- Gug besleme hattinin faz sayisi ve frekansi.

2- Glig besleme gerilimi.

3- %50 gorev donglsi ile sebeke nominal giicd.

4- Surekli calisma kosullarinda sebeke gticti (%100).

5- Elektrotlarda ytiikstiz maksimum gerilim.

6- Kisa devrede elektrotlar ile maksimum akim.

7- Anlamlar 1. bolimde “Diren¢ kaynadi icin genel glivenlik” baglaminda yer alan
glvenlige atifta bulunan semboller.

8- Surekli calisma kosullarinda akim sekondere (%100).

Not: Gosterilen etiket &rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mabhiyetindedir; elinizde bulunan punta kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin
degerleri dogrudan punta kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER
Genel ozellikler

- (*)Glg besleme gerilimi ve frekansi: 400V ~ 2ph-50/60 Hz

veya: 230V ~ 1ph-50/60 Hz
- Elektrik koruma sinifi: |
- lzolasyon sinifi: H
- Mahfaza koruma derecesi: IP 22
- Agirhk: 18 kg
Input
- Puntalama sirasinda maksimum gi¢ (S max): 13kVA
- Smax'ta glic faktori (cose): 0.8
- Gecikmeli sebeke sigortalari: 10A (400V) / 16A (230V)
- Sebeke otomatik anahtari: 10A (400V) / 16A (230V)
- Gug besleme kablosu (L<4m): 3G x2.5mm?
Output
- Yikstiz sekonder gerilim (U; max): 5.6V
- Maksimum puntalama akimi (I, max): 2,5kA

- Puntalama kapasitesi (karbon icerigi disiik celik): max 1.5 + 1.5mm

(*)NOTLAR:

- Punta kaynak makinesi 400V veya 230V besleme gerilimiyle tedarik edilebilir; veri
etiketinden dogru degeri kontrol edin.

4. PUNTA KAYNAK MAKINESININ TANIMI L

4.1 PUNTA KAYNAK MAKINESI VE BASLICA PARCALARIN BILESIGI (Sekil B)

On taraf lizerinde:

1 - Kontrol paneli;

2 - Tetikli studder tabanca kablo rakoru;

3 - Tetikli studder tabanca 14 pin konnektor rakoru;

4 - Tetiksiz studder tabanca kablo rakoru veya hizli baglanti kablo rakoru (kataloga
bakiniz);

5 - Topraklama kablosu.

Arka taraf Gizerinde:
6 - Gug besleme kablosu girisi.

4.2 KONTROL VE REGULASYON CiHAZLARI
4.2.1 Kontrol paneli (Sekil C)

1. \.J Birden ¢ok fonksiyonlu tus

a) “START” FONKSIYONU:
Makineyi, ilk baslatmada veya bir alarm durumundan sonra ¢alismak icin etkinlestirir.
NOT: Ekran, gerekli oldugunda, makineyi kullanabilmek icin “START” butonuna
basmasi gerektigini operatére bildirir.

b) “MOD” FONKSIYONU:
Kullaniimakta olan aletin programini secer (sekil C-8a / 8e).

c) OLCU BIRIMININ SECIMi:
Tusu 3 saniye boyunca basili tutarak sac levhanin kalinhiginin 6l¢t birimini
“milimetre” [mm)], “gauge” [ga] veya in¢ [in] olarak ayarlamak mumkiinddr.

d) STAND-BY: tusu 3 saniye boyunca basili tutuldugunda makine stand-by moduna
girer. Moddan ¢ikmak i¢in herhangi bir tusa basin.

2-3. " / + Gift fonksiyonlu tuslar
a) SAC LEVHA KALINLIK FONKSIYONU:
[+] tusuna basilarak sac levha kalinligr artirihir, [-] tusuna basildiginda ise azaltilr.

b) ZAMAN SEVIYESI SECIM FONKSIYONU @:
3 saniye boyunca [-] tusu basili tutularak @ kaynak zamaninin otomatik olarak

ayarlanmis olan degere gore artirilmasi veya azaltilmasi mimkundr;

4. LCDEkran

o : START

Makinenin kaynak yapmak icin etkinlestirilmesini saglamak amaciyla \&/ tusuna
basilmasi gerektigini bildirir.

- -
L
6. UDD _
Topraklama terminalinin kaynagi igin " Y= programini gorintiler; ayrica,
ayarlanan sac levha kalinligini ve olasi alarm kodlarini gosterir.

_

Tetiksiz Studder tabancayi belirtir (temasla aktif kilinabilen versiyon) veya sadece
“DUO" versiyonu igin tetik ile).

8a. m

Pimlerin, percinlerin, rondelalarin, delikli rondelalarin, 6zel cekicli 6zel cekmeler icin
basliklari puntalamayi belirtir (kataloga bakiniz).

sb lg;ﬁ

Cap 4+6 vidalari ve cap 5 percinleri 6zel bir elektrot ile puntalamayi belirtir.

12, (==

Kullanilan masaya enerji verilmis oldugunu belirtir.

13. @

Studder tabanca ile aktif kilinir.

16. ¢
Kaynaklanacak sac levhanin kalinligini temsil eder.

17. @E

Makinenin termostatik korumada oldugunu belirtir.
ga
in
19. mm
Sac levhasinin kalinliginin 6l¢t birimini belirtir.

4.3 GUVENLIK VE ZINCIRLEME KiLIT FONKSIYONLARI

4.3.1 Korumalar ve alarmlar (TAB. 1)

a) Termik koruma:

Sogutma sivisinin olmamasi veya yetersiz akis debisi nedeni veya izin verilen sinirdan

daha yuksek bir calisma cevrimi nedeni punta kaynak makinesinin asiri 1sinmasi

durumunda midahale eder.

Miidahale ekran tzerinde ikonun (Sekil C-17) yanmasi ile asagida belirtilenler ile bildirilir:

AL1 = makine termik alarmi.

AL2 = masa, studder (6ngdrilmis ise) alarmi.

ETKI: akim blokaji (kaynak engellendi).

GIDERME: el yordamiyla (izin verilen sicaklik limitlerine geri dénis sonrasinda “START”

butonuna basarak - ikonun sénmesi).

“START” butonu (Sekil C-5).

Asagidaki durumlarin her birinde kaynak islemini kumanda edebilmek icin basilmasi

gerekir:

- makine ilk kez baslatildiginda;

- guvenlik/koruma cihazlarinin her miidahalesinden sonra;

- akis yukaridan ayirma veya ariza nedeni once kesilmis olan enerji
beslemesinin geri gelisinden sonra;

b

-

(elektrik)
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5. KURULUM

A.DiKKAT! TOM KURULUM VE ELEKTRIK VE PNOMATIK BAGLANTILARI
iSLEMLERI, PUNTA KAYNAK MAKINESi KESINLIKLE KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISI KESILMiS OLARAK YAPILMALIDIR. o

ELEKTRIK VE PNOMATIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL
TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

5.1 HAZIRLAMA
Punta kaynak makinesini ambalajindan cikarin, ambalaj icinde bulunan sokill parcalarin
montajini gerceklestirin.

5.2 KALDIRMA YONTEMI
DIKKAT: Bu kilavuz baglaminda tanimlanan punta kaynak makinelerinin hig birinde kaldirma
cihazi yoktur.

5.3 POZISYON

Kumanda paneline, genel saltere ve calisma alanina tam bir glvenlik icinde erisimi
garantileyecek sekilde, kurulum alani icin yeterince buylk ve engel bulundurmayan bir
bolgeyi ayirin.

Sogutma havasi giris veya cikis deliklerinin hizasinda engel bulunmadigini ve iletken
tozlarin, asindirici buharlarin, nemin vb. emilmeyecegini kontrol ederek emin olun.
Devrilme veya tehlikeli hareket tehlikesinden kaginmak icin punta kaynak makinesini,
agirhgini karsilamaya (bkz. “Teknik veriler”) uygun homojen ve kompakt malzemeden diiz
bir ytizey Gzerinde konumlandirin.

5.4 SEBEKEYE BAGLANTI

5.4.1 Uyarilar

Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden 6nce punta kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol
edin.

Punta kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir giic besleme sistemine
baglanmalidir.

Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri
kullanin:

- Monofaze makineler icin ( ) A tipi;

- Trifaze makineler icin ( ) B tipi.

- Punta kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz.
Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danisin).

5.4.2 Fis ve sebeke prizi

- 230V versiyonu:

Gl¢ besleme kablosu Schuko tipi fis (2 kutup + toprak) monte edilmis olarak tedarik edilir.

- 400V versiyonu:

Glc besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T: sadece 2 kutup
kullanilir: INTERFAZ baglanti!) baglayin.

- Sebeke prizi

Sigortalar veya termik-manyetik otomatik anahtar ile korunan bir sebeke prizi hazirlayin;
ozel toprak terminali, glic besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.
Sigortalarin ve termik-manyetik otomatik anahtarin miidahale kapasitesi ve ézelligi “TEKNIK
VERILER" paragrafinda belirtilmistir.

Birden ¢ok sayida punta kaynak makinesinin kurulmasi halinde, daha dengeli bir yiik
saglamak icin gli¢ beslemesini li¢ faz arasinda dongusel olarak dagitin; 6rnek:

punta kaynak makinesi 1: besleme L1-L2;

punta kaynak makinesi 2: besleme L2-L3;

punta kaynak makinesi 3: besleme L3-L1.

A DIKKAT! Yukanida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatg tarafindan
ongorilmiis olan (sinif 1) giivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi olarak
insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve egyalar icin (6rnegin yangin) ciddi riskler
meydana gelir.

6. KAYNAK (Puntalama)

6.1 BASLANGIC ISLEMLERI

Her tiirli puntalama islemini gerceklestirmeden 6nce, glic besleme kablosu sebekeden
aynlmis olarak, elektrik baglantisinin 6nceki talimatlara gore dogru olarak yapilmis
oldugunun kontrol edilmesi gerekir.

6.1.1 ALETLERIN BAGLANMASI (Sekil B)

Makinenin dogru sekilde calismasi icin aletleri asagida tanimlandidi gibi ilgili kavramalara

baglayin:

- Tetikli studder tabancayi Sekil B-2'deki (sadece “DUQ”" versiyonu igin) prize baglayin.

- Tetikli studder tabancanin 14 PIN konnektoriint Sekil B-3 baglaminda gosterilen (sadece
“DUQO" versiyonu icin) prize baglayin.

- Tetiksiz studder tabancayi veya hizl baglanti kablosunu Sekil B-4 baglaminda gosterilen
prize baglayin (kataloga bakiniz).

A DIKKAT!

- Buton veya parcaya temas yoluyla puntalama basladiktan sonra makine, makineye
bagli olan aletlerin her ikisine de enerji verir (sadece “DUO” versiyonu igin).

- KULLANILMAYAN TAKIMI ISLENMEKTE OLAN PARCA UZERINE KOYMAKTAN
KACININ!

- KULLANILMAYAN TAKIMI DAIMA DENGELI VE ILETKEN OLMAYAN BiR YUZEY
UZERINE KOYUN!

6.2 PARAMETRELERIN AYARLANMASI (puntalamada)

Nokta capini (kesit) ve noktanin mekanik sikiligini belirleyen parametreler sunlardir:

- Elektrot tarafindan uygulanan kuvvet.

- Puntalama akimi.

- Puntalama suresi.

Spesifik deneyimin olmadigi durumlarda, yapilacak isle ayni kalite ve kalinliktaki sac levha
kalinliklart kullanilarak bazi puntalama testleri yapilmasi tavsiye edilir.

Akim ve puntalama suresi parametreleri, tuslar (+ / - ikonlan) ile kaynaklanacak sac
levhalarin kalinligr segilerek otomatik olarak ayarlanir. Standart degere (DEFAULT) gore
punta suresinde olasi diizeltmeler, tus (sekil C-2 ikonu) tzerinde midahalede bulunarak
onceden belirlenmis limitler dahilinde yapilabilir.

6.3 PROSEDUR o o

6.3.1 TETIKLI VEYA TETIKSIZ STUDDER TABANCA SECIMI (sadece “DUO" versiyonu icin)
Aktif olan tabanca TETIKLI TABANCA ise (bkz. Sekil C-7) TETIKSIZ tabancanin sac levhaiile ilk
temasi aletin taninmasini etkinlestirir. Aktif olan tabanca TETIKSIZ TABANCA ise (bkz. Sekil
C-7) diger tabancanin tetigine bir kez basmak bunun segilmesi icin yeterli olur.

6.3.1.1 TETiKLi TABANCA iLE PUNTALAMA
Taninma sonrasinda, puntalama, alet kaynak yapilacak parga tzerine konularak ve tetige
basilarak basit sekilde gerceklestirilir.

6.3.1.2 TETIKSiZ TABANCA iLE PUNTALAMA

Puntalama, topraklama kablosuna bagl olan kaynak yapilacak parca tizerine alet koyularak
basit sekilde gerceklestirilir: makine, birkag saniye sonra temasi tanir ve otomatik olarak
punta kaynag baslatir.

A DIKKAT!

- Aksesuarlarin tabanca mandrenine takilmasi veya cikariimasi i¢in, mandrenin
donmesini engelleyecek sekilde iki sabit altigen anahtar kullanin.

- Kapilar veya kaportalar iizerinde calisiliyorsa, menteselerden akim gegisini
onlemek amaciyla topraklama cubugunun bu parcalara ve her haliikarda
punta kayna@i yapilacak boélge yakininda baglanmasi zorunludur (uzun akim
glizergahlari nokta verimliligini azaltir). ) L

- KAYNAK ISLEMINI BAGLATMAK ISTEMIYORSANIZ STUDDER'I PARCA UZERINE
KOYMAKTAN KAGININ!

6.3.2 TOPRAKLAMA KABLOSUNUN SAC LEVHAYA SABITLENMESi
a) Makineyi acin ve "Start” butonuna basin (sekil C-1). Ekran, topraklayici icin puntalama
programini " Cll’ll" " gosterir.

b) Sac levhayi, topraklama somununun temas yiizeyine karsilik gelen bir alan kadar
cahsilacak noktaya mimkiin oldugunca yakin olarak ¢iplak hale getirin (sekil D-26).

c) Topraklama elektrodu basligini topraklama kablosunun deligine baglayin (sekil I).

d) Topraklama elektrodunun ucunu (sekil D-25) énceden hazirlanmis ciplak sag levha
izerine yerlestirin ve tetiksiz studder tabanca ucunu ¢iplak sac levha tizerine koyarak
devreyi kapatin.

e) Kaynagin yapilmis oldugu diizleme gore dikey yonde elektroda hafif bir cekis
uygulayarak topraklama elektrodunun kaynaklama sikiligini kontrol edin ve ardindan
topraklama somununu sac levha tizerine sabitleyin (sekil L).

Not: topraklama elektrodu ¢ekme sirasinda kolayca ayrilirsa, "+" ve "-" tuslari araciligiyla

kaynak suresini artirmayi deneyin (sekil C-2, C-3).

N
Topraklama terminalinin sabitlenmesi icin rondela puntalama

"MODE" tusu araciligiyla sekil C-8a baglamindaki programi segin.

Tabanca mandrenine 6zel elektrodu (POZ.9, Sekil D) monte edin ve icine rondelayi (POZ.13,
Sekil D) gecirin.

Rondelayi secilen bolgeye koyun. Ayni bolgede topraklama terminali ile temas ettirin;
tabanca uzerindeki butona basarak, yukarida tanimlanmis oldugu sekilde Ulzerinde
sabitleme uygulanacak rondelayi kaynaklayn.

Delikli rondela puntalama |4 2 &

"MODE" tusu araciligyla sekil C-8a baglamindaki programi segin.

Bu fonksiyon, tabanca Uzerine elektrot tutucu (POZ.28, Sekil D) takilarak ve kilitlenerek
uygulanir. Delikli rondelay (POZ.27, Sekil D) elektrot tutucuya takin ve 6nceden agiklandig
gibi punta kaynagi yapin.

Vida, pul, ¢ivi, percin puntalama -
"MODE" tusu araciligiyla sekil C-8b baglamindaki programi segin.
Tabancayi uygun elektrot ile donatin, punta kaynak yapilacak elemani yerlestirin ve bunu
arzu edilen noktada sac levha tizerine koyun; tabanca butonuna basin: sadece ayarlanan
stire dolduktan sonra butonu birakin.

N
0Ozel rondelalari ayni anda puntal. ve ¢cekme Lo
"MODE" tusu araciligiyla sekil C-8a baglamindaki programi segin.
Bu fonksiyon ekstraktor govdesi (POZ.1, Sekil D) tizerine mandren (POZ.4, Sekil D) takilarak
ve tamamen sikilarak gerceklestirilir, ekstraktoriin diger terminalini tabancaya takin ve
tamamen sikin. Ozel rondelayi (POZ.14, Sekil D) mandrene (POZ 4, Sekil D) takin ve ézel vida
ile (Sekil D) kilitleyin. llgili bolgede puntalamayi yapin ve punta kaynak makinesini rondela
punta kaynad icin oldugu gibi ayarlayarak cekmeye baslayin.
Islem tamamlandiginda rondelayi ayirmak icin ekstraktort 90° dondiriin, rondela yeni bir
pozisyonda tekrar nokta kaynakli birlestirmeye tabi tutulabilir.

Sac levha isitma

"MODE" tusu araciligiyla sekil C-8d baglamindaki programi segin.

Bu calisma modunda TIMER devre disi birakilmistir.

Dolayisiyla islemlerin suresi, tabanca elektrotu topraklayiclya bagli parca tizerinde basil
tutuldugu zamana gére belirlendiginden, el yordamiyla tespit edilir.

Akim siddeti, secilen sac levhanin kalinhigina gére otomatik olarak ayarlanir. B

Karbon elektrotu (POZ.12, Sekil D) tabanca mandrenine takin ve bilezikle kilitleyin. Onceden
¢iplak hale getirilmis bolgeye karbon ucuyla dokunun. Sac levhayi isitacak sekilde disaridan
iceriye dogru dairesel hareketler gerceklestirin, sac levha bu sekilde sertleserek orijinal
pozisyonuna donecektir.

Sac levhanin ¢ok fazla cekmesini 6nlemek igin kiictik alanlar Gzerinde calisin ve islemden
hemen sonra islenmis olan kismi sogutacak sekilde nemli bir bezle silin.

Sac levha modelleme

"MODE" tusu araciligiyla sekil C-8e baglamindaki programi segin.

Bu pozisyonda &zel elektrot ile calisarak, lokal deformasyona ugramis olan sac levhalar
duzlestirilebilir. .

NOT: YUKARIDA TANIMLANAN PROGRAMLARIN HEPSI, PUNTA KAYNAK YAPILACAK
PARCA SAC LEVHA ILE TEMAS ETTIRILEREK TETIKSIZ ALET ILE DE UYGULANABILIR!

Birlikte tedarik edilen ekstraktoriin kullanilmasi (POZ.1, Sekil D)

Rondela takilma ve ¢ekilme

Bu fonksiyon, mandren (POZ.3, Sekil D) elektrot govdesi (POZ.1, Sekil D) lizerine takilarak ve
kilitlenerek uygulanir. Onceden agiklanmis oldugu gibi puntalanmis rondelayi (POZ.13, Sekil
D) takin ve cekmeye baslayin. Islem tamamlandiginda rondelayr ayirmak icin ekstraktori
90° déndrin.

Pim takilma ve ¢ekilme

Bu fonksiyon, mandren (POZ.2, Sekil D) elektrot govdesi (POZ.1, Sekil D) tizerine takilarak ve
kilitlenerek uygulanir. Onceden tanimlanmis oldugu sekilde puntalanmis pimi (POZ.15-16,
Sekil D), terminali ekstraktore dogru cekili tutarak (POZ.2, Sekil D) mandren (POZ.1, Sekil D)
icine yerlestirin. Yerlestirme tamamlandiginda, mandreni birakin ve cekmeye baslayin. Islem
sonunda, pimi disari ¢ikarmak icin mandreni gekice dogru cekin.
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A DIKKAT:

Calisma sona erdiginde, takimlan yalitici bir diizlem iizerine koyun ve makineyi
kapatin!

7.BAKIM

A__ DIKKAT! BAKIM iSLEMLERINi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE PUNTA KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMiS
OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

7.1 OLAGAN BAKIM ) . o
OLAGAN BAKIM ISLEMLERI OPERATOR TARAFINDAN GERCEKLESTIRILEBILIRLER.
- elektrot ucunun ¢api ve profilinin uyarlanmasi/yeniden diizenlenmesi;

- elektrotlarin degistirilmesi;

- gli¢ besleme kablosunun saglamliginin kontroli;

- tabanca ve cikis kablolarin saglamhginin kontroli.

7.20LAGANUSTUBAKIM ' .
OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANLARINDA UZMAN VEYA
NITELIKLI PERSONEL TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

A DIiKKAT! PUNTA KAYNAK MAKINESININ VEYA TABANCANIN PANELLERINi

CIKARMADAN VE UNITE ICINE ERISMEDEN ONCE PUNTA KAYNAK MAKINESININ KAPALI

VE ELEKTRIK VE (mevcut ise) PNOMATIK GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ

KESILMI$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

Punta kaynak makinesinin icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda

olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/veya

hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden olabilir.

Diizenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortam sartlarina bagl olarak gerektigi

siklikla, basingh kuru hava jeti ile (max. 5 bar) transformatér, diyot moduld, glic kaynadi

terminal kutusu vb. Gizerinde birikmis toz ve metal parcaciklari gidermek icin punta kaynak

makinesinin ve klemp icini inceleyin.

Basingl hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari, gerekmesi halinde

cok yumusak bir firca veya uygun ¢oziiciilerle temizleyin.

Bu cercevede:

- Kablo baglantilarinin  yalitiminda hasar olmadigini veya gevsemis- oksitlenmis
baglantilarinin bulunmadigini kontrol edin.

- Transformator sekonderini ¢ikis cubuklarina / tellerine baglayan vidalarin iyice sikili
olduklarini ve oksidasyon veya asiri isinma izlerinin olmadigini kontrol edin.

8. ARIZA ARAMA ' ) . ) ) )
MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYIS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI
UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA ,
BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Glg kablosu sebekeye bagli olarak ekranin acik oldugunu kontrol edin; aksi takdirde
ariza gl¢ besleme hattindan (kablolar, priz ve fis, sigortalar, asir gerilim dususu, vb.)
kaynaklanmaktadir.

- Ekranda alarm bildirimlerinin bulunmadigini kontrol edin (bkz. TAB. 1): alarm sona
erdikten sonra punta kaynak makinesini yeniden aktif kilmak icin “START” butonuna
basin;

- Sekonder devreye dahil olan elemanlarin (tabanca - kablolar) gevsemis vidalar veya
oksidasyon nedeni verimsiz olmadiklarini kontrol edin.

- Kaynaklama parametrelerinin uygulanmakta olan calismaya uygun olduklarini kontrol
edin.

- Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolar baslangictaki sekilde
yeniden diizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara erisebilecek
kisimlara temas etmemelerine 6zen gdsterin. Bltln iletkenleri baslangicta olduklar
sekilde sarmalayin, yiiksek gerilimli birincil devre baglantilarini diistik gerilimli ikincil
devre baglantilarindan iyice ayriimis durumda tutmaya 6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin bitin orijinal rondela ve vidalari kullanin.

-104-



107 Olydodl 14,5
107 Sl dslog pwls 2.4.5
107 (o) sl .6
107 agl ©ldac 16
107 (B Jsadl) ©lgaYl Juogs 1.1.6
107 (ol sl ) solsall bais 2.6
107 129136
107 (a9 350)l" duil) 1i6) 315 9y o @0 Lu ] o HliS1 136
107 Sl peduusy pun 3 1.1.3.6
107 35 9393 podaney 35 2.1.3.6
107 laall Je dzdl Jots 236
107 Sluall .7
107 dsyoll diluall 1.7
107 &yl dluo 2.7
108 Jlacl e ol .8

Rl

105 dogliall 93 slow) duwilly sle Slof .1
105 Al Guogg doddie .2
105 oo 1.2
106 deol Olylgans] 2.2
106 bl s OlylgunaS] 3.2
106 b wlls 3
106 (A Jsadl) @bl dogl 13
106 3] dus bl 23
106 Aol U1 oy .4
106 (B JSidl) dunslud)l SligSally sloldl Al grazs 14
106 by oS>3 8>l 24
106 (C JSadl) oS dog) 1.2.4
106 S Jedasily oLyl il 3.4
106 (1 2) ©lpdods L6y 521134
106 S5l 5
106 52l 1.5
106 29l &y 25
106 il 3.5
107 il Juosdl 45

ol _slll] B3l e Yl 38 Tagmy _awadl 0 gddlly oyl e blasl
| J (3029 O]) pungaidly ool syt T il y
ol 50 Ol s e G e 2@Vl I 8515 uaitio § pmlly mpailly oLl Tl sy
095 Lo 31 ks shyell dsladll go 3,681 5Ll Yol (429 O) Gundl ololll &Y Bl B Juogis o5 -
il gyl dhogll ge
50 :d8Luall 33V asdl) Guoadll sl AT e Y1 g ugladl IS5 ¢h0 Wil Guaadls plolll o5 Y -
(o
el ool 8515 b § debolisio ddase sl JiS Y
) 1d8lunsd) 3oV ol -
£(E JS&J1) pw50=asy ¢ pws3 =0 -
£(F JSJ1) pw50=as ¢ ow3 =6 -
£(G Jsid) pw30=5-
¢Studder (H J<iJ1) ow20 =0 -

AN

A gl oo By
o duigally ducluall oLVl § o Lgelasiwd Gl ziall jlse Gllases L5 040 Guaadl slolll &1
G pahsvall agadl dSuby 8rdle badys 1 elli 39 diSud] Juall § gubolising ;6501 3193l ga JUiodl Ugeuine
¢ Sl ells & e e Bl

adgiall plasiuyll
o0 551 gl Basly sy g ;M ol w2y 10LSell 2oy 8Sedl iy @ IJ-A> PSS édf)ﬂ P 3
Loiuils wglhaall Jlas Ln33 dalizall sl JSidl @3 c093ySl o padsiall sgizmall GI3 Lhall zlo ghad

VAN JYIN

el L dunotlo S (y0 @bl (S sl e 2o gy y3loi Y puadly ool T Juiaiss dy o 0
ovtanall i) g3b) sl sl G5 0 AN Jusai ey s A A4S dleaiall gl 5 dsbail] 3o
14y i =] of QLS e

YN elib] iy i 309 J)le grbies e puabnall @ids sy Jasll o <lgil o

G9y>3 dla¥l o -

gl dzya 65 3l Byl Oilzys Ul Jus 0l s (8y3tanell ol lunally £33 - UBSYI) ol & elsa yamy
il ddly puatle =1yl $)9 780l 30

1guna) L8 olodll 3508 3yc) dslaill eyl

bgiully OMEYI s

@Jlﬁhu)wdltdmadsﬁlauldl 2y o8 1S duolio Dgos 3 L] s o 2l Ul o> -
3Lyl sl @o of dhuaiiall i of dslall ubo_))" 2o A8 (23 Gy (Sl Lig “euSAI” Juad § U3 e
3 oMY yas agy dSyall

W10 § “uSAI” Juad § dolpo Lgde poguaiall dlsdl eliuly ololll O gy yasy -

U3 (Bazs O) =loally 2bya0l disdl & oo sl DT Juad _aty :0lbye e Dgame YT slasiul D> § -
(a9l SN Jio) o331 59,0l GSlosdl ] assl .6y3 Jas dilaia U Sumsll Jis

eovall y& plusidl -
(lgds poguaiall Glolascwl Hkil) I_,la> lade poguaiall i (e dakiswe Jlesl 4.|| @ Aol AT slascl Jios

ol

ke oSl § (@590 o i) gilionkos disslall @id> -

9680 a5 Ol wazg Y elgall dupudl dighoyll -

95459 15uutsl,uulu=u4mJ|0)b> -

vegaiall dezil) slaall Sl Gl dighe siuo o5 ddl Byl Jili slall Wiy Basgs D9 AV vgs > g
Lolai cladl Olisg 4.&.13_).&.9]] 8ylal &)sl A ol e

ST (309 SISV 09 dasbol 5o A diles Joi (0 dulio Slely] Lebls sasiul

Ale Guogg denis .2

doade 1.2

0n sl Sty DY) g 38> Slly laay (a8 a5 OI3 (alod ) dogliolly sl =l o dSyovio &issle
dgliall Slelball el 5 Shlud| 8Sow Uing & b3le doasiuall zlall gladll Je slod blais p3lul e JlocVl
bl dnlnay oo Gl

100 dewld| Olaolgall

Aol sulsad Salagisl Hlisyl -

$dSlogisl diy oy Bivoll doil) damnilly ol (0 95 &3K0] -

(U310l cos@ § eSoudl) Jlll sl e 9311 5Ll o asdl -

fbguiall yulzelly HolsVl gy @Sl (o dipine LCD sl -

Lg>Mo] shall pilaall iS5 elol) pols aliy -

Aaitins grolyy 2o M 1 uaned @ sl olasadl J2l 50 Gulbdl) susans (39 JUaiVl <3 e Bgdle duliall zxonss

oelually @lisYl slasusl daglio i3 sl 83a21

Hpug S AT pellaucis plasiul sk JWI padll § :dlbge

dogliall 95 slod) duwdll sle uui A

©lyzes dhall Gl3 Jblrally sle ey ool S puadl AT slasiy G5 S dhas Jolall 098 0f
“Solobll Al g 3 I Wleb2Vl pe Wad Aall I3 dylEglt pusaliio J] LYY dogliall 93 sloll

39309 i5)lolal) Wlsg ) e ke B3ge (&lsall dilghudll Jiadl ©I3 GhlaoYl § bis) sl disle o
(ggiio) 0" mbgll § aila) Jaiy

dos e il dloimmall bl Lo GilSall slgalls elgll o 8yl 65 Jiaiuall T Jaill QUde pgks Koy
:u...a.x.Jl Y Jgguno ysdl slasiadl oe dxsWI gl 0do sl

Tl g Bliell JaL Uaiie “0” dymdg e plall glitell oy wzy Jadall LE §

oSl douall Wilsy g iled) \.ﬂSg &byl Odluogdl sl

))’h&m»lan@ysédslhlhdam;hbpw.uldllj.uas.\u:u -

Glsll Go_;)’l bl zuove JS«.: Juaio d3Uall sl ol k%) astl

Ay Wy ol distie Jiloge W3 B pasuins Y

A dygloyg dyghn d=)3 40 95 Hw g9lyS ol e &l B> dzys @ bgsuan lgay pusadl AT _slasswl o -
dghs 20 g Byly> Wiy %90 WS 4;3.\.0 40 §ly> Gl JI Vgo9 %50 &S

)hdlu:usldlmsl@)uhuéuu.uldljwy -

slakas ol &uSle 9 ks ol o wladyl sllg E_):)Jl e bygNl dluall 505 5\3 Al LB Juogs O]

Jadll dawlgy “0” dymuog e plall gliaoll Gl vz (Bazg 0)) lgglly =LyaSb diisdl dSuls e dguaing

.dilggll dalsbu)lh Joasii I pugpad] Yl dlawlgs Josdl wis @850ll

S13 s V) didizall 35101 I3 a3l Basgs 9 clalb W gyl dSuin Jumogdl wis ezl pudds AV Gy

(Bl Sluall) 23t J5udl OY> guox @3 (slalb w6

Josi Gl gl oVl dawlgy Josdl wie @8yl Jadll dawlgs “0” dsdg e slsll CLM" s Cu -
dSlg)l &lghwil
OIS s V) didsaall § 5101 OI3 a5l Basgs o elalb gyl dSuin Jumogdll wis chaYl puiis AV G
(G)Ua)l dluall) 23Ut Jadl Yl geex @_9 (b w8

9 G=luall 9l @bl 3929 dawd HlaiVl yhasd ddye il daian Gble WIS Gle 3 8302V slasciwl jlasy -
wlall

Ve VAN

ol @il IS elgas Jlniiil AU slge e $9525 ol Jud 30 gl calil of SLlS cligls e slollly 2B Y -
A

Slgall elli o 0ylly ol Byglsall Gludall aadais i Glols e Josdl iz -

s Gt bl Je plodly b Y

Jasl dibaie (o (. cciilially By9lls il JLall Janw o) Jlsiissl Al slgall guaz bad] vz -

szl AU slge e iyl dalaill @i ¥ Hgelod yzmes 3yc) dslaiill sl

(IS o oyl ol e &2l &isoyl bhdds ke Josii Jilwg dawlgs of sloall cusbio JsU 3929 50 9SG -
a2 § vyl ey WSy dzydg iligSel lidg elolll &i53Y poymill uo auid) sliiie e 3929 $190a)l 00
il

POS®

dauasall Llexdl Glylas Tails ol losy 68 -

aglially sl JlacY dpmsbial] dilesdl pusdlog wliaill sl

ool 025l Siama Of 0 Gl G 13] dawbioll dyasiid] GlEgll Slaso plasiul (ol s islogadll -
daiSall Al Wlldas s 85db (A) oo _,JI _9| 53\...@ (LEPd)

(( )
90006

ol ALl 85315 (o dyylio e @5 (EMF) duwdolsiog 308 WY w Gl @ Al L 2950 iy -

c_,pl il Lo el jlg> JUadl Juww o) dudall 8392V pasy e duunblisog ;o8| WY ol 5355 ol OSed
K dbadl doasall slasyly puasdl

Alasiul dilio J) Jsosll gio cJall duo e E5a2Y1 04 ol 0l dsbiall

Boll olelyzdl S
ol ool D
aS3all ko dige uBEY dslall il 3 b ras pasiun iiel &l ulmall ki 040 Gugailly sl AT
J5all § b Uiog0801 Y nald il p2ymidly diksial] paslsl 948l JUsaV

grbolisiog; 001 Jlnall pymill o JAES &y oy LI Solel2Y1 gl Jolall Jle
(1925 O1) Guadly A IS 553 Lo 03Y Lo Cuidl -

-105-



LCD dole 4

i STARTJE
Aol @Y Lol Jol o o 2l e bhsuall )38l 0o 6l J] e

- _
dloimall ol 39ay5 dmell pilaaall Hlow yaths LS tlisl clino slod AV paliyy yioyc

T

(dzg3all" Guil) 1i8) 355 2o o (Guallly abndis 5Sos jlaol) 35 09 Gl Sl poess J] e

m I8

s dols Glyhe go ol o) Gl ciyhll @5 Glaygll clyygll « peabuadl cluldl] Gunlbs JI e
(sl ko)

o4
Jose o8

s pols (b go 5 o I3 ©lal>g 6+4 by syolusad puas sl bl ] e

08

0905l dady Zlall glad deli ] oo

Rut:)

1) pamasiall Al pladl b dus | iy

9
80 st gl i) ity (L) Al 5 e ] e

=
daiin doasiuall duidl OF J] 5eia

@ A3

o] Godune dlawlgy dlanic ek

1+ 16
Aol 08 laall dlaw Jie

b s Al § AV of Ul seta
ga
in
mm .19
laall dlaw Guld basg J] o

A3 Jeasilly Gyl Gl 3.4
(1 ) ©lpdots &g G2l 1.3.4

1 )bydl Dlasdl (i

39155 Jac 893 danis of Wyl Sl dyeS BUS pae sl Wl o &S sl &Y 53} ool Al § J3ass
s zgomall a5l

tes (C-17 JSadl) dsladl e Eginl belol ] i J5aull

AVl syh> 1] = ALT

(@dgia OIS 13]) st cluinol) Godna &3> 41| = AL2

(Aol gia) HLall Gl b

(a1 clakni] - Ly zgemall Bilymdl 393> ] 392l amy "START" 2lide e basuall) by Bolaial

(C-5 Jsadl) "START" =l y)

AW OVl o JS 3 Aol dylas 3 aSoxil o Satl dlagdis (§y958)] o0

: A S5 Jol & -

tslosd] / dodludl 805N J305 JS asy -

tlne ol bl i) dos sl Coalatil 1 (&5 5501) @Bl &kl B39 sy -

<

S5

Dysing blakas Sl AT 05 Lowic d3l5681 Ciokvosdly GLSAI Glles grazs LA o las]
) SUaL dyisd] il e
-005e 2l Jlas b 00 b ez d515e801 OMlogdly AL cay

el 1.5
Ayl § dlosinol| duaioll szl S o3 slolll AT SN2 28 oy

&l diy b 25
l) plity 3530 st ol 130 § diell ool M sz 0] ]

Sl 3.5

Alall pliaslly oSl dog) | Jpogl dolsal Olad o @lyll 0o Yoo 35 Jia dnuls dalnio il @iyl pauas
JolS ol & Jasll dilateg

Oblogall )it Glittul &ite] pac o Gl g capyl <y 525 s3s Wb Alel Sy a5 Y &l o a5b
Bl edagbylly JSWI By30ly

et Jl g (il GBI 1) 59 Jaond) dulio dSeulotag duilin S3la G S3iane g e ol Al 25
Blasdl Ol ol OMEYI yhas

) ("dzg350)l" dnuil) bnid)
wasdl 5o las e Lanly 0933501 00 aa3e Soims GI3 wasdl oo lae e Jomll unadl sl &Y oSos
23 e goimmall

dol Olylgans] 2.2

(g 35all" dunild 1ai6) S oy diss pudeno -
) 099 Gunlis> podne -

o) S g Al LS -

)l Al 2o zyime -

Olazd JSo Je Glyg go s -

acouad) Olazd IS8 e wlag

amall 2B 2 gomyl o ST Juoliig Sloglmo e Joasl

bl s Olylgunas] 3.2
3l BB zys -
.Ringvolver -

il Juasyl s -
o) degizio Wlgsl -

oaall 2B ) g2l 2 659 OblgunaS el

wd bl .3
(A Jsadl) ©bly d>g) 1.3

U gmall Josss Slaolgally pailasdl d>g) s dasde slolll & clsly slazul oliy dusludl GBIl paslss
) BUab il b3 33539 Johall sae -1
Bl bisdl ag> -2
9650 damsiy px09 AV @0 dSuid) dyondl B9l -3

(%100) ol sl Jbb § dSuidl 868 -4

obill )6 ag> gadl -5

e8! oolall > & LUadYl o )5 ool -6

“aglaally slol) _slsdl ol¥l” 1 Juaill § lsilee 355 dodlul) Oolsy it dilsio j9ay -7
T(%100) Coltll sl sliadl Jbb & sl -8

ol diiodl pedll Jomas O o g0y S Iy doall Gma ey pbsymall dosll Jlis dlogae
s slodll AT e byln _sloxll &Y il bl

&3l dud w23

dolsll Blaolgall

400V ~ 2ph-50/60 Hz :d8lalb b=l 33559 ag> (%) -
230V ~ 1ph-50/60 Hz ol

I 2a5lye8)l losd| &35 -

H =l &8 -

P22 sl dilos> oy -

518 il -

NESN

ool g gLS 13 (S max) pupadls elsdll JMS 898 gadl -

0.8 :(cosp) J S max § 3gall Jole -

(Cd98 230) yuol 16 / (<96 400) yual 10 oy lall dtdl Olol Ololass -

(Cdg8 230) yual 16 / (Cdg6 400) yual 10 aSutd) Galdl B3l gbls -

3G x 2.5mm? (%0 4 $9lun ol 0o J5T Jgb) d8Ually dyisedl JiS -

o

:(UD max) '&JLle L53:\L2J| .\@;Jl -

:(IZ max) gugadl el )l gadl -

(0905 o ddd DSy 3V98) Gy Sl )98 -

Jgs 5.6
ool gLS 25
Sl 1.5+ 1.5 g8Vl asdl

olsMe (%)
ULl dg) e dommall dasdll (o G igd 230 ol ulgd 400 diiski dgz ool AT uyygh oSen -

2l AT oy 4

(B JSédl) duwlsdl &sligSally ool AT guozs 1.4

1 eldl il e

TS dmg) -1

305 @0 ] pudo JIS dlog -2

) 2o Guadll odane) Az 14 basly dog -3

(ol 5haiT) gl JUsYI S ol 365 33 Gl oano S dlios -4
s Js -5

1Akl Goladl e
BUab Hisdl b5 J3ae -6

by pSo5 Syl 2.4
(C JSidl) oS0 d>g) 1.2.4
Willbgll su=is y) \./ Al
el ey’ dagbs (1
303 Al amy 9l JeVI Jusiadll ead V1 Jood
YN plasiul pe oSatl) “START L] pliae e sy O con il J) e asyll aie ¢ Jiuiuol) dilid] i rdbogarde
#MODE" disg (o
(C-8a / 8e JSil) usitunel Oolumall guoliyy i
ool Bazg Hlasl (o
5l [ga] “Shoudl” o1 [MM] iodall zlall claw ool 81> b oSer lisall e 0l 3 baa) Tatls iyl
Lin] dogdl
00 30 z9y5l) 33 ¢l e ol .ol Dl § duSlall muas (15 3 8aa) ) e sl <yl o :STAND-BY (&
bl

Alasaal dzgxe Hbil +/- 32

bl How dass (1
i [ i Je b2l cplall dlow i [+] s Je bhaall

) @ :@césdl St Sl didos (0
(lagisl bysirll gl duuidly /) alolll g pais sl 6345 oSay 0lsh 3 6a) [ plidall e Uatlos sliyly
] q PN

-106 -



Lo b s J:_,o Sl 83)9 gun i

MODE" 5 M5 o C-8a JSadl 3 4l Ll gualindl sl oty
D UKl €13 desubgll) dasmall dikonll 48 S5l (D Sl 9 L)) b gl Al puutuall Bl & S 03
2lite Jo ol £ ooV all cdlniall pui e comadil @iy @ @o Blisall dbhiall § dianall daloJl sl
Bl Ggosall sl e st lgule ddits | diamall dalol olod 365 go poduall

Lo 5455l wlapgll pupti
MODE" 33 Js o C-8a JSadl & adl slinall gualipdl L oo

B3yl U5l _ats . punall e (D JSi2d1 028 demiisgl) 35,591 Jals alSoly S USS o duolsdl elli it oy
Do u90 5 WS il _pyg 39,01 Jolo § (D JSadl (27 dumig)l) digiiuall

o4
'E Alispdly punbally Olayglly yuoluall sl
/MODE” 3 M5 30 C-8b JSdl & al sl gralipdl jlis! ety
2ol fly Ostsall dniidl § zlall e oaily dald Oslinall paisdl ad J3ly cusliall adlly podsall 23950 od
oo g5 sl gl sbail as Y] pliaall &3 Y tpeduall 2l e

Lo io1s diane wliksd peliall Lizdly sl

MODE” 5 M5 o C-8a JSadl § 4l Ll zualindl sl ety

JSUl 1 dsmogll) Blaal s e (D JS201 4 dunsll) Sl dladl s by caSsi b o bl o 3i
ISl €14 dmdgll) dolsdl dsasall dalodl Js1 el e blalall 231 Glall Gladl &> by Gy o3 (D
o o mall dabiall § lpalonl 28 (D JSa) enacnall sawmall Ly 2o (D S c4 dsmogl) Gl § (O
izl Tl dasall Ol slod & Jl 90 LS slolll T s

231 poge § laalod 3155 0l 5y I disasmall il Juod Ul n s 90 dyghy blakoll 31 ediladll §

IMODE” 55 U5 5o C-8 JSll § ! Jliiall golipdl S| sy
sy sl Slaz 055 Akl &y ol 030 3

Alasall dnbdll e putmall Cas bl Byl 4d en sUl Cgll oo 5305w gl s disly Slilesll b1 g
e

izl lall clow e 2 Lolagisl Ll 28US b az

dabaiall 090,51 ol ol sl dlgy dinds 2o otanall Gyl § (D JSidl (12 dumigll) 09,501 b Sy oS
Gy i 2 sl gLl godll 1 e o &l @S> § U311 ool )0l o Joally o8 Tasuno Blymall
¥l by Ul s

gl e s ay il ediby piled dalad j3o dubosll am Tigds B @blio ddlsas ad (iS glall (gudh Of cuizd)
Dlall g2l

“MODE” 3 5 0 C-8e JSiadl § all liall gualisdl jlisl sy

e Sl Olagtall phmd Cubys pilio digud (Ser pavaall Al Josl gay Ll 040 &

shyall dnbaill iy JMS 50 36) g gVl elasiiwls LIS Winiid Koy oMl dog ol guolydl guas :dlbgddo
15kl o Juail e lgunati

(D JS2I €1 dususgll) §9y0ll blikall slusciwl

dsasall Glald] .\.;3..‘...5

£5 (D JSal 1 dymidgll) ol sz o (D JSI 63 dmdgll) Sl byg S5 Gk s dadogll 0do iad
Jolmu 2l edalgdl & adl Tl s Bgosall gl e dogmboll (D Sl 13 dsudgll) dsasall dalodl cait
dgamall daldl had 2 e d2)3 90 dygly

bl adig s

J=o1 (D JSadl o1 dmdgll) (ol ez e (D JSadl 2 dmgll) Gall by waSi Gasb of dbgll odo Jad
syl o (D JS2l €1 dibgll) iyl § lirnno Sgogall 9oxil e dognlall (D JS2J1 €16 - 15 Slmdgll) ugl
b cllgdl sl Tals lall o ael V1 Yoyl e (D JSadl (2 dumdgll) bolalall ol duds oplall a e
990l G JoT 0 d@8yaall o155l (lall wia

WA
1Y clab] aiy a5 (08 ke s e ©lga¥l gdg st Jasdl oo =lgidl @o

Bluall 7

L&A slaeYl s o dguaieg dliase Sl DT o a5t cdiluall Glbasy Ll S 1ads]

gyl dluall 1.7

sl Eluall Slidamy ALl Jalal) oSy

£ plolll S o pllady s 8lsitul / daidlo -
coladyl Jlain] -

£l dydsd] S dodlas o Bl -

o)l OMINg podnall dods o il -

Gl o 2.7
- Slanll-3luyesIl Jmoll § koo 5l By 595 (ol baisd dyllall dlual wolazs poiy O oy

@lalaedl ye dguaiog dlaso il o 1S Lad] Jgswly podunall o1 sl DT eilog) A1) b 1]
(Gazg o) clgally dSUall
2o sl JUas¥l (o Ui By &30 85 oo § ane O Sy olonlll AT Y515 5365 o] § Wodudd sty olitins &l
Syze <zl @o JUaY! s &LoYl 51/ 9 byignall VI
AU AT o S 20l pamdl diidl Bgally slasaadl e 2y )ySie Sty IVl ez 3o 9> daey
G308 dlalgs (@l cdaiatl) ddyall sy LI plads Jymall e duwstall dimall lissadly &1 dY dsleslly
b5 sl as0) Gl byl lsgll o
o ol iz dacls 8liny Slaoll dils § Lo o2 a9 70Y1 Wlugll e byaall clogll B35 amgi i -
) cslio
sdeliall Szl
BauS5e ol disye CMos sl Jisll @ 5lrsl Ly azss ¥ M Ol e 385 -
o 3255 Vg e JSiy dbogye 055 dplsdl 5l / o)l Je dgomal) sl Juosdl sabuo Of 0a §a -
Bl glasyl of 50uSYI Closle

Sl Jpogdl 4.5

Olpdsdl 1.4.5

il @89 § holl HLdl 33539 gz 2o $8155 Al T dog) Sl O e 5B ¢dilyeS Mo & s b
0oV e wlowe Juoge 93 Bl &5 sl b pas pupadll AT Jyoss wo

1898 0o U3 plide slasciwl on sile sl JUaiVl wo dleadl plesa)

(dloyall dyslsl oh,;lnll()A@l -

45J.>|‘,AJ|&§)G\1J[A§[AU()BE_93 -

JEC / EN 61000-3-12 &ilsy il ldlaze (o o) ool T -
05y Aol AT Ol o amall _sasiall sl Cutoll ddgfuns (b cdole dBlall dyis dSuin duato elolll AT s 13]
(o9l dSis Jseidn yedaiol e 3¥1 o) 13]) duoge 9S5O

Sl dslog ywls 2.4.5

1098 230 S -

(sl + 5 2) 33 ol Bl il LIS b5 o
) 198 400 ddu -
o Jo] b gudd slasitl ety 1oyl + 0ladl 3) @l puldy dBlally Eisl S Jyogi ek
dawolio

,\..u .x;u -

J=alb cude

Joazi 898 95 (L gw

Bl &yl dSa) (;asIlsael) ool )l o
S8l GLLJIT 8,88 § byl Gw*bbsudl§)b:d|thLu4J|J>JJL¢uLa>9 dn:u 8ya8 ol

Jo23 898 Ul Jguoglh growd day ylay XN J=>hell o0 b)_g) a8lally il @)gi ey pup s Al o _)«Sl Sy el 13]
il Jeve e £ltn

112 GBUAIL i 11 s T

1213 d8Ually &4 12 Gupas AT

L3171 &8l &35 13 Gups AT

Sodle (1 &all) Jlnd i dmiuaall Al o potiiall Oyl _plias oy olel asgill Jlail o] 1ass)
(15> gY5] Jliall Jurs o) sl (5Lya80 douall JUall Jures o) polidl e G 8y yolive e

(o) sl .6
gl ©ldes 1.6
2538 3yl Jposdl Oly bl Eob g0 Jaio ol2ll pliaall o aStl 6395801 30 G dilac &l L3 i3

(B Jsidl) WlgaVl Juogs 1.1.6

063l udge 99 LS dhall Ol Wisle lsaVl Juosi ab gusue o VI elasin

("d>g350)l" dduuil) baad) B-2 JSidl § odl 35l 3Bl 83 bl Godus Jwogs oy -

(dzg3all" dduil) 1a56) B3 JSadl § Gadl Sl Sl 83 (bl ookana) Al 14 J1 95 bl Juogs sy -
(s sl 5LaT) @ el JUasl B 1 5055 0942 Gl oo B4 _ady JS2dl § orsall 33ally Juwogdl oy -

140l
hid)lgy oaaiiall GV U A8l e AV O dsmlaill o JLASYL o o3 dlawlgs dwbwl Jusis i.\.) e -
(a9 350ll" dianil)
Hgale Josll gyl dsbadl] e dousiine sl Olgal o9 W -
1l Jioge ;iég situs gdaw e doasiius y2ll 81V gudg 8ale] il P

[(RWERWI )hnulg)guhadlkauoz 6

1o dbil) $all oYy (glodll) bl wass Jol oo J5u8 I solsall

il o duleal! 35al -

ol el LS -

ol Ul cdg -

lawg 3929 £55 pudd (0 glo Hlow slaziul Sl Ghlasl pam) 34 culiall go @l degdl 8,3l OLE &
04483 Lglhall Joxll

Soa) glaall UM g Lgolod iUl gl @lad claws )Ll G2k o Llagisl bl oahg )L ples b iy
iyl 83050 399> 5 ¢(dusl Y1) dlil] dagill e ploxlll dads o) e dlazmall Olououaill dudd oSey (- / +
(C2 ISl dgiyl) pliaall e Jolatll Gy o

>V 3.6
("zg35a)l" dvuild aid) 36) O9ks 9l @e Gl pedens HLiS1 1.3.6

e Gymil by 315 G5 pomall piliuay JUail Jsl g (C-7 JSiadl yasl) 355 393001 U3 90 il pudesad| O 13]
LY 391 Goaadl 365 e 8uslg 80 bl JaSs (C-7 JS2d1) 355 g9 U3 90 bzl guaall O 131 .algayl

333 pwdaned o3 1.1.3.6
Syl e basally lgalsd shyell dabaall s 81391 gby S5 o0 Al guad] oy Byl asy

3 0392 gedkanas 35 2.1.3.6
N 6@)1\ o dhase 0955 Qg gald oM dsladll uk: AUl uuad sl Gy e dblu Codid) ollll Gasy
Liulnyg\ Aol dads Ju2is Tads duodall e By= 3195 dsdy as

tags|
e Syl Oy &.A.\ Cuzu Gl el Gubide s asvwl Qa..\...all L.S_)b oo Olisdall els gi sl -
oz clhzVl 0dd e 6@))” waill Juogs (oYl 5o A 8yl ye a.hsl o ulg.\l I ddas 3l Al g -
JAiS HLel dyglall LJbLuMJl)LQAL’J A1 ddlazall oo Wyl Jlgal > @3 cOadoll s HLdl y9,0 gial
(Pl dlais dJl=d o
AU JasiS e wadi p) O] daball e pllll poduns sbas] iz -

lball Jle Al J5 Cuil 2.3.6

Amdh asy ] ol ALl jglsd (C1 JKadl) “Start” )] e Lasally A1 it s (1

LS o Jil s ol s § 3 Lo gl sy 1 il 0 05 Lo ol pilivall s sty (0
) (D-26 &)

(1 JSadl) s S dowiy A dad ol Jwogs oy (0

o] podans oy gy 8511 GE ping Tsuno amall glaall e (D-25 JSadl) dis)l b iy g oty (&
Daall e 3 s

e _alolll 5 gl gadl e 3908 0ol Lind o duplas U35 0 Al s slod oS> 0 Gl sy (2
(L J5ad) laall e Gsplaoll Al ana Canls o asles

€2 JSadl) 7 5 7 39l IS o sl 658 B33 dyymd o ] S g A dnd Juad] 13] 21y

(G359

-107 -



Jlacl e el 8

0l 0o Bals elioas 3550 J] g3zl ol Grgto S 501 sty kit Jibs dudpall st Jedall Ao

BUL Gisdl hs § 0568 cusdl OB S s dsladl U] Jesall oSes 6ld BUAL ddsdl B 0% boaie -
i (1 e 3lesdl 2g2dl & Sl palazidls Gyl Slolavos Gulally d5lalls LI

Al apids 8ale] Jo1 o0 "START” 2o e ol 515691 elgnl as :(1 Jsasdl ail) Syl olosle daladl el ¥ -
¢ ol

2B Sldos 5l 8o yolune aes dlsd 983 Y (W - Goowall) DI 3511 o 2ol JSid QI joliadl -
ol a8 Jasl) duslio 055 sl julee

hl O 030 Gustls Vb dlisll g Jol & S LS SN Juogs 8olstunl sty 23ba¥l sl dilually slll asy -
0555 0l e Jol § 3 S OMlogall gazr iy guad ety duiihe > Olayd U] Jues 38 631 ol dSye
oaisall agdl OIS dgll ells e lgi Lot dhaiio Il szl 53 Jucadl 53l wdlpogs
A dygl> 3l B3ley dubo yealunally laygll mao el asiiul s

-108 -






2 3
) D
) < =
> )
7 5 6 7

® (@ e (0 o

12

13 14 15 16 17 18

19 20 21 22 23 24

-110-










WARNING LEDS ON DISPLAY - SEGNALAZIONI DEL DISPLAY

DESCRIPTION

POSSIBLE SOLUTION

DESCRIZIONE

SOLUZIONE POSSIBILE

AL1

Machine thermal cut out

Make sure the holes for
ventilation of the machine
are not blocked and that the
fan is working properly.
Reduce the rate of spot-
welding.

Allarme termico macchina

Verificare che le feritoie per la
ventilazione della macchina non
siano occluse e che il ventilatore
funzioni correttamente.

Ridurre la cadenza di puntatura.

At start the tool in in contact
with the mass

Separe the tool from the mass
before turning the machine on

All'accensione ['utensile é in
contatto con la massa

Separare ['utensile dalla massa
prima di accendere la macchina
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of
materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under
guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer
goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official
receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any
liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per
cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche
se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano
come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato
da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de
matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues,
méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de
consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné
de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La
société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por
mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado.
Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcidn, segun cuanto establecido, las
maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de
garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificaciéon o negligencia
estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zurtickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die
Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der
Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung.
AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) FTAPAHTUA
KomnaHua-npoussoaunTenb rapaHTMpyeT Xopollyto paboTy MallMHHOro 060pyaoBaHUA 1 06A3yeTca 6ecnnaTHO NPOMN3BECTM 3aMeHY YacTel, UMeIoLUX HENCNPaBHOCTH,
ABUBLUMECA CJIe[ICTBMEM MI0XOro KauecTBa MaTepurana unu fedeKToB Npon3BOACTBa, B TeYeHUN 12 MmecaLeB C AaTbl NycKa B SKCMJlyaTaLmio MallMHHOro 060pyaoBaHus,
NpoCTaBneHHON Ha cepTudukate. Bo3BpalueHHoe obopynoBaHMe, Aaxe HaxoAsAleecs Mnoj AeNCcTBMEM rapaHTuW, AO/MKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnoBuax MOPTO
OPAHKO u 6yget Bo3BpaljeHo B YKASAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro Bbille WCK/YaeTcAa MallMHHOe 060opyfaoBaHMe, cuMTalollleeca ToBapaMu notpebrexus, B
COOTBETCTBUM C eBPOMNencKon anpeKkTneon 1999/44/EC, TonbKo B TOM CJlyyae, ec/in OHM 6binn NpofaHbl B rocyaapcTteax, Bxoaawmx B EC. fapaHTUiHbIN cepTudmrkat
cunTaeTCA AeCTBUTEIbHLIM TOJIbKO MPW YCIOBWM, YTO K HEMY NpuiaraeTcs ToBapHbIN YeK U TOBapOCONpoBOAMTENIbHAA HaKkNaAHasA. HemcnpaBHOCTY, BO3HMKLLNE 13-3a
HenpaBWIbHOIO NCMOJIb30BaHWA, MOPUN UM HeGPeXHOro obpallieHrs, He MOKPbIBAOTCA AeCTBUEM rapaHTUW. [JoNoNHUTEeNbHO NPOV3BOANTENb CHUMAET C cebA Nobyto
OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKo-n11Mbo npAMon nnv Henpamon yuiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada
no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverado ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepgao, a
quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros
da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao
impropria, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e
indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de
slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het
certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden.
Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in
de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een
slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse
schade.

(EL) EFTYHZH

H KataokevaoTikr etaipia eyyudtat TNV KaAn AEIToupyia Twv Pnxavwy Kal SECHEVETAL VA EKTENETEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN THNUATWVY O TIEPIMTWOoN @O0PAG TOug
e€autiag KAKNG molOTNTAG UAIKOU 1} EAATTWHATWY KATACKEUNG, EVTOC 12 unvwv amd tv nuepopnvia B€ong o€ Aettoupyiag Tou pnyavipatog empBeRaiwpévn anod 1o
TMOTOTOINTIKO. Ta MNXAVAHATA TTOU EMOTPEPOVTAL, aKOHA Kat av gival og eyyunon, 8a otéAvovtatl XQPIX EMIBAPYNXZH kat 6a emotpégpovtal pe £é€oda MAHPQOTEA TON
MPOOPIZMO. E€atpouvtal améd ta opt{Opeva Ta UNXAVALATA TTOU amoTeAoUV KATAVAAWTIKA ayaBd oVpgwva Pe TV evpwnaikh odnyia 1999/44/EC pévo av mwlolvtal
o€ KpAtn HéNN tng EE. To motomointikd gyyunong toxVel povo av cuvodevetal and emionun anodeién minpwpnic i anddeién mapaiafnc. Evdexopeva mpoBAruata
o@eINOUEVA OE KAKN XPHon, mapamoinon 1 apéAela, amokAgiovtal amo Tnv eyyunon. Aoppintetal, £miong, kabe eubuvn yla omoladimote BAAPN dueon r éupeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri
de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este
nsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In
plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 méanader
efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer
att skickas tilloaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG,
och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig
anvandning, averkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dild opotiebovanych z dlivodu Spatné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich
vad do 12 mésicti od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a
budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu,
ze byly prodéany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen spolu s u¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného
pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.

(HR-SR) GARANCLJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez plac¢anja troskova
prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a.
Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad
fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji,
nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane
jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna
wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdéd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie s
objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12
kuukauden sisilla koneen kayttddnottopaivésts, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettiva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA
ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin
1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei
kata vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pd grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger
forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker
ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte
skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifalge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCUJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/
EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ce je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali
malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis
popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona
o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS $t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja
garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz
naslova garancije ne izklju¢uje pravic potro3nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO:
Itehnika d.o.o., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA

Vyrobca rudi za spravnu cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnt vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nésledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so
ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlce do spotrebného majetku, v zmysle smernice
1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s G¢tenkou alebo dodacim listom.
Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouzitia, neopravneného zadsahu alebo nedostatoc¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na
vsetky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszeri lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint
gyartasi hibabdl erednek a gép Gzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatdl szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendé alkatrészeket még a jotéllas
keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vev6hoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurdpai
Unié 199/44/EC irdnyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve
szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbél ered6 rendellenességek
a jotallast kizaérjak. Kizart tovabba barminemti felelésségvéllalds minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés
ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai,
turi bati siunc¢iami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO lésomis. 13imtj auks¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi
plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. |
garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet
kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu,
12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA
ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt
tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma
riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vadrast kdsitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete
kahjude eest.

(LV) GARANTUA
RazZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dél vai razosanas defektu dél 12 ménesu laika
kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem
un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci,
bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ceku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad
bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un
netiesajiem zaudé&jumiem.
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(BG) TAPAHLUA
®OurpmaTa Npov3BoAnTeN rapaHTUpa 3a 4OO6POTO GYHKLMOHMPaHEe Ha MaLLMHKTE 1 ce 3afb/KaBa fa U3BbpLUM 6e3nnaTHO NoaMAHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce NMoBpeauny, 3apaamn
HeKayecTBeH maTepuan uin npousBoACTBeHN AedekTun, Ao 12 Mecela OT AaTaTa Ha NycKaHe B [leiiCTBME Ha MallMHaTa, AoKa3aHa C rapaHUMOHHa KapTa. BbpHatute malumnHu,
[opu 1 B rapaHuus, Tpabea fa 6baat nsnparteHun cbe 3AMNJTATEH MPEBO3 n we 6baat BbpHaTtyi ¢ HAJTOMEH MIATEXK. C n3KntoyeHne Ha MallH1Te, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABUXKUMO
VIMYLLLeCTBO 3a NOCTOAHHO NOJI3BaHe, KakTo e yCTaHOBEHO OT eBponeickaTa anpekTrnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHUTe ca MpoAaBaHN B CTPaHW YneHKM Ha EBponeiickma cbios.
lapaHUMOHHaTa KapTa e BaJiMHa, CaMo aKo e NpuapyxeHa oT dpuckaneH 60H nnmn pasnncka 3a AocTaBka. HepegHocTuTe, NponsTnyalLym oT fiowwa ynotpeba nnm HebpexKHoCT, ca
V3KJloYeHn OT rapaHumaTa. OCBeH ToBa Ce OTKIOHABA BCAKaKBa OTTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UV MHANPEKTHY LLEeTU.

(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda,
makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalar iicretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN
SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AiT iade edilir. Kararlastirildigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gére tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca
AB Uye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya
ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayli tiim zararlardan dolayr sorumluluk kabul etmemektedir.

(AR) Olesal|
Custell LSlall i3 )6 0 5o 12 U35 § cllidg ganatl] Ogucy 53l 6392 £gus ammn gl D> § Blono @had 1ol g Lgil WS cliSlall 6392 dmiuadll &Sl Ganss
o s I OUSlall - )50 9 Las- slitinly 3y - akianedl Gl e agelosinl sty Jundll Gl Je-oloddl § i 0lg G - dnzyiuell GUSWI Jusbus B3lgidl §
Lo 015 13] 18 sl B3l 5 - 39591 ool § LVl Jgoll & b lgsr o Gl <“CE/A4/1999" (33)59| sVl - 1999 ks 44 ny 3ps il g &Slg
Splsoll g 8ralall IVl 2oz o6 ddstuns @l Jooxis Y gl LS . JlaaYl ol Cusdl gl szl s o6 25 QI JSlaall Oladl Jaty Y . askess 8,550 ol Jla]

(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFMTYHIHE (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK)  ZARUCNY LIST
(FR) CERTIFICAT DE GARANTIE (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS)  ZARUCNI LIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL) CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIV CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFiKASI
(NL) GARANTIEBEWIJS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  Oleuddl 83lgis
MOD./ MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOJIEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) [ata npogaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Hupepounvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kegbsdato - (NO)
Innkjgpsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYIKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l &d| @)l}

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WITAMM v NOANWCH (TOPTOBOIO MPEAMPUATUA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladés helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL) Katdotnua mwinong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimudgi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Mognuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad ve imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5935 piz) Oleaell &b

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ar i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: S o
(RU)  3asBnAetcs, 4To M3AENMNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LY} Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MMpoAyKT®T OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoiodveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA E TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo @Slgio piiall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) QUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MPOAIATPA®EX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (TR) YONERGELER -

(AR) a2

LVD 2014/35/EU EMC 2014/30/EU RoHS 2011/65/EU + 2015/863/EU
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