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) Spot welders

) Puntatrici

) Postes de soudage par points
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) PunktschweiBmaschinen

) Soldadoras por puntos

) Aparelhos para soldar por pontos

» Puntlasmachines

) Punktsvejsemaskinens

) Pistehitsauskoneet

) Punktsveisemaskiner

) Haftsvetsar
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) ToyeyHble KOHMaKMHbIe C8apo0YHbIe MaWUHbI

) Ponthegeszté

) Aparat de sudurd in puncte

) Spawarka punktowa

) Bodovacka

) Bodovacka

) Tocékalnik

) Stroj za to¢kasto varenje

) Taskinio suvirinimo aparatas

) Punktkeevitusmasin

) Punktmetinasanas aparats
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. OBLIGARE $I DE INTERZICERE \

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D' OBLIGATION ET D’ INTERDICTION (074 VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

LEGE R GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A

LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION ZAKAZOM.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA 8 ROIBIDO. Si LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLI HTING EN VERBOD PREPOVEDANO.

OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HRISCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. PAV ,JAUS PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY

SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PAAISK] AS.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHZ KAI ATATOPEYZHS. LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

FEI-géA OJ1IOB BE3OMNACHOCTW, OBA3AHHOCTU U 3AMNPETA. | BG JNE H,ﬂ HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3ALLIDKUTESNTHU U 3A
LY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. 3ABPAHA.

LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE /
DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STGD - SAHKOISKUN VAARA FARE FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STQT NAYNOZ
HAEKTPOMNAHZIAZ - OMNACHQCTb HOPA)KEHMFI QNEKTPUYECKMM TOKOM - AR ES VESZELYE - PERICOL, DE ELECTROCUTARE - NI BEZPIECZENSTWO SZOKU

ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPE | ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE CENS OZA AHU ELEKTRICKYM PRUDOM NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONMACHOCT OT TOKOB YOAP.

DANGER OFWELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
E LDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERGYK - FARA FOR

ROK FR NSVETSNING KINAYNOZ KAMNQN ZYTKOAAHZHZ - ONACHOCTb MOB CBAPKM - HEGESZTES KCVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE
E SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPEC| SVAROVACICH DYMU -NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gxégygST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - OMACHOCT OT NYLLEKA MPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAOQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHD SVAA A - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HZ - OTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSOHT SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCIMNO3UA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUUTHYIO OOEX[Y - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0bJIKUTENHO HOCEHE HA NPEONA3HO OBJEKIO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST_ PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTE SE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE nPOZTATEYTIKA FANTIA - OBA3AHHOCTb Ae ATb 3A bIE MEPY - VEDOKESZTYU
A KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGAT E - NAKAZ NOSZENIA R KAWIC OCHRONNYCH - POVIN E POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -

\g OUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDAKAITSEKINDAID PIENAKUMSGERBTAIZSARGCIMDUS -3A0BIDKUTENHO HOCEHE HAMPEANA3HU PHKABULIN.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE - TULIPALON
VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ MYPKATIAZ - OTACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECI
POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS -TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA- OMACHOCT OT MOXAP.

DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - QUETSCHGEFAHR FUR DIE
OBEREN GLIEDMASSEN -PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES GEVAAR VOOR

VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - E FOR FASTKLEMNING AF DE ﬂVRE LEMMER YLARAAJOJEN PURISTU ISVAARA FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK
NING AV DE EXTREMITETERNA - KINAYNOZ ZYNOAIWHX ANQ MEAQN - OMNACHOCTb PA3NABIIUBAHUA BEPXHUX KO ELIHOCTEVI - FELSO VEGTA OK

DS ZEN OMASANAK VESZELYE PERICOL DE S'[RIVI EA MEM ELOB SUPE IOARE - NIEBEZPJECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN G YCH - NEBEZPECI PRITLACENI
HO TIN - NEBEZPECENSTVO PRIT|.ACENIA HORNYCH KONCATIN - NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV, - OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA
Nf?gngll E;I?R_AJWNR &USPAUDIMO PAVOJUS - ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA OFIACHOCT oT nPEMABBAHE

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOX EFKAYMATQN - OMTACHOCTb
OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECi POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST
OPEKLIN -OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - OMACHOCT OT U3TAPSIHUS.
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DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE FELTER -
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - FARE FOR IN]'ENSIVE MAGNETISKE FELT - BISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT KINAYNOZ ENTONON HAEKTPOMAINHTIKQN
MNEAIQN - ONACHOCTb MHTEHCUBHbIX MAFHVI,THbIX I'IOHEVI - INTENZIV MAGNESES MEZ LYE - MPURI MAGNETICE INTENSE - NIEBEZPIECZENSTWO
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - SPECIGA
MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - OTACHOCT OT CUITHU MATHUTHU MONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQNIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONTACHOCTb HE
VMOHWU3UPYIOLLEA PAOVALIMU - NEN INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECi
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS -MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMACTHOCT OTHE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

GENERAL HAZARD PERICOLO GENERICQ DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING : ALLMAN, FAR, ENIKOZ KINAYNOZ, - OBLUAA ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICQL GENE - OGOLN
NIEBEZPIECZENSTWO VSEOBECNE NEBEZPECI-VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINEOHT VISPARIGA
BISTAMIBA - OBLLM ONACTHOCTH.

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING PAS PA DELE I BEVIEGELSE VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR OR GAN I RORE SE -| POZOXH OPFANA ZE KINHZ| éCTVI B OBMXXEHWUM - VIGYAZAT: GEPAL| ATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN

CARE -UWAGA: R ME CZ| ASZYNY -POZOR NA POHYBUJICI SE SGU ASTI-POZOR NAPOHYBUJUCE SASU ASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI
U OKRETU - DEMESIO‘JUDANCI SDETALES TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHVIMAHVIE,D,BVI)KELLIVICEMEXAHVIBMVI

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALIPROTETTIVI- PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE

IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCI N OBRIGAEAO DE VESTIR CULOS DE PROTECQ 0 VERPLI T DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL PLIGT TILAT
BESKYTTELSES 'AKOLLISTA - DET ER OBLIGATOR ISK SEG VERNEB, - OBLIGATORISKT A

SKY SGLASDGON YI'IOXPEQZH NA (DOPA I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTL 3Al bIE 0'-IKVI VED! ZE UVEG VJSELETE GTELEZ ESTE

OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH -POVI NOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYL I - POVINNOST POUZIVANIA

OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS

KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0BIDKUTENHO JA CE HOCAT MPEAMA3HM O4UNA.
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WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT -
OBLIGACION DE PROTECCION E OIDO - OBRIG TORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLIQHTE OORBESCHERM NG - PLIGT TIL AT ANVENDE HOR - KUULOSUOJAUS

INEN - FORPLIKTELSE RUKE HORSELVERN - OBLIGATORISKT ATT SKYD RSELN - YNOXPEQXH NPOZITAZIAZ AKOHZ - OB ﬂ3AHHOCTb 3ALL|MU.l b CIyX -
HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY SLUCHU POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AQbITIKUTENIHO IA CE HOCAT NPEAMA3HN CPE[CTBA 3A CITYXA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBI%AO ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANGTIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKEAUKTORISERADE PERSONER ANAFOPEYZH MPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA
- 3AMNPET OCTYMA NOCTOPOHHUX JTWL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ D TE OSOBOM NIEUPOWAZNION M - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA -3ABPAHEH EOCTbMbT HA HEYMTbJIHOMOLLUEHU NTULIA.




WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEIBMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - ATTATOPEYZH XPHZHZ THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHEZ ZHMAZIAZ - UCTIOJIb30BAHUE TOYEYHOW
KOHTAKTHO/A CBAPOYHOW MALUMHbI 3AMPELLAETCS MIOAAM, UMEIOWMUM HEOBXOAWUMBIE OMSl XKU3HW SMEKTPOHHLIE UMW 3MEKTPUYECKUE MPUBOPHLI - TILOS A
PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - SE
INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCHA
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS |TAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YNIOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTESNIN HA ENEKTPUYECKM U ENEKTPOHHU MEAULIMHCKN YCTPOWUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION
INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEISSMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DO APARELHO
PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMCHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - AMTAFTOPEYETAI H XPHZH THE MONTAZ SE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOXOHKES - UCMONb30BAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOMW MALUMHbI
3ANPELLAETCSA NOAAM, UMEIOLLUM METANNIUYECKUE MPOTE3bI - TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE
FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM
PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITi BODOVACKY NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA BODOVACKY OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA
UPORABA TOCKALNIKA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU TASKINIO
SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - PUNKTKEEVITUSMASINAT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - 3AEPAHEHA E YNOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA METATNHW MPOTE3W.

DONOTWEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTIMETALLICI,OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE
PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMAIOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ NAAKETEZ - 3ANPELLAETCA
HOCWUTb METAIJTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UJTU MATHUTHDBIE MJIATbIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK AMAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET
- PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TIMETALINIU DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENTKAARTE -IRAIZLIEGTS VILKT
METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3BAEPAHEHO E HOCEHETO HA METAINHW NPEAMETU, YACOBHULIM U MATHUTHU CXEMMW.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS
VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANIAFOPEYZH XPHEHE
ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCTOJIb30BAHUE 3AMPELLAETCS NIOASIM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEHUS - TILOS AHASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ
POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3AEPAHEHO E
NMON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JIULIA.
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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.- Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse alos centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a
obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat
wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa séahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kadantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikd valittda laitetta kunnallisena sekajédtteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushéallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZuuBoAo Tou &eixvel Tn
Siag@opoTroinuévn GUAAOY TWV NAEKTPIKWY KIa NAEKTPOVIKWV CUCKEUWV. O XpAOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI QUTH TN GUCKEUR OOV MIKTO
OTEPES AOTIKO ATTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNAG. - CUMBON, yKa3blBakLWMIA Ha pa3fenbHbIA cO0p 3rneKTpU4eckoro n
3neKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpacbkiBaTh AaHHOe 060pyAOBaHME B Ka4ecTBe CMeLlaHHOro TBEpAOoro 6LITOBOro
oTxoAa, a 06si3aH o6palwaTbCcsa B cneuvanu3MpoBaHHble LIeHTPblI c6opa oTxoAoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre
engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul
este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow
miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji oznac¢ava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kédsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no
citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3feniHO cbOMpaHe Ha enekTpuyeckaTa M erieKTpoHHa amapartypa.
Mon3BaTenAT ce 3aAbikaBa Aa He U3XBbPIA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA oTnaabk B KOHTeMHepuUTe 3a CMeT, NOCTaBeHMU OT o6LlMHaTa, a
TpsA6Ba Aa ce 06bpHe KbM cneymanu3MpaHuTe 3a TOBa LIEHTpoOBe.
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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.

AN

/A

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.

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

When connecting the welding cables or carrying out any routine maintenance
operation on the arms and/or electrodes the spot-welder should be switched
off and disconnected from the power supply. Pneumatic cylinder-operated
spot-welders should be locked with the main switch in the “O” position and
the padlock closed.

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

7\

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.).

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.

-5-

PO®®

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.

AQ®RO®®

The strong magnetic fields generated by resistance welding processes (very
high currents) may damage or interfere with:
- CARDIAC STIMULATORS (PACE MAKERS)
- ELECTRONICALLY CONTROLLED IMPLANTED DEVICES
- METAL PROSTHESES
- Datatransmission orlocal telephone networks
- Instrumentation
- Clocks and watches

Magnetised cards
WEARERS OF VITAL ELECTRICAL OR ELECTRONIC DEVICES AND PEOPLE
WITH METAL PROSTHESES SHOULD NOT BE ALLOWED TO USE THE SPOT-
WELDER.
SUCH PERSONS SHOULD TAKE MEDICAL ADVICE BEFORE STOPPING IN
THEVICINITY OF SPOT-WELDERS AND/ORWELDING CABLES.

This spot-welder complies with all requirements of the technical standard for
the product, which to be used only and exclusively in industrial environments
and for professional purposes.

Electromagnetic compatibility with a domestic environment cannot be
guaranteed.

I\ rcsmninss 2 AN @

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

Both the operating method for the spot-welder and the variability in shape and

size of the piece being welded make it impossible to provide integrated

protection against the danger of the upper limbs being crushed: fingers,
hands, forearm.
Therisk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

- There should be risk evaluation for every type of job to be done; equipment
and masking should be provided to support and guide the work-piece
(unless a portable spot-welder is used).

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

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

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

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

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.
- RISKOFTIPPING 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.

- IMPROPERUSE
It is dangerous to use the spot-welder for any other purpose than that for
whichitis designed (spot resistance welding).

AN

The safeguards and moveable parts of the spot-welder casing should all be in
position before connection to the power supply.
WARNING: All manual operations on moveable accessible parts of the spot
welder, for example:

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes
SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY (MAIN SWITCH LOCKED TO “O”
USING PADLOCK WITH KEY TAKEN OUT for PNEUMATIC CYLINDER-operated
models).

2 INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Movable system for microprocessor-controlled resistance welding (spot-welder),
medium frequency inverter technology, 3-phase power supply and direct current
output.

The spot-welder is supplied with a clamp with dual-effect cylinder, water-cooled
cables and incorporated cooling system. It is also fitted with quick connectors for use
with accessory equipment, it can be used for numerous hot-working jobs, spot-
welding jobs on sheet metal and all working specific to the vehicle bodyshop.

Its main features are:

- automatic selection of welding parameters according to the material,

- automatic recognition of the inserted tool,

- customisation of welding parameters,

- measurement and adjustment of the force exerted on the electrodes,

- display of welding parameters,

- display of spot-welding current,

- pneumatic, forced air internal cooling with controlled introduction.

2.2 STANDARD ACCESSORIES:

- Eyebolts for lifting the pneumatic clamp.

- Eyebolts for lifting the machine.

- Clamp supports.

- Support pole, balancer and cable-holder strap.

- Filter and reduction unit (compressed air supply).

- Pneumatic clamp complete with (all water-cooled) cables.
- Cooling system (GRA).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Arm pairs of different lengths and/or shapes for water-cooled pneumatic clamp (see
spare parts list).

- Electrodes of different shapes for water-cooled pneumatic clamp (see spare parts
list).

- Manually operated clamp with cable pair.

- Arm pairs and electrodes of different lengths and/or shapes for manual clamp (see
spare parts list).

- Manually operated

- Complete studder kit with separate earth cable and accessory box.

- Clamp for twin-spot welding with cables.

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG.A)

The main data regarding use and performance of the spot-welder are summarised

on the rating plate and have the following meanings.

- Number of phases and frequency of power supply.

Power supply voltage.

- Mains power with permanent running (100%).

Rated mains power with 50% duty cycle.

Maximum loadless voltage over electrodes.

Maximum current when electrodes are shorted.

Current to secondary when running permanently (100%).

Gauge and length of arms (standard).

Minimum and maximum adjustable electrode force.

Rated pressure of compressed air supply.

Pressure of compressed air supply needed to obtain maximum electrode force.

Cooling water flow rate.

13 - Rated pressure drop for coolant liquid.

14 - Weight of welding device.

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

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.
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3.20THERTECHNICAL DATA
3.2.1 Spot-welding machine
General specifications

- Power supply voltage and frequency

- Electrical protection class

- Insulation class

- Enclosure protection rating

- Type of cooling

- (*)Overall Dimensions (LxWxH)

400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
|

H

IP 22

F (forced air)

90 x 60 x 110mm

- (**)Weight 170kg
Input

- Max. power in short circuit (Scc) 98kVA
- Power factor at Scc (cose) 0.8
- Main supply delayed fuses 32A
- Automatic circuit-breaker 32A ("C"- IEC60947-2)
- Power supply cable (L=<4m) 4 x 6mm2
Output

- Loadless secondary voltage (U,d) 14V
- Max. spot-welding current (I, max) 10kA
- Welding capacity max 4 + 4mm
- Duty cycle 5.0%
- Spots/hour on 3+3mm steel 360
- Maximum electrode force 450daN

120mm standard- 400mm max
automatic and programmable.
automatic and programmable.
automatic and programmable.
automatic and programmable.
automatic and programmable.
automatic and programmable.
Pulse number adjustment automatic and programmable.
- Minimum cooling water flow rate (30°C) Q : 3 I/min
(*)NOTE: The overall dimensions do not include the cables and the support pole.
(**)NOTE: The weight includes the wheels, cooling system, cables, clamp and cable
support.

- Arm projectio

Spot-welding current adjustment
Spot-welding time adjustment
Squeeze time adjustment

Ramp time adjustment

Holding time adjustment
Cooling time

3.2.2. Cooling system (GRA)

- Maximum pressure (pmax) 3bar
- Cooling power (P 1 I/min) 2.5kW
- Tank capacity 101

- Type of coolant demineralised water

4. DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER
4.1 SPOT-WELDER ASSEMBLY AND DIMENSIONS (FIG.B)
on the front:

1 - Main switch

- Pressure regulation unit and pressure gauge.

- "Start" button.

- Control panel.

- "Dinse" connector for accessory tools.

- 14-pin connector for recognising the tool being used.

- Pneumatic clamp support.

- Cooling system tank plug (GRA).

9 - Air valve for GRA.

10- Water level in GRA.

11- Yellow alarm indicator light for GRA (pressure switch triggered).
12- Green light indicating GRA is powered.

NG WN

on the back :

13- Air input filter.

14- Arm holder.

15- Power supply cable input.

on the side:

16- Balancer.

17- Cable/clamp support pole.
18- Anchorage for support pole.

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES
4.2.1 Control panel (FIG. C)
Description of spot-welding parameters:

%

POWER

Power: percentage of supplyable power during spot-welding range from 0 to
100%.

Squeeze time: time for which the electrodes of the pneumatic clamp squeeze

the sheet to be spot-welded without delivering current; used to ensure that the
electrodes reach the maximum pressure setting before delivering current
range from 10to 50 cycles (1 cycle =20ms).

J-l_J-l. Number of pulses: (only for pulsed spot-welding) number of spot-welding

Ramp time: time taken for the current to reach the maximum set value. For

pulsed operation with the pneumatic clamp this time is only applied to the first
pulse range from0to 100 cycles.

Spot-welding time: time for which the spot-welding current is held practically

constant. For pulsed operation with the pneumatic clamp this time is refers to
the duration of the single pulse range from 0,5to 100 cycles (*).

Cool time: (only for pulsed spot-welding) time elapsing between one current
pulse and the next range from 0.5to 20 cycles.



current pulses, each lasting for the set spot-welding time range from 1to 10

).

Hold time: time for which the electrodes of the pneumatic clamp continue to

squeeze the sheets that have just been spot-welded, without delivering
current. During this interval the welded spot will be cooled and the welded core
will crystallise; during this stage the pressure will refine the metal grain,
increasing the mechanical strength range from 2to 50 cycles.
(*)NOTE: the sum of ramp cycles and spot-welding cycles may not exceed 100 (2
seconds).
(**)NOTE: the maximum possible setting for the number of pulses depends on the
length of a single pulse: the total effective spot-welding time may not exceed 100 cycles.

)
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D.

BASIC FUNCTION I]} sequential display of spot-welding parameters:

1-Dual function key "A"

a)
n?vg'zn supplyable power,'Z squeeze time, & ramp time, spot-welding time,
cooI time (only in pulsed mode), [L Il number of pulses (only in pulsed mode),

hold time.

b) SPECIAL FUNCTION PRG changing the spot-welding parameters on display: to

enter this function itis necessary to follow the procedure described in section 6.2.2.

2 Key "B" for selecting the function used and displaying the tool used:

: Pneumatic clamp function with direct spot-welding current: the spot-

welding cycle starts with a squeeze time, continues with a ramp time, a spot-welding
time and ends with a hold time. This function can be selected with the "B" key.

: Pneumatic clamp function with “pulsed" spot-welding current: the

spot-welding cycle starts with a squeeze time, continues with ramp time, spot-welding
time, cool time, a set number of pulses and ends with hold time.

This function improves spot-welding capacity on high stress sheet or on sheet that has
been galvanised or has a special protective film.

This function can be selected with the "B" key.

% @’ : Manually operated clamp. Opposed spot-welding on sheet

that can be reached from both sides. This tool is recognised automatically.

g : Pneumatically-operated Air-puller gun. Used for tempering dents on motor

vehicle bodywork. This toolis recognised automatically.

: Twin-spot gun. Used for spot-welding sheet that cannot be reached on both

sides. This toolis recognised automatically.

3 Yellow LED - tool thermostat triggered ( (h-'l' ) : this lights up when the tool thermal

relay triggers; the machine blocks the tool being used. The machine is ready to resume
operation when "START" appears on the display (press the "START" button): this will
occur when the tool has been changed or when it has cooled down.

4- Key for selecting functions with the studder gun l :
This only has any meaning when the studder kit is used:

i/é.m@/\k Spot welding: pins, rivets, washers, special washers using suitable
electrodes.

o4

1 Spot-welding @ 4mm screws using a suitable electrode.

25:6 g5

Spot-welding @ 5-6mm screws and @ 5mm rivets using a suitable
electrode.

U

Y
&

Spot-welding single spots using a suitable electrode.

N

Tempering sheet metal using a carbon electrode. Upsetting sheet
metal using a suitable electrode.

Jogged spot-welding for patching sheet using a suitable electrode.

5 Yellow LED STUDDER thermostat triggered ( ?J" ): this lights up when the

studder thermal relay triggers; the machine blocks its use. The machine is ready to
resume operation when "START" appears on the display (press the "START" button):
this will occur when the tool has been changed or when it has cooled down.

6-"D" key for selecting thickness @ :

This is used to position the spot-welding programme according to the thickness of the
piece to be welded.

If the LED flashes this means welding is critical for the selected thickness with the
currently used tool; if the LED does not light up this means that the currently connected
tool is unable to weld at this thickness.

PRG

D.

ELECTRODE  “L”
a) BASIC FUNCTION (M“TE'“A" FORCE  ARMS ): sequential display of material setting,

electrode force (pneumatic clamp only), setting for arm length (pneumatic clamp
only).

7-Dual function key "E"

«

(3stc)

b) SPECIAL FUNCTION PR : for changing the material and setting the arm length

(pneumatic clamp only): to enter this function itis necessary to follow the procedure
"SETTING THE MATERIAL AND ARM LENGTH" in section 6.3.

8-LOAD and STORE keys:

These are active only in programming mode (see section 6.2.2). The "STORE" key is
used to save the welding cycle setting for a given tool, thickness and material.

The "LOAD" key is used to load the DEFAULT welding cycle setting for a given tool,
thickness and material.

WARNING! if the "load" and "store" keys are pressed simultaneously when the
machine starts up, all the factory settings for each tool, thickness and material
will be loaded; any customised programme will therefore be lost!

9-Encoder:
Only active during programming. Used to change the value of the spot-welding
parameters, material, and armlength.

10-Display:

Is able to show:

Alarm signals (see section 4.3.1)

Warning signals (LO FO = low pressure in electrodes, HI FO = electrode pressure too
high, OP ELE = insulation between electrodes, NO CON = no tool connected). (See
Tab. 2 for the complete list of warnings). The red LED on the clamp lights up when
there is awarning signal.

"START" whenever the machine is started up or to reset the machine after an alarm
signal.

The percentage power setting [%].

Spot-welding parameter time expressed in cycles at 50Hz (1 cycle =20ms).
Currentused in the spot-welding cycle [A].

The force exerted on the electrode tips [daN] (for pneumatic clamp only).

The material settings for the sheet being welded.

Arm length [mm] (for pneumatic clamp only).

11-LED's for general alarm, spot welding, programming:

'1

S
PRG

Yellow LED general alarm: this lights up when the thermal relays trigger, when

alarms trigger for overvoltage, undervoltage, overcurrent, phase failure, air
failure or for an alarmin the GRA.

Red LED spot-welding: this lights up for the entire duration of the spot-welding
cycle.

Red programming LED: the machine is in programming mode and cannot
carry outany spot-welding cycle.

4.2.2 Pressure regulation unitand pressure gauge.(FIG. B-2)

Used to adjust the pressure exerted on the electrodes of the pneumatic clamp by turning
the adjustmentknob (only for the pneumatic clamp).

NOTE: the pressure regulator only makes the correct adjustment when the pressure is
increased. For example: to take the pressure correctly from 8 bar to 6 bar we
recommend decreasing the pressure gauge reading to below 6 bar and then increasing
the pressure until the required value is reached.

4.3SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK

4.3.1 Safeguards and alarms

a) Thermalrelay:
Triggers if the spot-welder overheats due to insufficient or lack of cooling water or to
an excessively heavy duty cycle.

Triggering is indicated by the yellow LED ( I'I ) lighting up on the control panel.
If the relay has triggered due to overheating of the tool the corresponding yellow

LED ( h’ ) also lights up (fig. C -3; C-5).

The alarmis shown on the display as:

AL 1 =primary overheating alarm

AL 2 =secondary overheating alarm

AL 8 =clamp overheating alarm

EFFECT: movement blocked: electrodes open (cylinders discharged); current
shutdown (welding disabled).

RESET: manual (by pressing the "START" button after the temperature has
returned within the allowed limits the yellow LED [-] goes off).



b) Main switch:
Position " O "= open (OFF), can be padlocked (see chapter 1).

A WARNING! In position "O" the terminals inside the machine
(L1+L2+L3) for connecting the power supply cable are live.

Position " | " = closed (ON): the spot-welder is powered but is not in operation
(STANDBY - itis necessary to press the "START" button).

Emergency function

When the spot-welder is in operation, opening (pos." | "=>pos " O ", switching off)
will stop the machine in safety mode:

-currentdisabled;

- electrodes open (cylinder discharged);

- automatic restart disabled.

c) Compressed air safeguard
Triggers if there is a pressure failure or pressure drop (p < 3bar) in the compressed
airsupply;
The display indicates triggering of this safeguard with the message "AL 6"
EFFECT: movement blocked: electrodes open (cylinder discharged);
current shut-down (welding disabled).
RESET: manual (by pressing the "START" button after the pressure has returned
within the allowed limits (pressure gauge shows >3bar).

d) Cooling system safeguard
Triggers if there is a pressure failure or pressure drop in the coolant water:
The display indicates triggering of this safeguard with the message "AL 7"
EFFECT: movement blocked: electrodes open (cylinder discharged); current shut-
down (welding disabled)
RESET: switch the machine off and on again!!

e) Phasefailure safeguard
The display indicates triggering of this safeguard with the message "AL 11"
EFFECT: movement blocked: electrodes open (cylinder discharged); current shut-
down (welding disabled).
RESET: manual (press "START" button)

f) Over/undervoltage safeguard
The display indicates triggering of this safeguard with the message "AL3" for
OVERVOLTAGE and "AL4" for UNDERVOLTAGE.
EFFECT: movement blocked: electrodes open (cylinder discharged); current shut-
down (welding disabled)
RESET: manual (press "START" button)

g) "START" button

This button must be pressed to control the welding operation in each of the following

cases:

- whenever the main switch is closed (pos " O "=>pos " | *, switching on):

- whenever the safeguards/thermal relays have triggered:

- whenever the (electrical or compressed air) power supply is restored following an
interruption due to disconnection upstream or a fault.

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS WITH THE SPOT-WELDER
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED PERSONNEL.

5.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Unpack the spot-welder, assemble the separate parts included in the package, as
described in this chapter.(FIG. C)

5.2HOWTO LIFTTHE SPOT-WELDER (FIG. D)

The spot-welder should be lifted with a double cable and hooks, using the M12 ISO3266
rings provided for this purpose.

Slinging the spot-welder in any other way than as indicated (e.g. through the arms or the
electrodes) is absolutely forbidden.

5.3POSITION

The installation area must be sufficiently large and without obstacles, suitable for
ensuring completely safe access to the control panel, to the main switch and to the
working area.

Ensure that there are no obstacles near the cooling air inlets and outlets and that no
conductive dusts, corrosive vapour, moisture etc.can be sucked in.

Position the spot-welder on a plane surface made of uniform, compact material able to
support the weight (see the “technical data”) so as to prevent it from tipping or moving
dangerously.

5.4 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

Before making any electrical connection, make sure the rating data of the spot-welder
correspond to the mains voltage and frequency available at the place of installation.

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

5.4.2 Plug and socket

Connect the power supply cable to a standardised plug (3P + G) of adequate capacity
and prepare a power outlet protected by fuses or by an automatic circuit-breaker; the
appropriate earth terminal should be connected to the (yellow-green) earth conductor
of the powerline.

The capacity and specifications of the fuses and circuit-breaker are given in the
paragraph on “OTHER TECHNICAL DATA”.

A WARNING! Failure to observe the rules given above will invalidate the (class
1) safety system provided by the manufacturer causing serious risks to people
(e.g.electric shock) and objects (e.g. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

- Setupacompressed air line with working pressure between 6 and 8 bar.

- Fit one of the compressed air connectors to the filter-reducing valve unit to make it
compatible with the connectors available where the spot-welder s installed.

5.6 PREPARATION OFTHEWATER COOLING SYSTEM (GRA)

A WARNING! Operations to fill the system should be carried out with the
apparatus switched off and disconnected from the power supply.

Do not use electrically conductive anti-freeze liquids.

Use only demineralised water.

- Fill the tank with demineralised water through the filler cap (fig. B-8): tank capacity =
101; make sure that, as you complete filling, the water does not overflow.
- Close the cap onthe tank.

5.7 CONNECTINGTHE PNEUMATIC CLAMP

The pneumatic clamp is permanently connected by cables to the power source.

Insert the 14-pin connector of the clamp into the socket on the machine (FIG. E) so that
the tool is recognised.

5.8 CONNECTING THE MANUAL CLAMP AND STUDDER GUN WITH THE EARTH
CABLE (FIG.F)

- Disconnect the connector for recognising the pneumatic clamp (the display will show
"NO CON").

Connectthe DINSE plug of the tool that is to be used into the appropriate socket.
Connect the connector for recognising the tool to the spot-welder and press the
"START" button (FIG.B-3).

5.9 CONNECTINGTHE AIR PULLERWITH EARTH CABLE (FIG.F)

Disconnect the connector for recognising the pneumatic clamp (the display will show
"NO CON").

Connectthe DINSE plugs to their corresponding sockets.

Connectthe air puller to the pneumatic power supply (6-8 bar).

Connect the connector for recognising the air puller to the spot-welder and press the
"START" button (FIG.B-3).

5.10 CONNECTINGTHETWIN-SPOT CLAMP
Proceed as for the "air puller” tool.

6. (SPOT) WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before carrying out any spot-welding operation it is necessary to make a series of
checks and adjustments, which should be carried out with the general switch in the “O”
position and with the padlock closed.

Ensure that the electrical connections are correct, in accordance with the above
instructions.

Check the compressed air hookup; connect the compressed air feed pipe to the
pneumatic network, use the reduction valve knob to adjust the pressure until the
gauge gives a reading between 4 and 8 bar (60 - 120 psi) depending on the thickness
of the sheetto be welded (see TAB.1).

When using the manual clamp, bear in mind that the force exerted by the electrodes
during the welding phase is achieved by adjusting the knurled nut (FIG. H); turn it
clockwise to increase the force in proportion to the increase in sheet thickness but
make the adjustment so that the clamp is able to close (triggering the corresponding
microswitch) with very little effort.

Checks and adjustments to be carried out with the main switch in the "I" position

(ON)

Aligning the arms/electrodes of the pneumatic clamp:

Between the electrodes, slide a shim equivalent to the thickness of the sheets to be

welded; bring the arms together using the squeeze function (see section 6.2.1) and

ensure that they are parallel and that the electrodes are centred (the tips meet).

Align the arms, if necessary, by releasing the jaws of the arm-holder with the centring

dowel and inserting them completely into the arm-holder; then centre the locating

hole with the dowel inserted into the arm-holder itself and proceed to relock the jaws.

Carry out the squeeze function on the electrodes once more before proceeding with

the spot-welding cycle.

Cooling system:

- Make sure the cooling system works properly and there are no leaks in the hydraulic
circuit: the GRA will start operation at the first spot-welding cycle of the pneumatic
clamp and will switch off if the clamp remains inactive for a preset length of time.

IMPORTANT:

If the yellow light comes on (fig. B-11) it may be necessary to remove the air

presentin the circuitin order to start water circulation.

Proceed as follows:

A) Switch off the machine.

B) Position the clamp and cables at the same level as the surface on which the

spot-welder rests.

Restart the unit and immediately open the discharge valve (fig. B-0) by turning

itmanually until water comes out.

Close the valve immediately to prevent more water from leaking out.
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6.2 ADJUSTINGTHE (spot-welding) PARAMETERS

The parameters that affect the diameter (section) and mechanical strength of the spot
weld are:

- Force exerted by the electrodes.

- Spot-welding current.

- Spot-welding time.

When specific experience is lacking we recommend carrying out a number of test welds
using sheet of the same thickness and quality as that of the workpiece.



6.2.1 Adjusting the force and squeeze function (pneumatic clamp only)
The squeeze function is carried out in two ways:
a) "Permanent" squeeze (adjustment of the force):
In this mode there will be no current output from the machine.

- Take the air pressure to approx. 4 bar by adjusting the pressure regulator manually
fig.B-2.
Enter "electrode force" mode by pressing key E twice as in fig.C.
Keep the button of the pneumatic clamp pressed in order to squeeze the
electrodes. The clamp will hold the squeeze until the button is released.
Release the button and read the value of the force achieved.
Increase the pressure using the regulator and repeat the squeeze until you obtain
the desired electrode force value.
"Rapid" squeeze:
Pneumatic clamp ready to weld ("material” function).
Take the air pressure to 4 bar by adjusting the pressure regulator manually fig.B-2.
Press the button of the pneumatic clamp and release it immediately in order to
squeeze the electrodes. The clamp will keep the electrodes squeezed for the total
time setting made for the welding cycle, without any current output.
read the value of the force achieved, enter "electrode force" mode by pressing key
E twice asinfig.C.

A WARNING! If the button is held down for too long the machine will start the

spot-welding cycle, with current output; always make a "permanent squeeze" if
you want to be sure that there is no current output!

A WARNING!

RESIDUAL RISKS! Also in this operating mode there is a risk of crushing the
upper limbs: take all necessary precautions (see the chapter on safety).

6.2.2. Adjusting the spot-welding current and times (FIG. C)

The spot-welding parameters are described in section 4.2.1

Spot-welding current and time are set automatically by selecting the thickness of the

sheetto be welded with key D as in fig. C and selecting the material (see section 6.3).

IMPORTANT:

If the LED corresponding to the selected thickness “flashes” this means that the

default welding current, or the initially programmed current, is insufficient to

achieve a satisfactory weld;

The spot-welding operation is deemed correct when a tensile test causes the spot-

welding core to come out of one of the two sheets.

- It is possible to customise the welding parameters within the limits set by the

manufacturer using the "STORE" procedure:

a) Connect the tool to the spot-welder using the corresponding 14-pin recognition
connecter.

b) Keep key A as in fig. C pressed for approx. 3 seconds; the display will flash and the
"PRG" LED will light up.

c) Use key A to select the parameter to be modified and select the desired value by
turning the encoder knob.

d) Repeatthe operation for all the parameters that are to be modified as in fig. C-1.

e) Pressthe "Store" key twice to save the parameters (the display will show "done").

f) Exit programming by keeping key A pressed down.

NOTA: during programming the spot-welder is unable to supply current output.

- Itis possible to reload the factory programme for a given tool, thickness and material

using the "LOAD" procedure:

g) Enter programming mode as specified in point b) of this section.

h) Press the load key twice (the display will show "done"). It is now possible to display
the factory programme.

i) Repeatpoints e) and f) in this section.

6.3.SETTINGS FORTHE MATERIAL AND ARM LENGTH (FIG.C)

6.3.1 Material

- Keep key E pressed for approx. 3 seconds; the display will flash and the "PRG" LED
will light up.

- Use the encoder to select the material of the sheets to be welded from the available
materials.

- Keep key E pressed for approx. 3 seconds to save the settings and exit programming.

The available materials are:

FE = low carbon content iron sheet;

StSt = stainless steel sheet;

FE zn = low carbon content iron sheet treated with surface galvanisation.

FEHss = high yielding iron sheet

“FREE” = additional available material if present

ATTENTION! In the “FREE” programs all the values that can be adjusted, are set to
the minimum value out of default.

if you recall the default program by means of the above described LOAD function
itmeans to reset the program!

6.3.2 Arm length (for pneumatic clamp only).

Keep key E pressed for approx. 3 seconds; the display will flash and the "PRG" LED
will light up.

Use key E to select "L" ARMS.

Use the encoder to select the length of the arms mounted on the pneumatic clamp.
Keep key E pressed for approx. 3 seconds to save the settings and exit programming.
IMPORTANT: it is absolutely essential to select the correct arm length in order to
obtain a correct reading for the force applied to the electrodes of the pneumatic
clamp.

6.4 SPOT-WELDING PROCEDURE

Operations that are valid for all tools:

- Selecting the material to be welded (see 6.3.1).

- Selecting the material thickness (key D as in fig.C).

- Displaying the preset spot-welding parameters (key A in fig.C).

- Ifdesired, customising the spot-welding programme (see section 6.2.2).

6.4.1 PNEUMATIC CLAMP

- Select the continuous or pulsed spot-welding function (see section 4.2.1 for a

description of key "B").

Carry out the squeeze function to adjust the force to the desired value (*).

Place an electrode on the surface of one of the two sheets to be spot-welded.

Press the button on the handgrip of the clamp so that:

a) The sheets close between the electrodes with the preset force (driven by the dual-
effect cylinder).

b) The spot-welding cycle starts with current passage indicated by the LED( _g_ )
on the control panel.

Release the button a few moments afterthe LED ( E ) has gone off.

At the end of the spot-weld the average welding current will be displayed (excluding
the initial and final ramps). The current value on the display may alternate with
"warning" messages as described in section 4.2.1 "display".

(*)NOTE: as the thickness to be welded increases, so do the current and electrode force
(see TAB.1). The machine display shows "LO FO" and "HI FO" for force values that are
respectively too low or too high during welding.

NOTE 1: the electrodes are replaced by releasing them using a size 14 wrench. Insert

the new electrodes and carry out a squeeze to ensure their complete insertion.

NOTE 2:the electrode-holder arms are replaced in the following way:

a) release the jaws of the arm holder with the dowel and take out the arms.

b) completely insert the new arms with sealing ring into the arm-holder.

c) then centre the locating hole with the dowel inserted into the arm-holder itself and re-
lock the jaws.

d) insertthe electrodes as indicated in "NOTE 1".

A WARNING! THE OPERATIONS DESCRIBED IN THE NOTES ABOVE MAY
CAUSE AIR TO ENTER THE HYDRAULIC CIRCUIT. PROCEED AS FOLLOWS TO
REMOVETHE AIR FROMTHE CIRCUIT:

- Switch off the machine.

Position the clamp and cables at the same level as the surface on which the
spot-welder rests.

Restart the unit and immediately open the discharge valve (fig. B-9) by turning it
manually until water comes out.

Close the valve immediately to prevent more water from leaking out.

6.4.2 MANUAL CLAMPS % @

Place the bottom electrode on the sheets to be spot-welded.
Pullthe top lever on the clamp to the end of its stroke, so that:
a) The sheets close between the electrodes with the preset force.

b) The spot-welding cycle starts with current passage indicated by the LED ( E )

on the control panel.
- Only release the clamp lever a few moments after the LED has gone off (end of
welding); this delay (holding) improves the mechanical properties of the weld.

6.4.3 STUDDER GUN l

WARNING!

To fit or release the accessories on the studder chuck use the two fixed hexagon
wrenches to stop the chuck turning.

When operating on doors and bonnets the earth bar MUST be connected to the
same part to prevent current passing through the hinges, and the bar must always
be set nearthe welding area (if the current has to travel over long distances this will
reduce the efficiency of the weld).

Connecting the earth cable:

a) Barethe sheetas close as possible to the point where you intend to work, cleaning
an area corresponding to the contact surface of the earth bar.

b1) Fasten the copper bar to the sheet surface using an ARTICULATED CLAMP
(welding model).
Alternatively to method b1 (when practical difficulties arise) proceed as follows:

b2) Spot-weld a grommetto the prepared sheet surface; pass the grommet through the
slitin the copper bar and lock it with the supplied terminal.

Spot-welding the grommet for anchoring the earth terminal Q

Fit the appropriate electrode to the studder chuck (POS.9, FIG. I) and insert the
grommet (POS.13, FIG.I).

Place the grommet in the chosen area. Place the earth terminal in contact in the same
area; press the torch button to weld the grommet to be used for anchorage as described
above.

MW
Spot-welding screws, washers, studs, rivets LE‘.QA

Fit the appropriate electrode to the studder, insert the item to be welded and place it on
the sheet at the desired point; press the button on the studder: release the button only

afterthe presettime (LED —g._ goes off).

Spot-welding sheets from one side only LL

Fit the appropriate electrode to the studder chuck (POS.6, FIG. I) pressing on the
surface to be welded. Press the button on the studder and only release it after the preset
time (LED goes off).

WARNING!

The maximum sheet thickness that can be welded from only one side is: 1+1 mm. This
type of welding must not be used on bodywork supporting structures.

To obtain correct results when spot-welding sheets with the studder the following basic
precautions should be taken:

1 - Aperfectearth connection.



2 - The two parts to be spot-welded should be bared of any paint, grease or oil.

3 - The parts to be welded should be in contact with one another, without an intervening
shim; if necessary press them together with a tool and not with the studder. Too
much pressure will lead to poor results.

4 - Thetop piece should never be thicker than 1 mm.

5 - The diameter of the electrode tip should be 2.5 mm.

6 - Make sure that the electrode locking nut is tightened up completely and that the
welding cable connectors are locked.

7 - When spot-welding, put the electrode on the sheet, exert slight pressure (3-4 kg).
Press the button, weld for the preset time and only then take the studder away.

8 - Neverweld more than 30 cm from where the earth bar is fastened.

Simultaneous spot-welding and pulling on special grommets \_l

This is carried out by fitting and locking the chuck tightly (POS.4, FIG.1) onto the body of
the extractor (POS.1, FIG. I); lock the other terminal of the extractor tightly onto the
studder (FIG.1). Insert the special grommet (POS.14, FIG.1) into the chuck (POS.4, FIG.
1), locking it with the special screw (FIG. 1) Spot-weld it in the required place, adjusting
the studder as for spot-welding grommets and start pulling.

On completion, turn the extractor through 90° to detach the grommet, which can be re-
welded in a new position.

Heating and upsetting sheets /a's

In this operating mode the TIMER is off: by selecting welding time the display shows
“InF” (infinite time).

The operating time is therefore determined manually by the time for which the studder
button is pressed down.

Currentintensity is regulated automatically depending on the selected sheet thickness.
Fit the carbon electrode (POS.12, FIG. I) into the studder chuck and lock it with the ring
nut. Touch the previously bared area with the carbon tip and press the studder button.
Work from the outside towards the inside with a circular movement so as to heat the
sheet, which will work harden and return to its original position.

To prevent the sheet from over-hardening treat small areas and immediately afterwards
wipe them with a damp cloth to cool the treated part.

Upsetting sheet metal /4%
In this position, working with the appropriate electrode, it is possible to flatten sheets
that have undergone localised deformation.

Jogged spot-welding (Patching).«

This function is suitable for spot-welding small rectangles of sheet to cover holes due to

rustor other causes.

Fit the appropriate electrode (POS.5, FIG. ) into the chuck, and tighten the ringnut to

fasten it securely. Bare the area to be worked on and make sure the patch sheet to be

welded is clean and free of grease and paint.

Position the patch and put the electrode on it then press the studder button and keep it

pressed, advancing in rhythm with the work/rest intervals determined by the spot-

welder.

When working exert slight pressure (3-4 kg) and follow an ideal line 2-3 mm from the

edge of the new piece being welded.

To achieve good results:

1 - Neverweld more than 30 cm from where the earth is attached.

2 - Use patch sheet no more than 0.8 mm thick, preferably stainless steel.

3 - Move forwards in rhythm with the spot-welder. Advance during the pause and stop
during welding.

Using the supplied extractor (POS.1,FIG.I)

Locking on and pulling grommets

This is carried out by fitting and locking the chuck tightly (POS.3, FIG. 1) on the body of
the electrode (POS.1, FIG. I) Lock onto the grommet (POS.13, FIG. 1), which was been
spot-welded as described previously, and start pulling On completion turn the extractor
through 90° to detach the grommet.

Locking on and pulling pins

This is carried out by fitting and locking the chuck tightly (POS.2, FIG. 1) on the body of
the electrode (POS.1, FIG.1) Insert the pin (POS.15-16, FIG. 1), which was spot-welded
as described previously, into the chuck (POS.1, FIG. I) keeping the end pulled towards
the extractor (POS.2, FIG. I) After insertion release the chuck and start pulling. On
completion pull the chuck towards the hammer to extract the pin.

7. MAINTENANCE

A WARINING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE OPERATION
MAKE SURE THE SPOT-WELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER SUPPLY.

The main switch must be locked in the “O” position using the supplied padlock.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR

- adjustment/reset of electrode tip diameter and profile;

- replacing the electrodes and arms (see NOTES 1 and 2in section 6.4.1).

- electrode alignment checks;

- cable and clamp cooling checks;

- discharge of condensation from the compressed airinlet filter.

- check the water level in the tank regularly, with a frequency proportional to the
amount of use.

- make regular checks to make sure the liquid is not leaking.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED ELECTRICAL-MECHANICAL
PERSONNEL.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT-WELDER PANELS AND

WORKING INSIDE IT MAKE SURE IT IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the spot-welder while it is live, this may cause serious electric

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

parts.

Depending on how often the spot-welder is run and on the environmental conditions,

make regular checks inside the machine and remove the dust and the metallic particles

deposited on the transformer, the thyristor module, the terminal box, etc., using dry

compressed air (max.5 bar).

Do not direct the compressed air jet on the electronic boards; clean them using a very

soft brush or with the appropriate solvents.

Take the opportunity to:

- Ensure that the wiring insulation is not damaged and the connections are tight and
free of oxidation.

- Ensure that the transformer secondary screws connecting the output bars are tightly
secured and that there are no signs of oxidation or overheating.

IF SPOT-WELDER OPERATION IS UNSATISFACTORY, BEFORE PERFORMING

MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE CHECK

WHETHER:

With the spot-welder main switch closed (pos.”1”) the green LED is on; if not the fault

isinthe powerline (cables, outlet and plug, fuses, excessive voltage drop etc.).

The yellow LED is on (thermal safeguard triggered); wait until the LED goes off before

re-starting the spot-welder; ensure correct cooling water flow and, if necessary,

reduce the duty cycle.

The parts making up the secondary circuit (arm-holder castings arms electrode

holders cables) are inefficient due to loose screws or oxidation.

The welding parameters are actually appropriate for the job to be done.

7.2.1Working on the GRA

Inthe case of:

- the need to top up the water level in the tank becoming excessively frequent;

- alarm 7 triggering too often;

- waterleaks;

we recommend checking for problems that may be presentinside the cooling unitarea.
Always refer to section 7.2 for general instructions and warnings and always disconnect
the spot-welder from the power supply, then proceed to remove the side panel (FIG.L).
Check for leaks in the connections and in the piping. If you find a leak, replace the
damaged part. Remove any water that may have leaked during maintenance and close
the side panel.

Then proceed with resetting the spot-welder, following the appropriate instructions in
section 6 (Spot welding).

7.2.2 Replacing the GRA

To replace the cooling unit completely and/or to enable operations that cannot be
carried outas described in section 7.2.1, proceed as follows:

refer to section 7.2 for general instructions and warnings and always disconnect the
spot-welder from the power supply;

loosen the screws and take the lifting arm support out of its housing (FIG.M);

remove the side panels (FIG.N);

undo the screws fastening the cooling unit to the trolley structure (FIG.O);

Disconnect the flexible water hoses, labelled “OUTLET” and “INLET”, by unscrewing
the hose clips fastening them to the pipe fittings (FIG. P).

Watch out for water that may leak out of the circuit.

disconnect the control wiring for the clamp button (FIG.O);

take out the cooling unit from the back of the spot-welder (FIG.R);

—y

~N o

Toinsert the new cooling unit or to reinsert the extracted and repaired unit, proceed in
the reverse order, taking care to connect the clamp button cable correctly and also the
piping. Remove any water that may have leaked during maintenance.

Then proceed with resetting the spot-welder, following the appropriate instructions in
section 6 (Spot welding).

-10 -
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verraimpiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
RESISTENZA

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

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

La chiave del lucchetto pud 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 I'interruttore dev’essere posto in posizione “0O”
bloccato conil lucchetto chiuso e privo di chiave.

AN

Eseguire linstallazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
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. Sulle puntatrici ad azionamento con
cilindro pneumatico & necessario bloccare I'interruttore generale in posizione
“0”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).

Ve WA/

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

PO®®

- Proteggere sempre gliocchicon gli appositi occhiali di protezione.

Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con
saldaturaaresistenza.

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

AQ®ROOO

| campi magnetici intensi generati dal processo di saldatura a resistenza
(correnti molto elevate) possono danneggiare od interferire con :

- STIMOLATORICARDIACI(PACE MAKER)

- DISPOSITIVI IMPIANTABILIA CONTROLLO ELETTRONICO

- PROTESIMETALLICHE

- Retiditrasmissione dati o telefoniche locali

- Strumentazione

- Orologi

- Schede magnetiche

DEV’ESSERE PROIBITA L'UTILIZZAZIONE DELLA PUNTATRICE Al
PORTATORI DI DISPOSITIVI ELETTRICI O ELETTRONICI VITALI E PROTESI
METALLICHE.

QUESTE PERSONE DEVONO CONSULTARE IL MEDICO PRIMA DI SOSTARE
NELLEVICINANZE DELLE PUNTATRICI E/O DEICAVIDISALDATURA.

[\

Questa puntatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
I'uso esclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.

Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

YA \N—- N/ N
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RISCHIO DISCHIACCIAMENTO DEGLIARTI SUPERIORI

La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:
dita,mano,avambraccio.

Ilrischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:

- Loperatore dev’essere esperto o istruito sul procedimento di saldatura a
resistenza con questatipologia di apparecchiature.

- Dev’essere eseguita una valutazione del rischio per ogni tipologia di lavoro
da eseguire; & necessario predisporre attrezzature e mascheraggi atti a
sostenere e guidare il pezzo in lavorazione (salvo I'utilizzo di una puntatrice
portatile).

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

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

- Lazonadilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

- Non lasciare incustodita la puntatrice: in _questo caso & obbligatorio
scollegarla dalla rete di alimentazione; nelle puntatrici ad azionamento con




cilindro pneumatico portare I'interruttore generale in “0” e bloccarlo con il
lucchetto in dotazione, la chiave dev’essere estratta e conservata dal
responsabile.

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

- RISCHIO DIRIBALTAMENTO E CADUTA

- Collocare la puntatrice su una superfice 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 diribaltamento.

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

- USOIMPROPRIO
E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa
da quella prevista (saldatura a resistenza a punti).

A PROTEZIONIE RIPARI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della puntatrice devono essere in
posizione, primadicollegarla allarete dialimentazione.
ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti mobili accessibili della
puntatrice, ad esempio:

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO IN
“0” CON LUCCHETTO CHIUSO E CHIAVE ESTRATTA nei modelli con
azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) controllata da microprocessore,
tecnologia inverter a media frequenza, alimentazione trifase e corrente continua
d’uscita.

La puntatrice & dotata di pinza con cilindro a doppio effetto, cavi raffreddati ad acqua e
gruppo di raffreddamento incorporato. Dotata inoltre di prese rapide per I'utilizzo delle
attrezzature accessorie, permette I'esecuzione di numerose lavorazioni a caldo, di
lavorazioni a punti sulle lamiere e di tutte le lavorazioni specifiche del settore
autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche sono:

- scelta automatica dei parametri di saldatura in funzione del materiale,
riconoscimento automatico dell’utensile inserito,

personalizzazione dei parametri di saldatura,

misura e regolazione della forza applicata agli elettrodi,

visualizzazione dei parametri di saldatura,

visualizzazione della corrente di puntatura,

raffreddamento interno ad aria forzata e pneumatico ad inserzione controllata.

N

.2 ACCESSORIDISERIE
Golfari per il sollevamento della pinza pneumatica.
Golfari per il sollevamento della macchina.
Supportipinza.
Palo di sostegno, annullatore di peso e cinghia porta cavi.
Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa).
Pinza pneumatica completa di cavi (tutto raffreddato ad acqua)
Gruppo diraffreddamento (GRA)

N

.3 ACCESSORIARICHIESTA
Coppie bracci con lunghezza e/o forma diversa per pinza pneumatica raffreddata
ad acqua (V. lista ricambi).
Elettrodi di forma diversa per pinza pneumatica
ricambi).
Pinza ad azionamento manuale con coppia cavi.
Coppia bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza manuale (v.
lista ricambi).
Pinza a”C”ad azionamento manuale con cavi.
Kit studder completo con cavo di massa separato e cassetta accessori.
Pinza per doppio punto con cavi.

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (FIG.A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza dellalinea dialimentazione.

- Tensione di alimentazione.

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

- Potenza nominale direte con rapporto d’intermittenza del 50%.

- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

- Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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

- Scartamento e lunghezza dei bracci (standard).

- Forza minima e massima regolabile degli elettrodi.

10 - Pressione nominale della sorgente d’aria compressa.

11 - Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la massima
forza agli elettrodi.

12 - Portata dell’acqua di raffreddamento.

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

14 - Massa del dispositivo di saldatura.

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

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.

raffreddata ad acqua (v. lista
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3.2 ALTRIDATITECNICI
3.2.1 Puntatrice
Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza di alimentazione

Classe di protezione elettrica

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Classe d’isolamento H
- Grado diprotezione involucro P22
- Tipodiraffreddamento F (aria forzata)
- (*)iIngombro(LxWxH) 90x60x110mm
- (**)Peso 170kg
Input

- Potenza maxin cortocircuito (Scc) 98kVA
- Fattore di potenza a Scc (coso) 0,8
- Fusibilidirete ritardati 32A
- Interruttore automatico direte 32A (“C"-IEC60947-2)
- Cavodialimentazione (L=<4m) 4 x6mm?
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U,d) 14V
- Corrente max di puntatura (I, max) 10kA
- Capacita dipuntatura max 4 +4mm
- Rapporto intermittenza 5,0%
- Punti/ora su acciaio 3+3mm 360
- Forzamassima agli elettrodi 450daN

Sporgenza bracci

120mm standard- 400mm max

- Regolazione corrente di puntatura

- Regolazione tempo dipuntatura

- Regolazione tempo diaccostaggio

- Regolazione tempo dirampa

- Regolazione tempo di mantenimento

- Regolazione tempo freddo

- Regolazione numero impulsi :
- Portata minima acqua raffreddamento (30°C) Q :

automatica e programmabile.
automatico e programmabile.
automatico e programmabile.
automatico e programmabile.
automatico e programmabile.
automatico e programmabile.
automatico e programmabile.

31/min

(*)NOTA: Lingombro non comprende i cavi e il palo di sostegno.
(**)NOTA: Il peso & comprensivo del carrello, del gruppo di raffreddamento, dei cavi,
della pinza e del sostegno cavi.

3.2.2 Gruppo diraffreddamento (GRA)

- Pressione massima (pmax) : 3bar
- Potenzadiraffreddamento (P 11/min) : 2,5kW
- Capacita serbatoio : 101

- Tipodiliquido diraffreddamento : acqua demineralizzata

4.DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 ASSIEME ED INGOMBRO DELLA PUNTATRICE (FIG.B)
sul lato anteriore:

- Interruttore generale.

- Gruppo regolatore di pressione e manometro.

- Pulsante “Start”di inizializzazione.

- Pannello dicontrollo.

- Attacco “dinse” utensili accessori.

- Connettore 14 pin di riconoscimento utensile in uso.

- Supporto pinza pneumatica.

- Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (GRA).

- Livello del’acqua del GRA.

10 - Lampada gialla segnalazione allarme GRA (intervento del pressostato).
11 - Lampada verde segnalazione GRA alimentato.

OCONOGTTHRWN =

sul lato posteriore:

12 - Sfiato dell’aria del GRA.

13 - Filtroiningresso dell’aria.

14 - Porta bracci.

15 - Ingresso cavo alimentazione.

sul fianco:

16 - Annullatore dipeso.

17 - Palo di sostegno cavi/pinza.
18 - Fissaggio del palo di sostegno.

4.2DISPOSITIVIDICONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (FIG.C)
Descrizione dei parametri di puntatura:

%

POWER Power: percentuale della potenza erogabile in puntatura-range da 0 a 100%.

Tempo di accostaggio: tempo in cui gli elettrodi della pinza pneumatica

accostano

le lamiere da puntare senza erogare corrente; serve a fare in modo che gli
elettrodi

raggiungano la massima pressione impostata prima di erogare corrente -
range da 10 a 50 cicli (1 ciclo=20ms).

Tempo di rampa: tempo impiegato dalla corrente a raggiungere il valore
massimo impostato. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo
tempo siapplica solo al primo impulso - range da 0 a 100 cicli.

Tempo di puntatura: tempo in cui la corrente di puntatura viene mantenuta
pressoché costante. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo
tempo siriferisce alla durata del singolo impulso - range da 0,5 a 100 cicli (*).

Tempo freddo: (solo per puntatura ad impulsi) tempo che intercorre tra un
impulso di corrente ed il successivo - range da 0,5 a 20 cicli.

J-l.J-I. Numero di impulsi: (solo per puntatura ad impulsi) numero di impulsi di
corrente di puntatura, ciascuno didurata pari al tempo di puntatura impostato -
rangeda 1a10(**).

Tempo di mantenimento: tempo in cui gli elettrodi della pinza pneumatica

mantengono accostate le lamiere appena puntate senza erogare corrente.
Durante questo periodo avviene il raffreddamento del punto di saldatura e la
cristalizzazione del nocciolo saldato; la pressione in questa fase affina il grano
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del metallo aumentandone la resistenza meccanica - range da 2 a 50 cicli.
(*)NOTA: la somma dei cicli di rampa e dei cicli di puntatura non puo’ superare 100 (2
secondi).
(**)NOTA: il numero massimo di impulsi impostabili dipende dalla durata del singolo
impulso: il tempo totale effettivo di puntatura non puo’superare i 100 cicli.

£
PRG
1-Tasto“A” adoppia funzione l]} :

a) FUNZIONE BASE [|} visualizzazione sequenziale dei parametri di puntatura:

p:é"m potenza erogabile, & tempo di accostaggio, \& tempo di rampa, & tempo di
puntatura, tempo freddo (solo in pulsato), [LI1 numero degli impulsi (solo in
pulsato),@ tempo di mantenimento.

«

(@ se0)

FUNZIONE SPECIALE rre modifica dei parametri di

visualizzati: per accedere a questa funzione & necessario seguire la procedura
descritta nel paragrafo 6.2.2.

b

-~

puntatura

2 - Tasto “B” di selezione della funzione utilizzata e visualizzazione utensile
utilizzato:

47
&0 : Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura continua: il ciclo di

puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo di
rampa, un tempo di puntatura e termina con un tempo di mantenimento. Questa
funzione é selezionabile conil tasto “B”.

: Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura “pulsata”: il

ciclodi puntaturainizia con untempo di accostaggio, prosegue con un tempo di rampa,
un tempo di puntatura, un tempo freddo, numero di impulsi e termina con un tempo di
mantenimento.

Questa funzione migliora la capacita di puntatura su lamiere ad alto limite di
snervamento, su lamiere zincate oppure su lamiere con particolari pellicole protettive.
Questa funzione & selezionabile conil tasto “B”.

g @ : Pinze ad azionamento manuale. Puntatura contrapposta di

lamiere accessibili da entrambi i lati.Questo utensile & riconosciuto
automaticamente.

g : Pistola Air puller ad azionamento pneumatico. Utilizzata per il rinvenimento

di ammaccature su carrozzerie di autoveicoli. Questo utensile & riconosciuto
automaticamente.

: Pistola doppio punto. Utilizzata per la puntatura di lamiere inaccessibili da
entrambi i lati. Questo utensile & riconosciuto automaticamente.

3 - Led giallo intervento termostato utensile ( ?Jl' ) : siaccende quando interviene

la protezione termica dell'utensile; la macchina blocca I'utensile in uso. La macchina &
pronta a riprendere il funzionamento quando appare “START” sul display (premere il
pulsante “START”): cio avviene cambiando utensile o a raffreddamento avvenuto.

4 -Tasto”C” di selezione delle funzioni con pistola STUDDER l :
Ha significato solo utilizzando il kit "studder”:

VW
Lzoh : Puntatura di: spine, ribattini, rondelle, rondelle speciali con elettrodi

adatti.

o4

l : Puntatura di viti @ 4mm con adatto elettrodo.

25:6 5

z . Puntatura di viti @ 5-6mm e ribattini @ 5mm con adatto elettrodo.

AL : Puntatura singolo punto con adatto elettrodo.

_ﬁ_p\_ : Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone. Ricalcatura lamiere con
adatto elettrodo.

i : Puntaturaintermittente per rappezzatura su lamiere con adatto elettrodo.

5 - Led giallo intervento termostato studder ( H ) : siaccende quando interviene

la protezione termica dello studder; la macchina ne blocca I'utilizzo. La macchina &
pronta a riprendere il funzionamento quando appare “START” sul display (premere il
pulsante “START"): cio avviene cambiando utensile o a raffreddamento avvenuto.

6 -Tasto “D” selezione dello spessore @ :

Permette di posizionarsi sul programma di puntatura in relazione allo spessore da
puntare.

Se il led lampeggia vuol dire che lo spessore selezionato € critico da puntare con
I'utensile in uso; se il led non si accende vuol dire che lo spessore non & puntabile con
I'utensile attualmente collegato.

i
7-Tasto “E”a doppiafunzione H} :

MATERIAL ELECTRODE  “L” o . .

a) FUNZIONE BASE ( FORCE  ARMS ): visualizzazione sequenziale del
materiale impostato, della forza agli elettrodi (solo pinza pneumatica), della
lunghezza dei bracciimpostata (solo pinza pneumatica).
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b) FUNZIONE SPECIALE rre : modifica del materiale e impostazione della
lunghezza dei bracci (solo pinza pneumatica): per accedere a questa funzione &
necessario seguire la procedura “IMPOSTAZIONE DEL MATERIALE E DELLA
LUNGHEZZA BRACCI” al paragrafo 6.3.

8-Tasti LOAD e STORE:

Attivi solo in modalita programmazione (vedere paragrafo 6.2.2). Il tasto “STORE”
permette di memorizzare nel programma “Personale” il ciclo di saldatura impostato per
un dato utensile, spessore e materiale. Il tasto “LOAD” permette di richiamare il ciclo di
saldatura di DEFAULT o “Personale” per un dato utensile, spessore e materiale.

ATTENZIONE! premendo contemporaneamente i tasti “load” e “store” all’avvio
della macchina verranno richiamati tutti i programmi di fabbrica per ogni
utensile, spessore e materiale; i programmi personalizzati andranno cosi perduti!

9-Encoder:
Attivo solo in fase di programmazione. Permette di variare il valore dei parametri di
puntatura, i materiali, la lunghezza bracci, e selezionare i programmi.

10 - Display:

Permette divisualizzare:

- | segnalidiallarme (vedere paragrafo 4.3.1)

- | segnali di avvertimento ( ad es: LO FO = poca pressione agli elettrodi, HI FO =
troppa pressione agli elettrodi, OP ELE = isolante tra gli elettrodi, NO CON = nessun
utensile connesso). Vedere Tab.2 per la lista completa degli avvertimenti). 1l led
rosso in pinza siaccende in presenza di un segnale di avvertimento.

- “START”ad ogni avvio macchina o peril ripristino dopo un segnale d’allarme.

La percentuale della potenza impostata [%].

| 1tempo dei parametri di puntatura espresso in ciclia 50Hz (1 ciclo = 20ms).

La corrente utilizzata nel ciclo di puntatura [A].

La forza esercitata sulle punte degli elettrodi [daN] (solo per pinza pneumatica).

I materialiimpostati per le lamiere da puntare.

Lalunghezza deibracci[mm] (solo per pinza pneumatica).

- Lalettera“d”perindicare che il parametro visualizzato & quello di default.

11 -Led allarme generale, puntatura, programmazione:

ll Led giallo allarme generale: si accende all'intervento delle protezioni

termostatiche, intervento allarmi per sovra tensione, sotto tensione, sovra
corrente, mancanza fase, mancanza aria, allarme GRA.

E Led rosso puntatura: siaccende per tutta la durata del ciclo di puntatura.
PRG Led rosso programmazione: la macchina & in fase programmazione e non puo’
compiere alcun ciclo di puntatura.

4.2.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro (FIG. B-2)

Permette di regolare la pressione esercitata agli elettrodi della pinza pneumatica
agendo sullamanopola diregolazione (solo per la pinza pneumatica).

NOTA: il regolatore di pressione regola correttamente solo aumentando la pressione.
Ad esempio: per portare correttamente la pressione da 8 bar a 6 bar si consiglia di far
scendere il manometro sotto i 6 bar per poi aumentare fino a raggiungere il valore
voluto.

4.3 FUNZIONIDISICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezionieallarmi

a) Protezionetermica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza o
portata insufficiente dell’acqua di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.

Lintervento e segnalato dallaccensione delled giallo ( I'I ) sul pannello comandi.
Se l'intervento & dovuto ad un surriscaldamento dell’'utensile siaccende anche il led

giallo ( (LJI[ ) corrispondente (fig. C -3 ; C-5).

Lallarme viene visualizzato sul display con:

AL 1 =allarme termico primario

AL 2 = allarme termico secondario

AL 8 =allarme termico pinza

EFFETTO : blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldaturainibita).

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

temperatura ammessi - spegnimento del led giallo( I'I ) ).

Interruttore generale:
- Posizione ”O”=aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).

b

-

A ATTENZIONE! In posizione ”0” i morsetti interni(L1+L2+L3) di

collegamento cavo di alimentazione sono in tensione.
- Posizione ” | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START”).
- Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos.” | "=>pos ” O ") ne determina I'arresto
in condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.
c) Sicurezzaariacompressa
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 3bar) dell’alimentazione
ariacompressa;
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Lintervento e segnalato sul display con la scritta “AL 6”
EFFETTO : blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro dei limiti di
pressione ammessi (indicazione manometro >3bar).
Sicurezza gruppo di raffreddamento
Interviene in caso dimancanza o caduta di pressione dell’acqua di raffreddamento;
Lintervento & segnalato sul display con la scritta “AL 7”
EFFETTO : blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO : spegnere e riaccendere la macchina!!
e) Protezione mancanzafase
Lintervento e segnalato sul display con la scritta “AL 11”
EFFETTO : blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START").
f) Protezione sovrae sotto tensione
Lintervento & segnalato sul display con la scritta “AL 3” per SOVRATENSIONE e
con“AL 4”per SOTTOTENSIONE.
EFFETTO : blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldaturainibita).
RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START”).
Pulsante “START”
E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura in
ciascuna delle seguenti condizioni:
- ad ognichiusura dellinterruttore generale (pos” O "=>pos "1 ”);
- dopo ogniintervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.

INSTALLAZIONE

d

-

=1

9

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.
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 come indicato in questo capitolo (FIG.D).

5.2 MODALITA’DISOLLEVAMENTO (FIG.E)

Il sollevamento della puntatrice dev’essere eseguito con doppia fune e ganci,
utilizzando gli appositi anelliM12 1SO3266.

E’ assolutamente vietato imbragare la puntatrice con modalita diverse da quelle
indicate (es. su bracci o elettrodi).

5.3 UBICAZIONE

Riservare alla zona d’installazione una area sufficientemente ampia e priva di ostacoli
atta a garantire '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 dineutro collegato a terra.

5.4.2 Spinaepresa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 3P+T ) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico
magnetotermico; 'apposito terminale diterra dev’essere collegato al conduttore diterra
(giallo-verde) della linea di alimentazione.

La portata e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell'interruttore magnetotermico
sono riportate nel paragrafo “ALTRI DATITECNICI”.

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il

sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischiper le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

- Predisporre unalinea ariacompressa con pressione di esercizio ad 8 bar.

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

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DIRAFFREDDAMENTO (GRA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite con
I'apparecchiatura spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

Evitare di usare liquidi antigelo elettricamente conduttivi.

Usare solo acqua demineralizzata.

- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-12).

- Effettuare il riempimento del serbatoio con acqua demineralizzata attraverso il
bocchettone (Fig. B-8): capacita del serbatoio = 10 |; porre attenzione ad evitare
ogni eccessiva fuoriuscita d’acqua a fine riempimento.

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA

La pinza pneumatica € permanentemente collegata tramite i cavi al generatore.

Inserire il connettore 14 pin della pinza nel connettore della macchina (FIG. F) affinche
avvenga il riconoscimento dell’'utensile.

5.8 COLLEGAMENTO PINZA MANUALE E PISTOLA STUDDER CON CAVO DI

MASSA (FIG.G)

- Scollegare il connettore di riconoscimento della pinza pneumatica (il display
visualizza“NO CON”).

- Collegare le spine DINSE dell'utensile da utilizzare nelle apposite prese.

- Collegare il connettore di riconoscimento dell’'utensile alla puntatrice e premere il
pulsante “START” (FIG. B-3).

5 9 COLLEGAMENTO AIR PULLER CON CAVO DI MASSA (FIG. G)
Scollegare il connettore di riconoscimento della pinza pneumatica (il display
visualizza“NO CON”).

- Collegare le spine DINSE nelle apposite prese.

- Collegare l'air puller alla rete pneumatica (6-8 bar).

- Collegare il connettore di riconoscimento dell’air puller alla puntatrice e premere il
pulsante “START” (FIG.B-3).

5.10 COLLEGAMENTO PINZA DOPPIO PUNTO
- Procedere allo stesso modo dell’'utensile “air puller”.

6.SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONIPRELIMINARI

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

verifiche e regolazioni, da eseguire con interruttore generale in posizione "0” e

lucchetto chiuso.

- Controllare che lallacciamento elettrico sia eseguito correttamente secondo le
istruzioni precedenti.

- Verificare I'allacciamento aria compressa ;eseguire il collegamento del tubo di
alimentazione alla rete pneumatica , regolare la pressione tramite la manopola del
riduttore sino a leggere sul manometro un valore compreso tra 4 e 8 bar (60 - 120 psi)
in funzione dello spessore della lamiera da puntare (vedere TAB.1).

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

Verifiche e regolazioni da eseguire con interruttore generale in posizione "I’ (ON)

Allineamento bracci/elettrodi della pinza pneumatica:

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere da
puntare; verificare che i bracci, avvicinati tramite la funzione accostaggio (vedere
paragrafo 6.2.1), risultino paralleli e gli elettrodiin asse (punte coincidenti).

- Effettuare lallineamento dei bracci, se necessario, sbloccando le ganasce dei
portabracci, sbloccando il grano di centraggio e inserendo i bracci completamente
nel portabraccio; centrare quindi il foro di riferimento con il grano inserito nel
portabraccio stesso e serrare nuovamente le ganasce ed il grano.

- Effettuare un nuovo accostaggio degli elettrodi prima di procedere con il ciclo di
puntatura.

Gruppo di raffreddamento:

- Verificare il funzionamento del gruppo di raffreddamento e la tenuta del circuito
idraulico: il GRA entra in funzione al primo ciclo di puntatura della pinza pneumatica
e sispegne dopo un tempo prestabilito diinnattivita della pinza stessa.

IMPORTANTE:

In caso di accensione della spia gialla (fig. B-10) potrebbe essere necessario

eliminare I’aria presente nel circuito per avviare la circolazione dell’acqua.

La procedura é la seguente:

a) Effettuare lo spegnimento della macchina.

b) Riavviare I'unita ed agire subito sulla valvola di scarico (fig. B-12) svitandola
manualmente fino alla fuoriuscita dell’acqua.

c) Riavvitare subito dopo la valvola per evitare eccessiva fuoriuscita di acqua.

6.2 REGOLAZIONE DEIPARAMETRIDIPUNTATURA

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

- Forzaesercitata dagli elettrodi.

- Corrente dipuntatura.

- Tempodipuntatura.

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

6.2.1 Regolazione della forza e funzione accostaggio (solo pinza pneumatica)
Laccostaggio puo’avvenire in due modalita:
a) Accostaggio “permanente” (regolazione della forza):

In questa modalita la macchina non eroga corrente.

- Portare la pressione dell’aria a 4 bar circa agendo manualmente sul regolatore di
pressione difig.B-2.

- Entrare in modalita “electrode force” premendo due volte il tasto E di fig.C.

- Mantenere premuto il pulsante della pinza pneumatica per effettuare 'accostaggio
degli elettrodi. La pinza mantiene 'accostaggio fino al rilascio del pulsante.

- Rilasciare il pulsante e leggere il valore della forza ottenuta.

- Aumentare la pressione tramite il regolatore e ripetere I'accostaggio fino ad
ottenere il valore diforza agli eletrodi desiderata.

b) Accostaggio “rapido” (centraggio del pezzo da saldare):

- Pinza pneumatica pronta per puntare (funzione “MATERIAL”).

- Portare la pressione dell’aria a 4 bar circa agendo manualmente sul regolatore di
pressione difig.B-2.

- Premere e subito rilasciare il pulsante della pinza pneumatica per effettuare
'accostaggio degli elettrodi. La pinza mantiene gli elettrodi accostati per una
durata pari al tempo totale impostato nel ciclo di puntatura senza erogare corrente.

- Per leggere il valore della forza ottenuta entrare in modalita “electrode force
premendo due volte il tasto E difig.C.

»

A ATTENZIONE! se il pulsante viene mantenuto premuto troppo a lungo la
macchina inizia il ciclo di puntatura erogando corrente; effettuare sempre
“l'accostaggio permanente” quando si vuole essere sicuri di non erogare
corrente!
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A ATTENZIONE!

RISCHIO RESIDUO! Anche in questa modalita di funzionamento & presente il
rischio di schiacciamento degli arti superiori: prendere le precauzioni del caso
(vedi capitolo sicurezza).

6.2.2 Regolazione della corrente e dei tempi di puntatura (FIG. C)

| parametri di puntatura sono descritti nel paragrafo 4.2.1

| parametri corrente e tempo di puntatura vengono impostati automaticamente
selezionando lo spessore delle lamiere da saldare con il tasto D difig C, selezionando il
materiale e selezionando la lunghezza bracci (solo pinza pneumatica, vedere
paragrafo 6.3)

IMPORTANTE:

Se il led corrispondente allo spessore selezionato “lampeggia” significa che la corrente
di puntatura di “default”, o inizialmente programmata, & insufficente per eseguire il
punto in modo soddisfacente.

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

- E’possibile personalizzare i parametri di saldatura (entro i limiti forniti dal costruttore)

tramite la procedura “STORE”:

a) Collegare l'utensile alla puntatrice con il relativo connettore 14 pin di
riconoscimento.

b) Mantenere premuto il tasto A di fig. C per circa 3 secondi; il display lampeggia e si
accendeilled“PRG”.

c) Selezionare tramite il tasto A il parametro da modificare e scegliere il valore
desiderato ruotando I'encoder.

d) Ripetere 'operazione per tuttii parametri di fig. C-1 da modificare.

e) Mantenere premuto il tasto “STORE” per 3 secondi circa per memorizzare i
parametri nel programma Personale (leggere “Yes” sul display prima di rilasciare il
tasto).

f) Lamacchinaoraé pronta per puntare.

NOTA: nella fase di programmazione la puntatrice non puo’erogare corrente.

E’ possibile richiamare il programma di fabbrica(“Ld_d”) o il programma personale
(“Ld_P”) relativo ad un dato utensile, spessore e materiale tramite la procedura
“LOAD™:

g) Entrare in programmazione come specificato al punto b) di questo paragrafo.

h) Premere erilasciare il tasto “LOAD”.

i) Ruotare I'encoder e selezionare “Ld_d” (programma default) oppure “Ld_P”
(programma personale).

I) Mantenere premuto il tasto “LOAD” per 3 secondi circa per richiamare il
programma selezionato (leggere “Yes” sul display prima dirilasciare il tasto).

m)La macchina ora & pronta per puntare.

6.3IMPOSTAZIONE DEL MATERIALE E DELLA LUNGHEZZA BRACCI (FIG.C)
6.3.1 Materiale

- Mantenere premuto il tasto E per circa 3 secondi; il display lampeggia e si
accendeilled “PRG”.

- Selezionare con I'encoder il materiale delle lamiere da puntare tra i materiali
disponibili.

- Mantenere premuto il tasto E per circa 3 secondi per memorizzare ed
uscire dalla programmazione.

I materiali disponibili sono:

FE=lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio;

StSt =lamiere in acciaio “inox”;

FE zn = lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio trattate con zincatura
superficiale.

FEHss = lamiere in ferro ad alto limite di snervamento.

“FREE” = eventuale materiale aggiuntivo a disposizione.

ATTENZIONE! Nei programmi “FREE” i valori impostabili sono tutti al minimo
per default: richiamare il programma di default tramite la funzione LOAD sopra
descritta equivale ad azzerare il programma!

6.3.2 Lunghezza bracci (solo pinza pneumatica)

- Mantenere premuto il tasto E per circa 3 secondi; il display lampeggia e si accende il
led“PRG”.

- Selezionare “L” ARMS tramite il tasto E.

- Selezionare con I'encoder la lunghezza dei bracci montati in pinza pneumatica.

- Mantenere premuto il tasto E per circa 3 secondi per memorizzare ed uscire dalla
programmazione.

IMPORTANTE: é indispensabile selezionare la corretta lunghezza dei bracci per

ottenere una corretta lettura della forza applicata agli elettrodi della pinza

pneumatica.

6.4 PROCEDIMENTO DIPUNTATURA

Operazionivalide per tutti gli utensili:

- Selezionare il materiale da saldare (vedere 6.3.1).

- Selezionare lo spessore del materiale (tasto D difig.C).

- Visualizzare i parametri di puntatura pre impostati (tasto A di fig.C)

- Personalizzare, eventualmente, il programma di puntatura (vedere paragrafo 6.2.2).

A ATTENZIONE! Gli attacchi “dinse” (FIG. B-5) e la pinza pneumatica vengono

energizzati contemporaneamente! Evitare il contatto accidentale tra gli utensili
collegati allamacchina o attraverso superfici conduttive.

6.4.1 PINZA PNEUMATICA

- Scegliere la funzione puntatura continua o pulsata (vedere paragrafo 4.2.1
descrizione tasto “B”)

- Eseguire un accostaggio per regolare la forza al valore desiderato(*).

- Appoggiare un elettrodo sulla superficie di una delle due lamiere da puntare.

- Premere il pulsante sullimpugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata (azionamento cilindro

adoppio effetto).

b) Avvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente segnalato dal led ( E )
sul pannello di controllo.

- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led ( E )

- Altermine della puntatura viene visualizzata la corrente media di puntatura (escluse le
rampe iniziali e finali). [l valore di corrente si puo’ alternare ai segnali di “avvertimento”
descritti nel paragrafo 4.2.1 “display”.

(*) NOTA: al crescere dello spessore da puntare cresce la corrente e la forza agli
elettrodi (vedere TAB.1). Il display della macchina segnala “LO FO” e “HI FO” per valori
diforza rispettivamente troppo bassi e troppo elevati in fase di saldatura.

NOTA 1: la sostituzione degli elettrodi viene effettuata sbloccandoli tramite una chiave

da 14. Inserire i nuovi elettrodi ed effettuare un accostaggio per garantire il completo

inserimento.

NOTA 2:1a sostituzione dei bracci portaelettrodo avviene nel seguente modo:

a) sbloccare le ganasce dei portabracci, il grano di centraggio ed estrarre i bracci.

b) inserire completamente i nuovi bracci provvisti di anello di tenuta nei portabracci.

¢) centrare quindi il foro di riferimento con il grano inserito nel portabraccio stesso e
serrare nuovamente le ganasce.

d) effettuare I'inserimento degli elettrodi come indicato nella“NOTA 1”.

ATTENZIONE! LE OPERAZIONI DESCRITTE NELLE NOTE PRECEDENTI

POTREBBERO CAUSARE LINGRESSO DI ARIA NEL CIRCUITO IDRAULICO.

ESEGUIRE QUANTO SEGUE PER ELIMINARE L ARIA DAL CIRCUITO:

- Effettuare lo spegnimento della macchina.

- Riavviare I'unita ed agire subito sulla valvola di scarico (fig.B-12) svitandola
manualmente fino alla fuoriuscita dell’acqua.

- Riavvitare subito dopo la valvola per evitare eccessiva fuoriuscita di acqua.

6.4.2 PINZE MANUALI g @

- Appoggiare I'elettrodo inferiore sulle lamiere da puntare.
- Azionare laleva superiore della pinza a fine corsa, ottenendo:
a) Chiusuradelle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata.

b) Avvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente segnalato dal led ( E )

sul pannello dicontrollo.
- Rilasciare la leva della pinza solo dopo qualche istante dallo spegnimento del led (fine
saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

6.4.3 PISTOLA STUDDER l

ATTENZIONE!

- Per fissare o smontare gli accessori dal mandrino della pistola utilizzare due chiavi
fisse esagonaliin modo da impedire |a 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
I'efficienza del punto).

Collegamento del cavo di massa:

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

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa Q

Montare nel mandrino della pistola I'apposito elettrodo (POS.9, FIG. l)e inserirvi la
rondella (POS.13, FIG.1).

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

M
Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti iﬂ@*

Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi 'elemento da puntare ed appogiarlo alla
lamiera sul punto desiderato; premere il pulsante della pistola: rilasciare il pulsante solo

dopo trascorso il tempo impostato (spegnimento led ( g ).

Puntatura lamiere da un solo lato AL

Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, FIG. I) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo dopo

trascorsoiltempoimpostato(spegnimentoled( E )).
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ATTENZIONE!

Massimo spessore della lamiera puntabile, da un solo lato: 1+1 mm . Non & ammessa

questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

Per ottenere risultati corretti nella puntatura delle lamiere & necessario adottare alcune

precauzioni fondamentali:

1 - Unaconnessione dimassaimpeccabile.

2 - Le due parti da puntare devono essere messe a nudo da eventuali vernici, grasso,
olio.

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

4 - Lospessore del pezzo superiore non deve superare 1 mm.

5 - Lapuntadell’elettrodo deve possedere un diametro di2,5 mm.

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

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

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

Puntatura e trazione contemporanea dirondelle speciali ;

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

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

Riscaldamento ericalco lamiere ...Q_:LJ_
In questa modalita operativa il TIMER & disattivato per default: selezionando il tempo di

saldatura ildisplay visualizza “InF” (tempo infinito).

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

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

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

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

Ricalco lamiere _EQ_:LJ_

In questa posizione operando con I'apposito elettrodo si possono riappiattire lamiere
che hanno subito delle deformazionilocalizzate.

Puntatura intermittente (Rappezzatura) i

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

fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

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

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

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

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

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

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

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

unalineaideale a 2+3 mm dal bordo del nuovo pezzo da saldare.

Per avere buoni risultati:

1 - Nonallontanarsi piu di 30 cm dal punto difissaggio della massa.

2 - Adoperare lamiere di copertura di spessore massimo 0,8 mm meglio se d’acciaio
inossidabile.

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

Utilizzo dell’estrattore in dotazione (POS.1,FIG.I)

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione spine

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.
E necessario bloccare I’'interruttore in posizione “0O” col lucchetto in dotazione.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE

ESEGUITE DALLOPERATORE.

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

- sostituzione degli elettrodi e deibracci (vedere NOTA 1 e 2 del paragrafo 6.4.1)

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

- scarico della condensa dal filtro d’ingresso aria compressa.

- verificare periodicamente il livello dellacqua nel serbatoio con frequenza
proporzionale alla severita dell’'uso.

- verificare periodicamente che non vi siano perdite di liquido.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della puntatrice possono causare
shock elettrico grave originato da contatto diretto con partiin tensione e/o lesioni dovute
al contatto diretto con organiin movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e delle condizioni
ambientali, ispezionare l'interno della puntatrice e rimuovere la polvere e particelle
metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, morsettiera alimentazione,
etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5bar).

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/loccasione:

- 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 di
uscita siano ben serrate e non visiano segni di ossidazione o surriscaldamento.
NELLEVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA ,CONTROLLARE CHE:

Coninterruttore generale della puntatrice chiuso (pos.”|”) il led verde sia accesso;in
caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina, fusibili,
eccessiva caduta ditensione, etc).

7.2.1Interventi sul GRA

Incaso di:

- eccessiva necessita diripristinare il livello d’acqua nel serbatorio;

- eccessiva frequenza diintervento allarme 7;

- perdite acqua;

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

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

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

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

7.2.2 Sostituzione del GRA

Per effettuare sostituzione completa del gruppo di raffreddamento e/o poter eseguire

interventi non realizzabili come indicato nel punto 7.2.1, procedere come segue:

1 fare riferimento alla sezione 7.2 per le attenzioni generali e comunque dopo aver
scollegato la puntatrice dalla rete di alimentazione;

2 svitare le viti ed estrarre dalla sua sede il supporto braccio di sollevamento (FIG.M);

3 rimuovere i pannellilaterali (FIG.N);

4 svitare le viti di fissaggio del gruppo di raffreddamento dalla struttura del carrello
(FIG.O);

5 Scollegare i tubi flessibili di passaggio acqua, quelli etichettati con “OUTLET” e
“INLET”, svitando le fascette che liunisce ai raccordi (FIG. P).
Fare attenzione alla eventuale fuori uscita di acqua presente nel circuito.

6 scollegare il cablaggio di comando del pulsante pinza (FIG.Q);

7 estrarreil gruppo diraffreddamento dalla parte posteriore della puntatrice (FIG.R);

Per inserire il nuovo gruppo di raffreddamento o reinserire quello estratto e riparato,
procedere eseguendo i punti precedenti dall’ultimo al primo, assicurandosi di aver
effettuato correttamente sia la connessione del cavo pulsante pinza, sia la connessione
dei tubi acqua e di aver eliminato residui di acqua eventualmente persa durante la
manutenzione.

Procedere quindi col ripristino della puntatrice utilizzando le opportune informazioni
indicate nel paragrafo 6 (Puntatura).
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APPAREILS POUR SOUDAGE PAR POINTS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

Remarque : dans le texte suivant sera utilisé le terme “poste de soudage par
points”.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR
POINTS

L'opérateur doit étre correctement informé sur I'utilisation du poste de soudage
par points et sur les risques liés aux procédés de soudage par points, ainsi que
surles mesures de précaution et les procédures d'urgence s'y rapportant.

Le poste de soudage par points (versions a actionnement avec cylindre
pneumatique uniquement) est équipé d'un interrupteur général d'urgence avec
verrouillage en position “O” (ouverte).

La clé de verrouillage doit exclusivement étre remise a un opérateur qualifié ou
informé de ses taches et des possibles dangers dérivant de ce procédé de
soudage ou d'une utilisation incorrecte du poste de soudage par points.

En I'absence d'opérateur, I'interrupteur doit étre placé en position “0”, verrouillé
etlacléretirée.

/N

- Effectuer l'installation électrique conformément aux normes et a la Iégislation
pour la prévention des accidents du travail.

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

- Contréler que la prise d'alimentation est correctement branchée a la mise a la
terre de protection.

- Ne pas utiliser de cables a l'isolation endommagée ou avec des connexions
relachées.

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

- La connexion des cables de soudage et toute intervention d'entretien
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre effectuées avec le poste de
soudage par points éteint et débranché du réseau d'alimentation. Sur le poste
de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique, il est
nécessaire de bloquer l'interrupteur général en position “O” et de le
verrouiller.

La méme procédure doit étre effectuée pour le branchement au réseau de
distribution d'eau ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de
soudage refroidis a I'eau) et pour toute intervention de réparation (entretien

correctif).
VANVANN

- Ne pas souder sur des emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou
ayant contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par
exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux, ou installer a proximité
des électrodes des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage ;
une évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme estindispensable.

PO®®

- Toujours protéger les yeux au moyen des lunettes de protection prévues.

- Utiliser des gants et des vétements de protection prévus pour le procédé de
soudage par points.

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d'exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), I'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

AQ®ROOO

- Les champs magnétiques intenses produits par le processus de soudage par
points (courants trés élevés) peuvent interférer (risque d'endommagement)
avec le fonctionnement des appareils suivants:

- STIMULATEURS CARDIAQUES (PACE MAKER)

DISPOSITIFS D'IMPLANT A CONTROLE ELECTRONIQUE

PROTHESES METALLIQUES

Réseaux de transmission données ou téléphoniques locaux

Instruments

- Montres
- Cartes magnétiques

L'UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE EST INTERDITE AUX PORTEURS

D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX OU DE

PROTHESES METALLIQUES. CES PERSONNES DOIVENT CONSULTER LEUR

MEDECIN TRAITANT AVANT DE STATIONNER A PROXIMITE DES ZONES

D'UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE ET/OU DES CABLES DE SOUDAGE.

[\

- Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels
ausage professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique
n'est pas garantie.

A RISQUES RESIDUELS é & ®

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

Le mode de fonctionnement du poste de soudage par points et les formes et
dimensions variables de la pieéce en cours de traitement empéchent de réaliser
une protection intégrée contre le risque d'écrasement des membres supérieurs :
doigts, mains etavant-bras.

Lerisque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes

- L'opérateur doit étre qualifié et compétent en ce qui concerne le procédé de
soudage par points avec ce type d'appareil.

- Une évaluation du risque pour chaque type de tache doit étre effectuée; il
est nécessaire de prévoir des équipements et masquages en mesure de
soutenir et guider la piece en cours de traitement (sauf utilisation d'un poste
de soudage par points portatif).

- Danstous les cas ol la conformation de la piéce le permet, régler la distance
des électrodes de facon a ne pas dépasser 6 mm de course.

- Ne pas autoriser plusieurs personnes a utiliser simultanément le méme
poste de soudage par points.

- Toutacceés alazone de travail doit étre interdit aux personnes étrangéres au
service.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance il est dans
ce cas obligatoire de le débrancher du réseau d'alimentation secteur ; pour
les postes de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique,
placer l'interrupteur général sur "0" et le bloquer au moyen du verrou prévu,
dontla clé doit étre retirée et conservée par le responsable.
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- 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 est
nécessaire de porter des vétements de protection adéquats.

- RISQUE DE RENVERSEMENT OU DE CHUTE
- Installer le poste de soudage par points sur une surface horizontale de
portée adéquate a la masse; fixer le poste de soudage par points a la
surface d'appui (si prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel).
Risque de renversement dans le cas contraire (sols inclinés ou irréguliers).

- |l est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel.

- UTILISATIONINCORRECTE
Toute utilisation du poste de soudage par points pour un usage différent de
celui prévu (soudage par points) est interdite.

AN

Les protections et parties mobiles du boitier du poste de soudage par points
doivent étre installées avant de connecter I'appareil au réseau d'alimentation
secteur.
ATTENTION! Toute intervention manuelle sur les parties mobiles accessibles du
poste de soudage par points,comme par exemple:

- Remplacement ou entretien des électrodes

- Réglage de la position des bras ou électrodes
DOITETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AL'ARRET
ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR (INTERRUPTEUR
GENERAL BLOQUE SUR “O” VERROUILLE) ET AVEC LA CLE RETIREE SUR
LES MODELES AVEC ACTIONNEMENT PAR CYLINDRE PNEUMATIQUE).

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage par points (poste de soudage par points) contrélée par
microprocesseur, technologie inverseur a moyenne fréquence, alimentation triphasée
et courant continu en sortie.

Le poste de soudage par points est équipé d'une pince avec un cylindre & double effet,
de cébles refroidis a I'eau et d'un groupe de refroidissement incorporé. Equipé d'une
prise rapide pour l'utilisation des appareils accessoires, il permet I'exécution de
nombreux traitements a chauds, de traitements par points sur les téles et de tous les
traitements spécifiques du secteur de la carrosserie automobile.

Les principales caractéristiques sontles suivantes :

- sélection automatique des parametres de soudage en fonction du matériau,
reconnaissance automatique de l'outil inséré,

personnalisation des parametres de soudage.

mesure etréglage de la force appliquée aux électrodes,

affichage des paramétres de soudage.

affichage du courant de soudage par points

refroidissement interne par pression d'air et air pneumatique a introduction
controlée.

.2 ACCESSOIRES DE SERIE
Pitons pour le soulevement de la pince pneumatique.
Pitons pour le soulevement de la machine.
Supports pince.
Mat de support, dispositif d'équilibrage et courroie porte-cables.
Groupe filtre réducteur (alimentation air comprimé).
Pince pneumatique avec cables (intégralement refroidis a I'eau)
Groupe de refroidissement a l'eau (GRA)

N

N

.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
Paire bras de différentes longueurs et/ou formes pour pince pneumatique refroidie a
I'eau (voir liste pieces détachées).
- Electrodes de différentes formes pour pince pneumatique refroidie a I'eau (voir liste
piéces détachées).
Pince a actionnement manuel avec paire cébles.
Paire bras et électrodes différentes longueurs et/ou formes pour pince manuelle (voir
liste pieces détachées)
Pince a”C”a actionnement manuel avec cables.
Kit studder complet avec cable de masse séparé et caissette accessoires.
- Pince pour double point avec cables.

3.DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUE DONNEES (FIG.A)

Les informations principales concernant I'utilisation et les performances de la

soudeuse par points sont résumées sur la plaquette caractéristiques avec la

signification suivante.

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

2 - Tensiond'alimentation

3 - Puissance réseau arégime permanent (100%).

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

5 - Tension maximale a vide électrodes.

6 - Courantmaximalavec électrodes en court-circuit.

- Courantsecondaire a régime permanente (100%).

- Ecartetlongueur des bras (standard).

- Force minimale et maximale réglable des électrodes.

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

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

12 - Débit eau de refroidissement.

13 - Chute de pression nominale du liquide de refroidissement.

14 - Masse du dispositif de soudage.

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

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

etdes nombres ; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage par

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

© o~

3.2DONNEESTECHNIQUES COMPLEMENTAIRES
3.2.1 Poste de soudage par points
Caractéristiques générales

- Tension etfréquence d'alimentation
- Classe de protection électrique

:400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |
- Classe d'isolement : H

- Degré de protection boitier P22
- Type de refroidissement F (pression d'air)
- (*) Dimensions hors-tout (LxWxH) 90x60x110mm
- (**)Poids 170kg
Entrée

- Puissance max.de court-circuit (Scc) : 98kVA
- Facteurde puissance a Scc (coso) : 0,8
- Fusibles de réseau retardés : 32A

- Interrupteur automatique de réseau 32A (“C-IEC60947-2)

- Céble d'alimentation (L=<4m) 4 x6mm?
Sortie

- Tension secondaire a vide (U,d) : 14V
- Courant max. de soudage (I, max) : 10kA
- Capacité de soudage par points max 4 +4mm
- Rapportintermittence : 5,0%
- Points/heure suracier 3+3mm : 360
- Force maximale électrodes : 450daN
- Sailliebras 120mm standard-400mm max.

Réglage courantde soudage par points
- Réglage temps de soudage

Réglage temps d'approche

Réglage temps de rampe

Réglage temps de maintien

Réglage temps refroidissement
Réglage nombre d'impulsions automatique et programmable.
- Débitminimal eau de refroidissement (30°C) Q 31/min
(*)REMARQUE : Les dimensions hors-tout ne comprennent pas les cébles nile mat de
support.

(**)REMARQUE : Le poids comprend le chariot, le groupe de refroidissement, les
cables, la pince etle support cébles.

automatique et programmable.
automatique et programmable.
automatique et programmable.
automatique et programmable.
automatique et programmable.
automatique et programmable.

3.2.2 Groupe de refroidissement (GRA)

- Pression maximale (pmax) : 3bar
- Puissance de refroidissement (P 1 I/min) 2,5kW
- Capacité réservoir : 101

- Type liquide de refroidissement eaudéminéralisée

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

4.1 ENSEMBLE ET DIMENSIONS HORS-TOUT DU POSTE DE SOUDAGE PAR

POINTS (FIG.B)

al'avant:

- Interrupteur général.

- Groupe régulateur de pression et manometre.

- Bouton “Start”de démarrage.

- Panneau de contréle.

- Raccord “dinse” outils accessoires.

- Connecteur 14 broche de reconnaissance outil utilisé.

- Support pince pneumatique.

- Bouchon réservoir du groupe de refroidissement.

- Niveau d'eau groupe de refroidissement.

10 - Voyant jaune signalisation alarme groupe de refroidissement (intervention du
pressostat).

11 - Voyant vert signalisation alimentation groupe de refroidissement.

OCONONARWN =

al'arriére:

12 - Purge d'air du groupe de refroidissement.
13 - Filtre entrée d'air.

14 - Supportbras.

15 - Entrée cable d'alimentation.

surle coté:

16 - Dispositif d'équilibrage du poids.
17 - Méat de support cables/pince.

18 - Fixation du méat de support.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1 Panneau de controdle (FIG.C)
Description parameétres de soudage par points:

%

POWER

Power: pourcentage puissance distribuable en soudage par points-plaque de
02100%.

Temps d'approche: temps durant lequel les électrodes de la pince

pneumatique s'approchent

des toles a souder sans distribuer de courant ; permet aux électrodes
d'atteindre la pression maximale configurée avant de distribuer le courant-
plage de 10 a50cycles (1 cycle =20ms).

J_l_J-l_ Nombre d'impulsions: (soudage par points par impulsions uniquement)

nombre d'impulsions de courant de pointage, chacune d'une durée égale au
temps de pointage configuré-plage de 1a 10(**).

Temps de rampe: temps nécessaire au courant pour atteindre la valeur

maximale configurée. En ce qui concerne la fonction pince pneumatique par
impulsions, ce temps s'applique uniquement & la premiére impulsion-plage de
0a100cycles.

Temps de pointage: temps durantlequel le courant de pointage est maintenu

pratiquement constant. En ce qui concerne la fonction pince pneumatique par
impulsions, ce temps s'applique a la durée de I'impulsion-plage de 0,5 a 100
cycles (*).

Temps de refroidissement: (soudage par points par impulsions

uniguement) temps s'écoulant entre deux impulsions de courant-plage de 0,5
a20cycles.
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Temps de maintien: temps durant lequel les électrodes de la pince

pneumatique restent a proximité des tbles venant d'étre pointées sans
distribuer de courant. Durant cette période s'effectue le refroidissement du
point de soudage et la cristallisation du noyau soudé ; la pression de cette
phase affine le grain du métal et augmente sa résistance mécanique-plage de
2a50cycles.
(*)JREMARQUE : la somme des cycles de rampes et des cycles de pointage ne peut
dépasser 100 (2 secondes).
(**)REMARQUE : le nombre maximal d'impulsions configurable dépend de la durée
d'une impulsion : le temps total effectif de pointage ne peut dépasser 100 cycles.

P
1-Touche“A” adouble fonction [|) :

a) FONCTION DE BASE l]}affichage en séquence des parametres de pointage :

n?v?zn puissance distribuable, = temps d'approche, temps de rampe, & temps
de pointage, temps de refroidissement (mode pulsé uniquement), LIl nombre

d'impulsions (mode pulsé uniquement), temps de maintien.

.4

b) FONCTION SPECIALE #rc
affichés : pour accéder a cette fonction, se conformer a la procédure
décrite au paragraphe 6.2.2.

modification des paramétres de pointage

2-Touche“B” de sélection de la fonction utilisée et d'affichage de I'outil utilisé :

U : Fonction pince pneumatique avec courant de pointage continu: le cycle

de pointage débute avec un temps d'approche suivi d'un temps de rampe et
d'un temps de pointage et se termine par un temps de maintien. Cette fonction peut étre
sélectionnée avec latouche “B”.

: Fonction pince pneumatique avec courant de pointage “pulsé”: le

cycle de pointage débute par un temps d'approche suivi d'un temps de rampe, d'un
temps de pointage, d'un temps de refroidissement et se termine par un temps de
maintien.
Cette fonction améliore la capacité de pointage sur les toles a haute limite d'élasticité ou
surles toles avec pellicules de protection spécifiques.

Cette fonction peut étre sélectionnée avec la touche “B”.

% @ :Pince a actionnement manuel. Pointage en opposition de toles

accessibles de deux c6tés. Cet outil est reconnu automatiquement.

g : Pistoler Air puller a actionnement pneumatique. Utilisé pour le revenu des
bossellements sur carrosserie véhicules. Cet outil est reconnu automatiquement.

: Pistolet double point. Utilisé pour le pointage de t6les inaccessibles des deux
cotés. Cet outil est reconnu automatiquement.

3 - DEL jaune d'intervention thermostat outil ( ?Jl' ) : s'allume en cas d'intervention

de la protection thermique de l'outil ; la machine bloque I'outil en cours d'utilisation. La
machine est préte a reprendre son fonctionnement a I'affichage de “START” sur I'écran
(presserle bouton “START”) : il est pour cela nécessaire de changer d'outil ou d'attendre
le refroidissement.

4-Touche C”de sélection des fonctions avec pistolet STUDDER I :
Uniquement avec utilisation du kit studder”:

NN

Lzoh Soudage de : fiches, rivets, rondelles, rondelles spéciales avec
électrodes adéquates.

o4

! 1 Soudage de vis @ 4mm avec électrode adaptée.

25:6 o5

s 1 Soudage de vis @ 5+6mm et rivets @ 5mm avec électrode adaptée.

AL 1 Soudage point seul avec électrode adaptée.

_Q,, _k Revenu téles avec électrode au carbone. Refoulement téles avec
électrode adaptée.

i : Soudage par points intermittent pour rapiécage sur tdles avec

électrode adaptée.

5-DEL jaune d'intervention thermostat studder ( H ) : s'allume en cas

d'intervention de la protection thermique du studder ; la machine bloque I'utilisation de
ce dernier. La machine est préte a reprendre son fonctionnement a l'affichage de
“START” sur I'écran (presser le bouton “START”) : il est pour cela nécessaire de changer
d'outil ou d'attendre le refroidissement.

6-Touche“D” de sélection de I'épaisseur @ :

Permet de se positionner sur le programme de pointage en fonction de I'épaisseur a
pointer.
La DEL clignotante signifie que I'épaisseur sélectionnée est critique pour le pointage

avec l'outil utilisé ; sila DEL ne s'allume pas, cela signifie que I'épaisseur ne peut étre
pointée avec I'outil connecté.
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7-Touche“E” adouble fonction [|} :

MATERIAL ELECTRODE  “L” . 3 L
a) FONCTION DE BASE ( FORCE AnMS): :affichage en séquence du matériau
configuré, de la force des électrodes (pince pneumatique uniquement) et de la
longueur des bras configurée (pince pneumatique uniquement).

«

b) FONCTION SPECIALE ri¢ : modification du matériau et configuration de la
longueur des bras (pince pneumatique uniquement) : pour accéder a cette fonction,
effectuerla procédure au paragraphe 6.3.

8-Touches LOAD et STORE:

Uniquement activées en mode programmation (voir paragraphe 6.2.2). La touche
“STORE” permet de mémoriser dans le programme “Personnel” le cycle de soudage
configuré pour un outil, une épaisseur et un matériau donnés. La touche “LOAD” permet
de rappeler le cycle de soudage par DEFAUT ou “Personnel” pour un outil, une
épaisseur et un matériau donnés.

ATTENTION ! la pression simultanée des touches “load” et “store” lors du
démarrage de la machine rappelle tous les programmes d'usine pour tout outil,
épaisseur et matériau et la perte des programmes personnalisés.

9-Encodeur:
Uniquement activé durantla phase de programmation. Permet de modifier la valeur des
paramétres de pointage, les matériaux, la longueur des bras et de sélectionner les
programmes.

10-Ecran:

Permet d'afficher:

- Lessignaux d'alarme (voir paragraphe 4.3.1)

Les signaux d'avertissement (par ex. LO FO = peu de pression aux électrodes, H FO
=trop de pression aux électrodes, OP ELE = isolant entre les électrodes, NO CON =
aucun outil connecté). (Voir Tab.2 pour la liste compléte des avertissements). La DEL
rouge pince s'allume en cas de signal d'avertissement.

- “START” a chaque démarrage machine ou pour la réinitialisation aprés un signal
d'alarme.

Le pourcentage de puissance configurée [%].

Le temps des parametres de pointage exprimé en cycles a 50Hz (1 cycle = 20ms).

Le courant utilisé dans le cycle de pointage [A].

La force exercée sur la pointe des électrodes [daN] (pince pneumatique
uniquement).

Les matériaux configurés pour les téles a pointer.

Lalongueurdes bras [mm] (pince pneumatique uniquement).

- Lalettre“d”indiquant que le parametre affiché est celui par défaut.

11-DEL alarme générale, pointage, programmation :

ll DEL jaune alarme générale : s'allume lors de l'intervention des protections

thermostatiques, des alarmes pour surtension, sous-tension, surintensité,
absence de phase, absence d'air, alarme groupe de refroidissement.

DEL rouge pointage :s'allume durant tout le cycle de pointage.

DEL rouge programmation : la machine est en phase de programmation et
ne peut effectuer aucun cycle de pointage.

4.2.2 Groupe de régulation pression et manometre (FIG. B-2)

Permet de régler la pression exercée sur les électrodes de la pince pneumatique au
moyen de |la poignée de régulation (pince pneumatique uniquement).

REMARQUE : le régulateur de pression ne régle correctement qu'en augmentant la
pression. Par exemple : pour porter correctement la pression de 8 bars a 6 bars, il est
conseillé de faire baisser le manométre en dessous de 6 bars pour 'augmenter ensuite
jusqu'alavaleur nécessaire.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ETVERROUILLAGE

4.3.1 Protections etalarmes

a) Protection thermique :
intervient en cas de surchauffe du poste de soudage due a un manque de débitou a
un débit insuffisant de l'eau de refroidissement ou bien a un cycle de travail
supérieur aux limites autorisées.

L'intervention est signalée par la mise en fonction de la DEL jaune ( I'I ) sur le
panneau de contrble.

Si lintervention est due a une surchauffe de l'outil, la DEL jaune ( k’lr )

correspondante s'allume également (fig. C-3 ; C-5).

L'alarme s'affiche comme suit surI'écran :

AL 1 =alarme thermique primaire

AL 2 = alarme thermique secondaire

AL 8 =alarme thermique pince

EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage
du courant (suspension soudage).

RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du bouton “START” aprés rétablissement

des limites de température admises-extinction de la DEL jaune ( I'I ) )-

Interrupteur général :
Position” O ”= ouvert verrouillable (voir chapitre 1).

b

-

A ATTENTION ! En position ”0”, les bornes internes (L1+L2+L3) de

connexion du cable d'alimentation sont sous tension.

Position”|”=fermé : poste de soudage alimenté mais non en service (STAND BY-
enfoncer le poussoir “START”).

Fonction d'urgence.

Avec le poste de soudage en fonction, I'ouverture (pos.” |1 "=>pos ” O ”) entraine
son arréten conditions de sécurité :

-courantsuspendu ;
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- ouverture électrodes (cylindre déchargé) ;
- redémarrage automatique suspendu.
c) Sécurité aircomprimé
Intervient en cas d'absence ou de chute de pression (p < 3bars) de I'alimentation en
aircomprimé;
L'intervention estindiquée surl'écran parle message “AL 6”
EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage
du courant (suspension soudage).
RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du bouton “START” aprés rétablissement
des limites de pression admises (indication manométre >3 bars).

d) Sécurité groupe de refroidissement
Intervient en cas d'absence ou de chute de pression de I'eau de refroidissement ;
L'intervention estindiquée sur'écran par le message “AL 7”
EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage
du courant (suspension soudage).
RETABLISSEMENT: éteindre et rallumerlamachine.

e) Protection absence de phase

L'intervention estindiquée sur I'écran par le message “AL 11”
EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre en déchargement) ;
blocage du courant (suspension soudage).
RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du poussoir “START").
f) Protection suretsous-tension
L'intervention est indiquée sur I'écran par le message “AL 3” pour SURTENSION et
parle message “AL 4” pour SOUS-TENSION.
EFFET: blocage mouvements : ouverture électrodes (cylindre déchargé) ; blocage
du courant (suspension soudage).
RETABLISSEMENT: manuel (au moyen du poussoir “START”).
Poussoir“START”
Son actionnement est nécessaire pour commander I'opération de soudage dans les
conditions suivantes :
- achaque fermeture de l'interrupteur général (pos ”O "=>pos”1”) ;
- apréschaque intervention des dispositifs de sécurité/protection ;
- aprés le retour de l'alimentation en énergie (électrique et air comprimé)
précédemment interrompue pour sectionnement en amont ou avarie.

5.INSTALLATION

1S3

A ATTENTION! EFFECTUER TOUTES LES OPERATIONS D'INSTALLATION ET
DE RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE.

5.1 INSTALLATION
Déballer le poste de soudage par points et procéder au montage des différentes parties
comme indiqué dans ce chapitre (FIG.D).

5.2 MODE DE SOULEVEMENT (FIG.E)

Pour le soulévement du poste de soudage, utiliser un cable double, des crochets et les
anneaux M121S03266 prévus.

Il est absolument interdit d'élinguer le poste de soudage de fagon autre que celles
indiquées (par ex. sur les bras ou électrodes).

5.3 MISEEN PLACE

Prévoir une zone d'installation suffisamment ample et dégagée pour garantir un accés
en toute sécurité au panneau des commandes, & l'interrupteur général et & la zone
d'exploitation.

Contréler I'absence d'obstacles a hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de l'air
de refroidissement et qu'aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité,
etc., ne peuvent étre aspirées.

Positionner le poste de soudage par points sur une surface plane, homogene et
compacte prévue pour en supporter le poids (voir « données techniques »), afin d'éviter
tout renversement ou déplacement dangereux.

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

Avant de procéder a tout raccordement électrique, contrdler que les données de la
plaque du poste de soudage correspondent a la tension et a la fréquence du réseau
secteur du lieu d'installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché alaterre.

5.4.2 Ficheet prise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P+T) de portée adéquate et
prévoir une prise de terre protégée par fusibles ou par un interrupteur automatique
magnétothermique ; la borne de terre prévue doit étre connectée au conducteur de
terre (jaune-vert) de laligne d'alimentation.

La portée et la caractéristique d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sont indiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS
TECHNIQUES COMPLEMENTAIRES".

A ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées plus haut annule le

systéme de sécurité prévu par le fabricant (classe I) et comporte des risques
graves de blessures (ex.choc électrique) et de dégats matériels (ex.incendie).

5.5 CONNEXION PNEUMATIQUE

- Prévoirune ligne d'air comprimé avec pression d'exploitation a 8 bars.

- Monter sur le groupe filtre réducteur I'un des raccords d'air comprimé fournis pour
s'adapter aux raccords disponibles sur le lieu d'installation.

5.6 PREPARATION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT

A ATTENTION ! Les opérations de remplissage doivent étre effectuées avec le
poste de soudage éteint et débranché du réseau d'alimentation.

Eviter d'utiliser des liquides antigel conducteurs.

Utiliser exclusivement de I'eau déminéralisée.

- Ouvrirlavanne de déchargement (FIG. B-12).

- Remplir le réservoir d'eau déminéralisée au moyen de I'embout (fig. B-8) : capacité
du réservoir=101;éviter tout débordement d'eau a la fin du remplissage.

- Fermerle bouchon du réservoir.

- Fermerlavanne de déchargement.

5.7 CONNEXION PINCE PNEUMATIQUE

La pince pneumatique est connectée en permanence au générateur au moyen des
cébles.

Insérer le connecteur a 14 broches de la pince du connecteur de la machine (FIG. F)
jusqu'a reconnaissance de l'outil.

5.8 CONNEXION PINCE MANUELLE ET PISTOLET STUDDER AVEC CABLE DE

MASSE (FIG. G)

- Débrancher le connecteur de reconnaissance de la pince pneumatique (I'écran
affiche “NO CON”).

- Connecterles fiches DINSE de I'outil & utiliser dans les prises prévues.

- Connecter le connecteur de reconnaissance de l'outil au poste de soudage et
enfoncer le poussoir “START” (FIG. B-3).

5.9 CONNEXION AIR PULLER AVEC CABLE DE MASSE (FIG. G)

- Déconnecter le connecteur de reconnaissance de la pince pneumatique (I'écran
affiche “NO CON”).

- Connecterles fiches DINSE dans les prises prévues.

- Connecterl'air puller au réseau pneumatique (6-8 bars).

- Connecter le connecteur de reconnaissance de I'air puller au poste de soudage et
enfoncer le poussoir “START” (FIG. B-3).

5.10 CONNEXION PINCE DOUBLE POINT
- Procéder comme pour I'outil “air puller”.

6.SOUDAGE (Pointage)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant toute opération de pointage, une série de contréles et de réglages doivent étre

effectués avec l'interrupteur général en position "O” et verrouillé.

- Contréler que les branchements électriques ont été effectués conformément aux
instructions précédentes.

- Vérifier le branchement d'air comprimé ; connecter le tube d'alimentation au réseau
pneumatique, régler la pression au moyen de la manette du réducteur jusqu'a
affichage sur le manométre d'une valeur comprise entre 4 et 8 bars (60-120 psi) en
fonction de I'épaisseur de la téle a pointer (voir TAB.1).

- En cas d'utilisation de la pince manuelle, le réglage de la force exercée par les
électrodes en phase de pointage s'obtient au moyen de I'écrou moleté (FIG. H) ;
visser dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force
proportionnelle en fonction de l'augmentation de I'épaisseur des tbles en
sélectionnant toutefois des réglages permettant la fermeture de la pince (et
I'actionnement correspondant du microswitch) en exercant un effort tres limité.

Vérifications etréglages a effectuer avec l'interrupteur général en position ”I” (ON)

Alignement bras/électrodes de la pince pneumatique :

- Placer entre les électrodes une entretoise de I'épaisseur des toles a pointer ; vérifier
que les bras, rapprochés au moyen de la fonction d'approche (voir paragraphe 6.2.1)
sont paralleles et que les électrodes sont dans I'axe (pointes en correspondance).

- Procéder a l'alignement des bras en débloquant si nécessaire les deux machoires

des porte-bras, la vis sans téte de centrage et en insérant complétement les bras

dans le porte-bras; centrer ensuite l'orifice repére avec la vis sans téte insérée
dans le porte-bras et resserrer les machoires et la vis sans téte.

Effectuer une nouvelle approche des électrodes avant de procéder au cycle de

pointage.

Groupe de refroidissement :

- Vérifier le fonctionnement du groupe de refroidissement et I'étanchéité du circuit
hydraulique : le groupe de refroidissement entre en service au premier cycle de
pointage de la pince pneumatique et s'éteint apres un temps prédéfini d'inactivité de
lapince.

IMPORTANT: En cas d'allumage du voyant jaune (fig. B-10), éliminer I'air du

circuit pour démarrer la circulation de I'eau.

Laprocédure estla suivante :

a)Eteindre lamachine.

b)Redémarrer l'unité et dévisser immédiatement manuellement la vanne de
déchargement (fig. B-12) jusqu'a la sortie de I'eau.

c)Revisserimmédiatement la vanne pour éviter toute sortie d'eau excessive.

6.2 REGULATION DES PARAMETRES DE POINTAGE

Les paramétres de détermination du diameétre (section) et de la tenue mécanique du
point sontles suivants :

- Force exercée par les électrodes.

- Courantde pointage.

- Tempsde pointage.

En I'absence d'expérience spécifique, effectuer plusieurs essais de pointage sur des
toles de méme qualité et épaisseur.
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6.2.1 Réglage de la force et fonction d'approche (pince pneumatique
uniquement)

L'approche peut s'effectuer de deux fagons :

a)Approche “permanente” (réglage de la force) :

Avec ce mode, la machine ne distribue aucun courant.

- Mener la pression d'air & 4 bars en réglant manuellement le régulateur de pression
delafig.B-2.

- Se placeren mode “electrode force” en pressant deux fois la touche E de la fig.C.

- Maintenir enfoncé le poussoir de la pince pneumatique pour procéder a I'approche
des électrodes. La pince maintientI'approche jusqu'au relachement du poussoir.

- Relacher le poussoir et lire la valeur de la force obtenue.

- Augmenter la pression avec le régulateur et répéter I'approche jusqu'a obtenir la
valeur de force nécessaire des électrodes.

b)Approche “rapide” (centrage de la piece a souder) :

- Pince pneumatique préte au fonctionnement (fonction “MATERIAL”).

- Mener la pression d'air a 4 bars en réglant manuellement le régulateur de pression
delafig.B-2.

- Enfoncer et relacher immédiatement le poussoir de la pince pneumatique pour
procéder a I'approche des électrodes. La pince maintient les électrodes rapprochés
durant le temps configuré dans le cycle de pointage sans distribuer de courant.

- Pour lire la valeur de la force obtenue, entrer en mode “electrode force” en pressant
deux fois la touche E fig.C.

A ATTENTION ! si le bouton est maintenu trop longtemps, la machine démarre

le cycle de pointage en distribuant le courant; toujours effectuer une “approche
permanente” pour s'assurer de ne pas distribuer de courant.

A ATTENTION!

RISQUES RESIDUELS Ce mode de fonctionnement comporte également le
risque d'écrasement des membres supérieurs: adopter les précautions
nécessaires (voir chapitre sécurité).

6.2.2 Réglage du courant et des temps de pointage (FIG. C)

Les paramétres de pointage sont décrits au paragraphe 4.2.1

Les paramétres courant et temps de pointage sont automatiquement configurés en
sélectionnant I'épaisseur des téles a souder au moyen du bouton D fig C, le matériau et
lalongueur des bras (pince pneumatique uniquement, voir paragraphe 6.3)
IMPORTANT:

Sila DEL correspondant a I'épaisseur clignote, cela signifie que le courant de pointage
par défaut ou initialement programmé est insuffisant a obtenir un point satisfaisant.
L'exécution du point est considérée comme correcte si I'essai de traction effectué
entraine |'extraction du noyau du point de soudage de I'une des tles.

- Il est possible de personnaliser les paramétres de soudage (dans les limites
prévues par le fabricant) au moyen de la procédure “STORE”:

a) Connecter l'outil au poste de soudage au moyen du connecteur 14 broches de
reconnaissance.

b) Maintenir enfoncé le bouton A fig. C durant 3 secondes environ ; I'écran clignote
etlaDEL“PRG”s'allume.

c) Au moyen du bouton A, sélectionner le parameétre a modifier et la valeur
désirée entournantl'encodeur.

d) Répéter cette opération pourtous les parametres fig. C-1 a modifier.

e) Maintenir le bouton “STORE” enfoncé durant environ 3 secondes pour
mémoriser les parametres du programme personnel (attendre I'affichage de
“Yes”avant de relacher le bouton).

f) Lamachine estpréte afonctionner.

REMARQUE :le poste de soudage ne peut distribuer de courantdurantla phase
de programmation.

- Il est possible de rappeler le programme d'usine (“Ld_d”) ou le programme
personnel (“Ld_P”) d'un outil, d'une épaisseur ou d'un matériau donné au moyen de
la procédure “LOAD”:

g) Entreren mode programmation comme indiqué au pointb) de ce paragraphe.

h) Enfoncer etrelacherlatouche “LOAD”.

i) Tourner l'encodeur et sélectionner “Ld_d” (programme par défaut) ou “Ld_P”
(programme personnel).

1) Maintenir la touche “LOAD” enfoncé durant environ 3 secondes pour rappeler le
programme sélectionné (attendre l'affichage de “Yes” avant de relacher la
touche).

m) La machine est préte a fonctionner.

6.3 CONFIGURATION DU MATERIAU ET DE LALONGUEUR BRAS (FIG.C)

6.3.1 Matériau

- Maintenirle bouton E enfoncé durant environ 3 secondes ; I'écran clignote et
laDEL“PRG”s'allume.

- Au moyen de l'encodeur, sélectionner le matériau des tdles a pointer sur la liste
disponible.

- Maintenir le bouton E enfoncé durant environ 3 secondes pour enregistrer et sortir
de la programmation.

Les matériaux disponibles sont les suivants :

FE =tbles enferabas contenuen carbone;

StSt=toles en acier “inox”;

FE zn=tbles en fer a bas contenu en carbone galvanisées en surface ;

FEHss =t0les en fer a haute limite d'élasticité ;

“FREE” = matériau supplémentaire éventuellement a disposition.

ATTENTION ! Dans les programmes “FREE”, les valeurs configurables sont
toutes définies au minimum par défaut :

rappeler le programme par défaut au moyen de la fonction LOAD décrite plus
haut entraine laremise a zéro du programme.

6.3.2 Longueur bras (pince pneumatique uniquement)

- Maintenir le bouton E enfoncé durant environ 3 secondes ; I'écran clignote et la DEL
“PRG”s'allume.

Sélectionner“L’ ARMS au moyen de la touche E.

Au moyen de I'encodeur, sélectionner la longueur des bras montés sur la pince
pneumatique.

Maintenir le bouton E enfoncé durant environ 3 secondes pour enregistrer et sortir de

la programmation.
IMPORTANT: il estindispensable de sélectionner une longueur correcte des bras
pour une lecture correcte de la force appliquée aux électrodes de la pince
pneumatique.

6.4 PROCEDE DE POINTAGE

Opérations valables pour tous les outils :

- Sélectionnerle matériau a souder (voir 6.3.1).

- SélectionnerI'épaisseur du matériau (touche D fig.C).

- Afficherles paramétres de pointage prédéfinis (touche A fig.C).

- Personnaliser sinécessaire le programme de pointage (voir paragraphe 6.2.2).

A ATTENTION ! Les raccords “dinse” (FIG. B-5) et la pince pneumatique sont

activés simultanément. Eviter tout contact accidentel entre les outils connectés a
lamachine ou atravers les surfaces conductrices.

6.4.1 PINCE PNEUMATIQUE

- Sélectionner la fonction pointage continu ou pulsé (voir paragraphe 4.2.1 description

bouton “B”)

Effectuer une approche pour régler la force ala valeur requise(*).

Poser une électrode surla surface de I'une des téles a pointer.

L'enfoncement du poussoir sur la poignée de la pince entraine :

a) Fermeture des toles entre les électrodes selon la force prédéfinie (actionnement
cylindre a double effet).

b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courantsignalé par DEL

( _g- ) surle panneau de contréle.

Relacherle bouton quelques instants apres I'extinction de la DEL ( g )

A la fin du pointage, le courant moyen de pointage est affiché (sauf les rampes
initiales et finales). La valeur de courant peut s'alterner aux signaux “d'avertissement”
décrits au paragraphe 4.2.1 “écran”.

(*) REMARQUE : avec I'augmentation de |'épaisseur a pointer, le courant et la force des

électrodes augmentent également (voir TAB.1). L'écran de la machine indique “LO FO”

et“HI FO”pour les valeurs de force trop basses ou trop élevées en phase de soudage.

REMARQUE 1 : le remplacement des électrodes s'effectue en les débloquant au

moyen d'une clé de 14. Insérer les nouvelles électrodes et effectuer une approche pour

garantirleurinsertion complete.

REMARQUE 2 :le remplacement des bras porte-électrodes s'effectue comme suit :

a) débloquer les machoires des porte-bras et la vis sans téte de centrage et retirer les
bras.

b)insérer completement les nouveaux bras avec leurs anneaux d'étanchéité dans les
porte-bras.

c) centrer ensuite l'orifice repere avec la vis sans téte insérée dans le porte-bras et
serreranouveau les machoires.

d)insérer les électrodes comme indiqué dans la“REMARQUE 1”.

ATTENTION ! LES OPERATIONS DECRITES PLUS HAUT RISQUENT

D'ENTRAINER L'ENTREE DEL'AIR DANS LE CIRCUIT HYDRAULIQUE.

POURELIMINER L'AIR DU CIRCUIT,PROCEDER COMME SUIT :

- Eteindre lamachine.

- Redémarrer l'unité et dévisser immédiatement manuellement la vanne de
déchargement (fig.B-12) jusqu'ala sortie de I'eau.

- Revisser immédiatement la vanne pour éviter tout débordement excessif
d'eau.

6.4.2 PINCES MANUELLES % @’

- Poserl'électrode inférieure surles toles a pointer.
- Actionnerle levier supérieur de la pince jusqu'a la fin de sa course :
a) Fermeture des téles entre les électrodes selon la force prédéfinie.
b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courantsignalé par DEL

( E ) surle panneau de contréle.

- Relacher le levier de la pince quelques instants aprés l'extinction de la DEL (fin
soudage) ; ce retard (maintien) garantit de meilleures caractéristiques
mécaniques du point.

6.4.3 PISTOLET STUDDER l

ATTENTION!

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux clés fixes
hexagonales pour empécher toute rotation du mandrin.

En cas d'opérations sur portes ou coffres, connecter obligatoirement la barre de
masse sur ces parties pour empécher le passage du courant a travers les charnieres
et a proximité de la zone a pointer (un long parcours du courant réduit I'efficacité du
point).

Connexion du céble de masse:

a) Dénuder la tole le plus pres possible du point d'intervention sur la surface de
contact de labarre de masse. |

b1) Fixerlabarre en cuivre a la surface de la téle au moyen d'une PINCE ARTICULEE
(modéle pour soudage).
En alternative au mode b1 (difficultés pratiques), adopter la solution:

b2) Pointer une rondelle surla surface de la téle préparée au préalable ; faire passer la
rondelle a travers la fente de la barre en cuivre et la bloquer au moyen de I'étau
prévu.

Pointage rondelle pour fixation borne de masse Q

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.9, FIG. I) et y insérer la
rondelle (POS.13, FIG.1).

Poser la rondelle sur la zone sélectionnée. Sur cette zone, mettre en contact la borne de
masse ; enfoncer le poussoir de la torche et démarrer le soudage de la rondelle sur
laquelle effectuer la fixation comme décrit plus haut.
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AN
Pointage vis, rondelles, clous et rivets Lzoh

Equiper le pistolet de I'électrode adéquate, insérer I'élément & pointer et le poser sur la
tole au point requis ; enfoncer le poussoir du pistolet : relacher le poussoir apres

écoulementdutempsfixé(extinctionDEL( E )).

Pointage toles d'un seul c6té AL

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.6, FIG. I) et presser sur la
surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet et le relacher aprées écoulement du

temps fixé (extinction DEL ( _g" ).

ATTENTION!

Epaisseur maximale de la t6le pointable d'un seul c6té : 1+1 mm. Ce type de pointage

n'estpas autorisé sur les structures portantes de la carrosserie.

Pour des résultats corrects de pointage des toles, adopter plusieurs précautions

essentielles:

1 - Une connexion de masse irréprochable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre débarrassées de toute trace de peinture,
graisse ou huile.

3 - Les parties a pointer doivent étre en contact, sans entrefer. Si nécessaire, presser
au moyen d'un outil mais ne pas utiliser le pistolet. Une pression trop forte
compromet les résultats.

4 - L'épaisseurde lapiece supérieure ne doit pas dépasser 1 mm.

5 - Lapointe de I'électrode doit étre de diametre 2,5 mm.

6 - Bien serrer I'écrou bloquant I'électrode et vérifier que les connecteurs des cébles
de soudage sontbloqués.

7 - Lors du pointage, poser I'électrode en exercant une légére pression (3+4 kg).
Enfoncer le poussoir et effectuer le temps de pointage avant d'éloigner le pistolet.

8 - Nepass'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

Pointage et traction simultanés de rondelles spéciales ;

Cette fonction s'effectue en montant et en serrant le mandrin a fond (POS.4, FIG. 1) sur
le corps de l'extracteur (POS.1, FIG. I), enclencher et serrer a fond l'autre borne de
I'extracteur sur le pistolet (FIG. I). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, FIG. I) sur le
mandrin (POS.4, FIG. I) en la bloquant au moyen de la vis prévue (FIG. I). La pointer
dans la zone intéressée en réglant le poste de soudage comme pour le pointage des
rondelles et démarrer la traction.

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

U

Chauffage et repoussage toles .‘Q —_
Avec ce mode de fonctionnement, le COMPTEUR est désactivé par défaut :la sélection

du temps de soudage ‘ entraine |'affichage de “InF” sur I'écran (temps infini).

La durée des opérations est par conséquent manuelle car déterminée par le temps
durantlequel le poussoir du pistolet est maintenu enfoncé.

L'intensité du courant est réglée automatiquement en fonction de I'épaisseur de t6le
sélectionnée.

Monter I'électrode au carbone (POS.12, FIG. ) sur le mandrin du pistolet et la bloquer
au moyen de la bague. Avec la pointe du carbone, toucher la zone précédemment
dénudée et enfoncer le poussoir du pistolet. Procéder de I'extérieur vers I'intérieur avec
un mouvement circulaire pour chauffer la tdle et la reporter en position originale.

Pour éviter toute revenue excessive de la tole, traiter des zones réduites et passer un
chiffon humide sur ces derniéres immédiatement aprés l'opération pour refroidir la
partie traitée.

Refoulement toles i _Un_

Dans cette position, I'utilisation de I'électrode prévue permet d'aplatir des toles ayant
subi des déformations localisées.

Pointage intermittent (rapiécage) i

Cette fonction est prévue pour le pointage de petits rectangles de téles afin de couvrir

les trous dus ala rouille ou autre.

Installer I'électrode adéquate (POS.5, FIG. 1) sur le mandrin et serrer soigneusement la

bague de fixation. Dénuder la zone intéressée et controler que la téle a pointer est

propre et dépourvue de toute trace de graisse ou de peinture.

Positionner la piece et poser I'électrode sur cette derniére. Enfoncer le poussoir du

pistolet et le maintenir enfoncé puis procéder rythmiquement selon les intervalles de

travail/repos imprimés par le poste de soudage.

N.B. : Durant le traitement, exercer une légére pression (3+4 Kg), et opérer en suivant

une ligne imaginaire a 2+3 mm du bord de la nouvelle piéce a souder.

Pour obtenir des résultats corrects :

1 - Ne jamais s'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Utiliser des tbles de couverture d'une épaisseur maximale de 0,8 mm et de
préférence en acier inoxydable.

3 - Effectuer un mouvement rythmé en suivant la cadence imposée par le poste de
soudage. Avancer durantla période de pause et s'arréter durantle pointage.

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

Enclenchement et traction rondelles

Cette fonction s'effectue en montant et en serrantle mandrin (POS.3, FIG.I) surle corps
de I'électrode (POS.1, FIG. I). Enclencher la rondelle (POS.13, FIG. I) pointée comme
décrit plus haut et démarrer la traction. Une fois l'opération terminée, tourner
I'extracteur a 90° pour détacher la rondelle.

Enclenchement et traction fiches

Cette fonction s'effectue en montant et en serrantle mandrin (POS.2, FIG.I) sur le corps
de I'électrode (POS.1, FIG. I). Enclencher la fiche (POS.15-16, FIG. I) pointée comme
décrit plus haut sur le mandrin (POS.1, FIG. I) en maintenant la borne tirée vers
I'extracteur (POS.2, FIG. I). Une fois l'introduction effectuée, relacher le mandrin et
démarrer la traction. Une fois I'opération terminée, tirer le mandrin vers le marteau pour
enlever lafiche.

7.ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS D'ENTRETIEN,
CONTROLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D'ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer I'interrupteur en position “0” au moyen du verrou
fourni.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE R |
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR

- adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode ;
remplacement des électrodes et des bras (voir REMARQUE 1 et 2 du paragraphe
6.4.1)

- contrble alignement des électrodes ;

contrdle refroidissement cables etpince ;

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

vérifier périodiquement le niveau d'eau du réservoir selon une fréquence
correspondant au rythme d'utilisation.

vérifier périodiquement I'absence de pertes de liquide.

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET QUALIFIE DANS LE
SECTEUR ELECTRIQUE ET MECANIQUE.

A ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER, CONTROLER QUE LE POSTE
DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION.

Tout contrdle effectué sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque d'entrainer
des chocs électriques graves dus a un contact direct avec les parties sous tension et/ou
des [ésions dues a un contact direct avec les organes en mouvement.

Procéder a des inspections périodiques, dont la fréquence sera fonction du type
d'utilisation et des conditions ambiantes, de l'intérieur du poste de soudage et éliminer
poussieres et particules métalliques déposées sur transformateur, module thyristors,
borniers d'alimentation, etc., au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max. 5bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques ; si nécessaire, les
nettoyer au moyen d'une brosse trés douce ou de solvants spécifiquement prévus.
Procéder parla méme occasion aux contréles suivants :

- Contrbler que les cablages ne présentent aucun défaut d'isolation ou des connexions
desserrées ou oxydées.

Contréler que les vis de connexion du secondaire du transformateur aux barres de
sortie sont correctement serrées et I'absence de signe d'oxydation ou de surchauffe._
EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER A
TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE
D'ASSISTANCE, CONTROLERLES POINTS SUIVANTS :

Avec l'interrupteur général du poste de soudage fermé (pos. ” | "), la DEL verte doit
étre allumée ; dans le cas contraire, le probleme vient de la ligne d'alimentation
(cables, prises etfiches, fusibles ou chutes de tension excessives, etc.)

7.2.1 Interventions sur le groupe de refroidissement a l'eau

Encasde:

- nécessité excessive de rétablir le niveau d'eau dans le réservoir;

- fréquence excessive d'intervention de l'alarme 7;;

- pertesd'eau;

il est nécessaire de contrdler les problémes éventuels de la zone du groupe de
refroidissement.

Se reporter dans tous les cas a la section 7.2 pour les précautions générales et, apres
avoir déconnecté le poste de soudage par points du réseau d'alimentation, retirer le
panneau latéral (FIG.L).

Contréler I'absence de pertes aux raccords et sur les conduites. En cas de pertes d'eau,
remplacer la partie endommagée. Eliminer les éventuels résidus d'eau dus a I'entretien
etrefermerle panneau latéral.

Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en se reportant
aux indications du paragraphe 6 (pointage).

7.2.2 Remplacement du groupe de refroidissement a I'eau

Pour procéder au remplacement complet du groupe de refroidissement et effectuer des

interventions ne pouvant étre réalisées comme indiqué au point 7.2.1, procéder comme

suit:

1 sereporteralasection 7.2 pour les précautions générales et déconnecter le poste de
soudage du réseau d'alimentation ;

2 desserrerlesvis etretirer le support du bras de levage de son logement (FIG.M) ;

3 retirerles panneaux latéraux (FIG.N) ;

4 desserrer les vis de fixation du groupe de refroidissement de la structure du chariot
(FIG.O);

5 Débrancher les tubes flexibles de circulation d'eau et les tubes portant les étiquettes
“OUTLET”et“INLET” en dévissantles colliers les unissant aux raccords (FIG. P).
Attention aux éventuelles pertes d'eau du circuit.

6 déconnecterle cablage de commande du bouton pince (FIG.Q) ;

7 retirer le groupe de refroidissement de la partie postérieure du poste de soudage
(FIG.R);

Pour insérer le nouveau groupe de refroidissement ou réinstaller le groupe réparé,
effectuer les points précédents en s'assurant d'avoir connecté correctement le cable du
bouton pince et les tubes d'eau et d'avoir éliminé tous les résidus d'eau éventuels dus a
I'entretien.

Rétablir ensuite le fonctionnement du poste de soudage en se conformant aux
indications du paragraphe 6 (pointage).
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE
GEWERBLICHE NUTZUNG.
Anmerkung:

i

Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”

verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS

Der Bediener muB ausreichend

WIDERSTANDSSCHWEISSEN

in den sicheren Gebrauch der

PunktschweiBmaschine eingefiihrt und Uber die Risiken aufgeklart sein, die im
Zusammenhang mit WiderstandsschweiBverfahren bestehen. AuBerdem muB er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

Die PunktschweiBmaschine (nurin den mit Druckluftzylinder betétigten
Versionen) besitzt einen Hauptschalter mit Notfallfunktionen, der sich mit einem
VorhéngeschloB in der Stellung “O” (offen) verriegeln 1aBt.

Die Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehidndigt werden, der fachkundig ist oder in seine Aufgaben und die
moglichen Gefahren eingewiesen wurde, die dieses SchweiBverfahren und der
nachldssige Umgang mit der PunktschweiBmaschine mit sich bringen.

In Abwesenheit des Bedieners muB sich der Schalter in der Stellung “O”
befinden und mit einem verschlossenen VorhdngeschloB verriegelt sein. Der
Schliissel muB abgezogen sein.

AN

Die Elektroinstallation

ist gemdB den einschlagigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an eine Speiseanlage mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Vergewissern Sie sich, daB die Stromsteckdose korrekt mit Schutzerde
verbunden ist.

Keine Kabel mit beschédigter Isolierung oder lockeren AnschluBstellen
verwenden.

PunktschweiBmaschinen diirfen nicht in feuchter, nasser Umgebung oder im
Regen eingesetzt werden.

Der AnschluB der SchweiBkabel und planméaBige Wartungen an den Armen
oder Elektroden diirfen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden. Bei
PunktschweiBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhéngeschloB in der Stellung
“0”verriegelt werden.

Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz oder eine
Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) sowie fiir Reparaturtétigkeiten (auBerplanméBige
Wartung).

notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBddampfe in Abhidngigkeit von deren Zusammensetzung,
Konzentration und Einwirkungsdauer.

INDUSTRIELLE UND @ @ @ @

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Tragen Sie Handschuhe und Schutzkleidung, die den Arbeiten beim

- Gerduschentwicklung: Wird aufgrund von besonders

WiderstandsschweiBen angemessen sind.

intensiven
SchweiBarbeiten ein persénlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von
mindestens 85db(A) erreicht, ist die Verwendung von geeigneter personlicher
Schutzausristung Pflicht.

AQ®ROOO

Die beim WiderstandsschweiBen erzeugten starken Magnetfelder (sehr hohe
Stromstérken) kénnen folgende Vorrichtungen schadigen oder stéren:

- STIMULATIONSHILFEN FUR DIE HERZTATIGKEIT

(HERZSCHRITTMACHER)

EINPFLANZBARE, ELEKTRONISCH GESTEUERTEVORRICHTUNGEN
METALLPROTHESEN

Dateniibertragungsnetze oder lokale Telefonnetze

Instrumente

Uhren

Magnetkarten

TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRISCHEN
LEBENSERHALTENDEN VORRICHTUNGEN ODER METALLPROTHESEN IST
DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE ZU UNTERSAGEN.
DIESE PERSONEN MUSSEN EINEN ARZT AUFSUCHEN, BEVOR SIE SICH IN
DER NAHE VON PUNKTSCHWEIBMASCHINEN ODER SCHWEISSKABELN
AUFHALTEN DURFEN.

AN

Diese PunktschweiBmaschine erfiillt die Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir die ausschlieBliche Anwendung im industriellen und
gewerblichen Bereich.

Die elektromagnetische Vertréglichkeit im hé&uslichen Umfeld ist nicht
sichergestelit.

YANS— NN <

- QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN
Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielféltigen
Formen und Abmessungen des Werkstilickes machen die Ausfiihrung eines
integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaBen
unmaoglich, also der Finger, Hinde und Vorderarme.
Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

/A

/N

- Nichtauf Behiltern, GefdBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche

Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

Vermeiden Sie es, auf Werkstoffen zu arbeiten, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt wurden. Auch in der Nahe dieser Stoffe darf nicht
gearbeitet werden.

Nicht auf GefaBen schweiBen, die unter Druck stehen.

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

Stellen Sie einen ausreichenden Luftaustausch sicher oder benutzen Sie
Hilfsmittel, die den SchweiBdampf aus der Néhe der Elektroden beférdern;

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen mit

dieser Art von Gerit eingefiihrt sein.

- Fiir jede Art von Arbeit muB eine Risikobewertung vorgenommen werden;

Ausriistungen und Maskierungen miissen vorhanden sein, welche geeignet
sind, das Werkstiick zu tragen und zu fiihren (dies gilt nicht, wenn eine
tragbare PunktschweiBmaschine benutzt wird).

- Inallen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
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- Es ist zu verhindern, daB mehrere Personen gleichzeitig an derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutrittzum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden; bei
durch Druckluftzylinder betdtigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhéngeschloB verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zusténdigen Person in Obhut genommen werden.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) kénnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidungist erforderlich.

- KIPP-UND STURZGEFAHR
- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, die in der
Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
Auflagefldche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, auBer in Fillen, die
im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen sind.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschinen fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist geféhrlich (Widerstands-PunktschweiBung).

A DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hiille der
PunktschweiBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an das
Versorgungsnetz angeschlossen wird.
VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen, beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine, zum Beispiel:

- die Ersetzung oderWartung der Elektroden

- die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung
DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIBMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betatigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“O”MITVORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile WiderstandsschweiBanlage (PunktschweiBmaschine),
Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequente Invertertechnik, Dreiphasenspeisung und
Ausgleichgleichstrom.

Die PunktschweiBmaschine besitzt eine Zange mit doppeltwirkendem Zylinder,
wassergeklhlte Kabel und ein eingebautes Kihlaggregat. lhre
SchnellanschluBbuchsen fiir den Gebrauch der Zusatzausristung gestatten
zahlreiche Warmbearbeitungen, PunktschweiBarbeiten auf Blechen und alle Arbeiten,
wie sie typischerweise in Karosseriewerkstatten anfallen.

Die wichtigsten Merkmale:

- Automatische Einstellung der SchweiBparameter anhand des Werkstoffes,
Automatische Erkennung des eingesetzten Werkzeuges,

Individuelle Vorgabe der SchweiBparameter,

Messung und Einstellung der auf die Elektroden einwirkenden Kraft,

Anzeige der SchweiBBparameter,

Anzeige des SchweiBstroms,

Interne Zwangsluft- und Druckluftkiihlung mit kontrollierter Einschaltung.

.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR
Schékel zum Anheben der Druckluftzange.
Schakel zum Anheben der Maschine.
Zangenstutzen.
Stitzpfahl, Gewichtsausgleich und Kabelriemen.
Druckluftaufbereitung (Filter-Druckminderer - Druckluftspeisung).
Pneumatische Zange, komplett mit Kabeln (vollstdndig wassergekiihlt)
Wasserklhlaggregat (GRA)

.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
Armpaare mit abweichender L&nge oder Form flir wassergekiihlte Pneumatikzange
(s. Ersatzteilliste).
Elektroden mit abweichender Form flir wassergekihlte Pneumatikzange (s.
Ersatzteilliste).
Handbetétigte Zange mit Kabelpaar.
- Arm- und Elektrodenpaar mit abweichender Form und Lénge fir Handzange (s.
Ersatzteilliste).
Handbetétigte Zange in "C-Form” mit Kabeln.
Studder-Kit komplett mit separatem Massekabel und Zubehérbox.
Doppelpunktzange mit Kabeln.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1TYPENSCHILD (ABB.A)

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungsmerkmalen der

PunktschweiBmaschine sind mit der folgenden Bedeutung auf dem Datenschild

aufgefihrt.

- Anzahl Phasen und Frequenz der Speiseleitung.

- Versorgungsspannung.

- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (100%).

- Nominelle AnschluBleistung bei einer Einschaltdauer von 50%.

- Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

- Héchststrom bei kurzgeschlossenen Elektroden.

- Strom zum Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Spannweite und Lange der Arme (Standard).

- Einstellbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Erforderlicher Druck der Druckluftquelle flr die maximale Elektrodenkraft.

12 - KuhlwasserdurchfluBmenge.

13 - Nomineller Druckabfall der Kihlflissigkeit.

14 - Gewichtdes SchweiBgerates.

15 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
Sicherheitshinweise zum WiderstandsschweiBen” erldutertist.

N

N

©oONOOTRAWN =

“Allgemeine

Anmerkung: Das beispielhaft angefiihrte Typenschild gibt die Bedeutung der Symbole
und Zahlen nur orientierungshalber wieder. Die tatsdchlichen technischen Daten lhrer
Maschine kénnen nur direkt vom Typenschild abgelesen werden.

3.2SONSTIGETECHNISCHE DATEN
3.2.1 PunktschweiBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz
- Elektrische Schutzklasse :
- Isolationsklasse : H

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Schutzartder Umhillung IP22
- Kiihlungsart F (Zwangsluft)
- (*) AuBenabmessungen (LxWxH) 90x60x110mm
- (**) Gewicht 170kg
Input

- Max. KurzschluBleistung (Scc) : 98kVA
- Leistungsfaktor bei Scc (cos¢) : 0,8
- Trage Netzsicherungen : 32A
- Netzleistungsschalter 32A (“C”-IEC60947-2)
- Versorgungskabel (L=<4m) 4 x6mm?
Output

- Sekundére Leerlaufspannung (U,d) : 14V
- Max. PunktschweiBstrom (I, max) : 10kA
- PunktschweiBkapazitat max4 +4mm
- Einschaltdauer 5,0%

- Punkte/Stunde auf Stahl 3+3mm : 360
- Maximale Elektrodenkraft : 450daN
- Armausladung 120mm Standard - 400mm max
- SchweiBstromregelung : automatisch und programmierbar.
- Punktzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- SchluBzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Rampenzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Haltezeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Kaltzeitregelung : automatisch und programmierbar.
- Impulszahlregelung : automatisch und programmierbar.
- Geringste KiihlwasserdurchfluBmenge (30°C) Q : 31/min

(*) ANMERKUNG: Die AuBenabmessungen schlieBen nicht die Kabel und die
Stitzstange ein.

(**) ANMERKUNG: Das Gewicht versteht sich einschlieBlich des Wagens, des
Kuhlaggregates, der Kabel, der Zange und der Kabelhalterung.

3.2.2Kiihlaggregat (GRA)
- Héchstdruck (pmax) : 3bar

- Kuhlleistung (P 1 1/min) 2,5kW
- Behélterinhalt
- Verwendete Kihlflissigkeit entsalztes Wasser

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 GESAMTANSICHT UND AUSSENABMESSUNGEN DER

PUNKTSCHWEISSMASCHINE (ABB.B)

auf derVorderseite:

-Hauptschalter.

-Druckregelaggregat und Manometer.

-Knopf zum “Start” der Initialisierung.

-Bedienfeld.

-Dinse-AnschluB3 Zusatzwerkzeuge.

-Steckverbinder mit 14 AnschluBstiften zur Erkennung des verwendeten
Werkzeuges.

-Halterung der Pneumatikzange.

-BehdlterverschluB3 Kihlaggregat (GRA).

-Wasserstand des GRA.

10 -Gelbe Anzeigelampe Alarm GRA (Druckschalterauslésung).

11 -Griine Anzeigelampe fir die Speisung des GRA.
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auf der Riickseite:

12 -Entliftung des GRA.

13 -Druckluftfilteram Eingang.
14 -Armhalterung.

15 -Eingang Versorgungskabel.

Seitlich:

16 -Gewichtsausgleich.

17 -Stltzstange Kabel/Zangen.
18 -Verankerung der Stltzstange.

4.2 BEDIENUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN
4.2.1 Bedientafel (ABB.C)
Erlduterung der PunktschweiBparameter:

%

POWER

nn

Power: Prozentangabe der beim Punkten bereitstellbaren Leistung
Einstellbereich 0 bis 100%.

SchluBzeit: Zeitspanne, in der sich die Zangenelektroden ohne

Stromabgabe an die zu punktenden Bleche annahern. Sie ist so einzustellen,
daB die vorgegebene maximale Elektrodenkraft vor der Stromabgabe
erreichtwird Einstellbereich 10 bis 50 Zyklen (1 Zyklus =20ms).

Rampenzeit: Die Zeit, die vergeht, bis der Strom die vorgegebene maximale

Stromstérke erreicht. Im Impulsbetrieb der Pneumatikzange wird diese
Zeitangabe nur auf den ersten Impuls angewendet Einstellbereich 0 bis 100
Zyklen.

Punktzeit: Konstanthaltedauer des PunktschweiB3stroms. Im Impulsbetrieb

der Pneumatikzange bezieht sich dieser Wert auf die Einzelimpulsdauer
Einstellbereich 0,5 bis 100 Zyklen (*).

Kaltzeit (nur fiir das ImpulsschweiBen giiltig): Die Zeit, die zwischen zwei
aufeinanderfolgenden SchweiBimpulsen vergeht Einstellbereich 0,5 bis 20
Zyklen.

Impulszahl (nur fir das ImpulsschweiBen glltig): Anzahl der

SchweiBstromimpulse, deren Dauer der vorgegebenen Punktzeit entspricht
Einstellbereich 1 bis 10(**).
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Haltezeit: Fir diese Dauer halten die Elektroden der Pneumatikzange die

soeben gepunkteten Bleche zusammen, ohne Strom abzugeben. Wahrend
dieser Zeitspanne wird der SchweiBpunkt gekthlt und der Kern kristallisiert
aus. Durch den ausgeubten Druck wird die Kérnung des Metalls verfeinert
und dessen mechanische Festigkeit erh6ht Einstellbereich 2 bis 50 Zyklen.
(*) ANMERKUNG: Die Summe der Rampen- und Punktungszyklen kann den Wert von
100 (2 Sekunden) nicht Gberschreiten.
(**) ANMERKUNG: Die einstellbare Hochstzahl der Impulse hangt von der Dauer des
Einzelimpulses ab: Die tatsachliche gesamte Punktungsdauer kann 100 Zyklen nicht
Uiberschreiten.

g
D
1- Doppelfunktionstaste “A” :

a) GRUNDFUNKTION I]}: Anzeige der SchweiBparameter in einer bestimmten
Reihenfolge:
r:ﬁn Bereitstellbare Leistung, SchluBzeit, Rampenzeit, Punktzeit,
Kaltzeit (nur Impulsbetrieb), LT Impulszahl(nurlmpulsbetrieb), Haltezeit.
.4
b) SONDERFUNKTION PRG : Anderung der angezeigten SchweiBparameter: Wie die
Funktion aufgerufen wird, istin Abschnitt 6.2.2 beschrieben.

2-Taste “B” zur Auswahl der Betriebsart und zur Anzeige des verwendeten
Werkzeuges:

Funktion Pneumatikzange mit PunktschweiBgleichstrom: der

Punktungszyklus beginnt mit einer SchluBzeit, wird mit einer Rampenzeit und einer
Punktzeit fortgesetzt und endet mit einer Haltezeit. Diese Funktion kann mit der Taste
“B”ausgewahlt werden.

: Funktion Pneumatikzange mit “pulsiertem” PunktschweiBstrom:

Der Punktungszyklus beginnt mit einer SchluBzeit, wird mit einer Rampenzeit, einer
Punktzeit, einer Kaltzeit und der Impulszahl fortgesetzt und endet schlieBlich mit einer
Haltezeit.

Mit dieser Funktion wird die Punktungsféhigkeit von Blechen mit hoher Streckgrenze,
verzinkten Blechen oder von Blechen mit speziellen Schutzfilmen verbessert.

Diese Funktion kann mit der Taste “B” ausgewé&hlt werden.

% @ : Handbetétigte Zangen. Zweiseitiges Punkten von beidseitig

zugénglichen Blechen. Dieses Werkzeug wird automatisch erkannt.

g : Pneumatisch betétigte Pistole des Typs “Air puller”. Wird zum Ausbeulen
von Fahrzeugkarosserien verwendet. Dieses Werkzeug wird automatisch erkannt.

: Doppelpunktpistole. Wird zum Punkten solcher Bleche verwendet, die nicht
von beiden Seiten zugénglich sind. Dieses Werkzeug wird automatisch erkannt.

3-Gelbe Led, die das Einschreiten des Werkzeugthermostates ( (h-'lr ) anzeigt: sie

leuchtet auf, wenn die Warmeschutzvorrichtung des Werkzeugs anspricht. Die
Maschine nimmt das verwendete Werkzeug auBer Betrieb und ist wieder
betriebsbereit, wenn auf dem Display “START” erscheint (den Knopf “START”
betatigen): Dazu ist der Werkzeugwechsel oder die Abkiihlung erforderlich.

4-Taste ”C” fir die Funktionsauswahl fiir Pistolen des Typs STUDDER l :
Sie hat nur Bedeutung, wenn mit "Studder” gearbeitet wird:

NV
L=zoh : Punkten von: Stiften, Nieten, Unterlegscheiben,
Sonderunterlegscheiben mit passenden Elektroden.

o4
! . Punkten von Schrauben @ 4mm mit passender Elektrode.
25:6 o5
II : Punkten von Schrauben @ 5 - 6mm und Nieten @ 5mm mit passender
Elektrode.

: EinzelpunktschweiBBen mit passender Elektrode.
. Ausbeulen mit Kohleelektrode. Einziehen mit passender Elektrode.

i : Aussetzendes Punkten zum Ausbessern schadhafter Blechstellen mit
passender Elektrode.

5 - Gelbe Led fiir Studder-Thermostat ( h ): Sie leuchtet auf, wenn die

Warmeschutzeinrichtung der Studderpistole anspricht und die Pistole von der
Maschine auB3er Betrieb genommen wird. Die Maschine ist wieder betriebsbereit, wenn
auf dem Display “START” erscheint (den Knopf “START” betétigen): Dazu ist der
Werkzeugwechsel oder die AbkUihlung erforderlich.

6 -Taste “D” zur Auswahl der Werkstiickdicke @:

Die Taste erméglicht das Aufsuchen der Stelle im PunktschweiBprogramm, an der die
Dicke des Werkstiickes eingestellt wird.

Wenn die Led blinkt, ist es kritisch, die ausgewé&hlte Dicke mit dem verwendeten
Werkzeug zu punkten. Wenn die Led nicht aufleuchtet, kann die Werkstiickdicke mit
dem derzeitangeschlossenen Werkzeug nicht punktgeschweiB3t werden.

o
7-Doppelfunktionstaste “E” [|) :

MATERIAL ELECTRODE  “L” )

a) GRUNDFUNKTION ( FORCE ARMS ): Fortlaufende Anzeige des

eingestellten Werkstoffes, der Elektrodenkraft (nur Pneumatikzange) und der
eingestellten Armlénge (nur Pneumatikzange).

-

b) SONDERFUNKTION i : Anderung des Werkstoffes und Einstellung der
Armlange (nur Pneumatikzange). Die Funktion wird so aufgerufen, wie es in
Abschnitt 6.3 erldutertist.

8-Tasten LOAD und STORE:

Die Tasten sind nur im Programmiermodus ansprechbar (siehe Abschnitt 6.2.2). Die
Taste “STORE” erméglicht das Speichern des mit einem bestimmten Werkzeug, einer
Werkstuickdicke und einem Werkstoff eingerichteten SchweiBzyklus im “persénlichen”
Programm. Mit der Taste “LOAD” kann der STANDARD oder der PERSONLICHE
SchweiBzyklus mit bestimmten Daten fiir Werkzeug, Werkstoff und Werkstiickdicke
aufgerufen werden.

ACHTUNG!Werden die beidenTasten “load” und “store” gleichzeitig beim Starten
der Maschine betétigt, werden alle werkseitig vorgegebenen Programme fiir die
einzelnen Werkzeuge, Werkstiickdicken und Werkstoffe aufgerufen. Die
benutzerdefinierten Programme gehen dabei verloren!

9-Encoder:

Der nur in der Programmierphase arbeitende Encoder gestattet es, den Wert des
SchweiBparameters, die Werkstoffe und die Armlédnge zu é&ndern. AuBerdem
ermdglicht er das Aufrufen der Programme.

10 - Display:

Hier werden angezeigt:

- die Alarmhinweise (siehe Abschnitt4.3.1)

- die Warnhinweise (z. B. LO FO = zu geringer Elektrodendruck, HI FO = zu hoher
Elektrodendruck, OP ELE = Isoliermaterial zwischen den Elektroden, NO CON =
kein Werkzeug angeschlossen).(Siehe Tab.2 fir die komplette Hinweisliste). Die rote
Led in der Zange leuchtet auf, wenn ein Hinweissignal vorliegt.

“START” bei jedem Maschinenstart oder zur Wiederherstellung der
Betriebsbereitschaft nach einem Alarmsignal.

Die vorgegebene prozentuale Leistung [%].

Die Zeit der PunktschweiBparameter, ausgedriickt in Zyklen bei 50Hz (1 Zyklus =
20ms).

Die beim PunktschweiBzyklus verwendete Stromstérke [A].

Die auf die Elektrodenspitzen ausgelibte Kraft [daN] (nur fir Pneumatikzange).

Die flr die Bleche vorgegebenen Werkstoffe.

Die Armlange [mm] (nur fir Pneumatikzange).

DerBuchstabe “d”, der besagt, dafB3 der angezeigte Parameter ein Standardwert ist.

11-Led alilgemeiner Alarm, PunktschweiBen, Programmierung:

ll Gelbe Led - Generalalarm: Sie leuchtet auf beim Auslésen der

thermostatischen Schutzeinrichtungen, bei Alarmen wegen Uberspannung,
Unterspannung, Uberstrom, Phasenausfall, Druckluftausfall, Alarm GRA.

Rote Led - PunktschweiBen:
Punktungszyklus auf.

Leuchtet wéhrend des gesamten

Rote Led - Programmierung: Die Maschine befindet sich im
Programmiermodus und ist nicht bereit fiir den PunktschweiB3betrieb.

4.2.2 Druckregelungseinheit und Manometer (ABB. B-2)

Sie dient zur Einstellung des von der Pneumatikzange auf die Elektroden ausgelibten
Druckes am Regler (nur fir Pneumatikzange).

ANMERKUNG: Der Druckregler arbeitet nur korrekt, wenn der Druck hochgeregelt
wird. Um etwa den Druck von 8 bar auf 6 bar herunterzuregeln, ist es ratsam, den Wert
auf dem Manometer auf unter 6 bar absenken zu lassen, um anschlieBend bis zum
gewunschten Wert hochzuregeln.

4.3 SICHERHEITS- UNDVERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzeinrichtungen und Alarme

a) Warmeschutz:
Er greift ein, wenn die PunktschweiBmaschine wegen des Ausfalls, der
unzureichenden Zufuhr von Kihlwasser oder wegen der Belastung eines
Arbeitszyklus oberhalb der zul&dssigen Grenzwerte Uberhitzt ist.
Das Ansprechen des Warmeschutzes wird durch das Aufleuchten der gelben Led

( I'I ) auf dem Bedienfeld angezeigt.
Wenn die Auslésung auf eine Uberhitzung des Werkzeuges zuriickgeht, leuchtet

auch die zugehdrige gelbe Led ( H ) auf (Abb.C-3;C-5).

Der Alarm erscheint auf dem Display mit den folgenden Kirzeln:

AL 1 =Warmealarm Primé&rkreis

AL 2 =Warmealarm Sekundarkreis

AL 8 =Warmealarm Zange

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfiihren der Elektroden (Entlastung
Zylinder);

UNEUSTART:nterbrechung der Stromversorgung (Schweisperre).

Manuell (Betdtigung des Knopfes “START”, wenn die zulassigen

Temperaturgrenzwerte wieder unterschritten sind Erléschen der gelben Led ( I'I ) ).
b)Hauptschalter:
- Stellung ” O ” = Kontakt nicht hergestellt, mit Vorhangeschlof verriegelbar (siehe
Kapitel 1).

A ACHTUNG! In der Stellung ”O” sind die internen Klemmen (L1+L2+L3) fiir
den AnschluB des Versorgungskabels spannungsfiihrend.

- Stellung ”1” = Kontakt hergestellt: PunktschweiBmaschine mit Strom versorgt, aber
nichtin Betrieb (STAND BY erforderlich ist die Betatigung des Knopfes “START”).

- Not-Aus
Wenn die PunktschweiBmaschine in Betrieb ist, wird sie durch das Offnen des
Schaltkontaktes (Pos. ” | "=> Pos ” O ” ) im abgesicherten Modus aufBer Betrieb
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genommen:
- Stromversorgung gesperrt;
- Auseinanderfiihren der Elektroden (Zylinderentlastung);
- Sperre des automatischen Neustarts.
c)Sicherung der Druckluftanlage
Sie schreitet ein, wenn der Druck der pneumatischen Versorgung ausféllt oder
absinkt (p < 3bar);
Das Auslésen der Sicherung wird auf dem Display durch den Hinweis “AL 6”
kenntlich gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBsperre).
NEUSTART: Manuell (Betatigung des Knopfes “START”, wenn die zuldssigen
Druckgrenzwerte wieder unterschritten sind (Manometeranzeige > 3bar).
d)Sicherung des Kiihlaggregates
Sie schreitet ein bei Ausbleiben oder Abfall des Kiihiwasserdruckes;
Das Ansprechen istauf dem Display an dem Hinweis “AL 7” erkennbar.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBBsperre).
NEUSTART: Die Maschine aus- und wieder einschalten!!
e)Phasenausfallschutz
Die Ausldsung der Sicherung wird auf dem Display durch den Hinweis “AL 11"
kenntlich gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBsperre).
NEUSTART: manuell (Betétigung des Knopfes “START”).
f) Uber-und Unterspannungsschutz
Die Auslésung wird auf dem Display bei UBERSPANNUNG durch den Hinweis “AL
3”,bei UNTERSPANNUNG durch “AL 4”kenntlich gemacht.
WIRKUNG: Bewegungssperre: Auseinanderfihren der Elektroden
(Zylinderentlastung); Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBBsperre).
NEUSTART: manuell (Betatigung des Knopfes “START").
g)Knopf“START”
Er muB betétigt werden, um das SchweiB3en unter einer der folgenden Bedingungen
zuermdglichen:
- beijedem SchlieBen des Hauptschalterkontaktes (Pos” O "=> Pos”|”);
nach jedem Ausldsen der Sicherungen/ Schutzeinrichtungen;
nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft), die
zuvor durch eine vorgeschaltete Abtrennvorrichtung oder wegen einer Stérung
unterbrochen worden ist.

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! ALLE TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUR VORNAHME

DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
KONSEQUENT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
ABGETRENNT WORDEN IST. ) ]

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICHVON FACHLEUTEN VORGENOMMEN WERDEN.

5.1 HERRICHTEN
Die PunktschweiBmaschine von der Verpackung befreien und die in der Verpackung
enthaltenen abgetrennten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel erldutert (ABB. D).

5.2HEBEARBEITEN (ABB.E)

Die PunktschweiBmaschine muf3 mit Doppelseil und Haken unter Verwendung der
speziellen Ringe M121S03266 angehoben werden.

Es ist strengstens verboten, die PunktschweiBmaschine anders anzuschlagen, als
angegeben (etwa an den Armen oder den Elektroden).

5.3 STANDORT

Furdie Aufstellung muB ein hindernisfreier Bereich ausgesucht werden, dessen Flache
den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter und zum
Arbeitsbereich gewahrleistet.

Stellen Sie sicher, daf3 keine Hindernisse die Ein- und Austrittséffnungen fir die Kahlluft
versperren. AuBerdem ist zu prifen, ob leitende Stdube, korrodierende Dampfe,
Feuchtigkeit 0.a.angesaugt werden kénnen.

Die PunktschweiBmaschine muB auf einer ebenen Fléche aus einem einheitlichen und
festen Material aufgestellt werden, die das Maschinengewicht trégt (siehe “Technische
Daten”). So wird das Risiko des Umkippens und geféhrlicher Gewichtsverlagerungen
vermieden.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Vor der Vornahme der elektrischen Anschllsse ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Spannung und der Frequenz des
Versorgungsnetzes am Aufstellungsort (ibereinstimmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsanlage mit Nulleiter
und Erdung angeschlossen werden.

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mufB mit einem Normstecker ( 3P+T ) ausreichender
Stromfestigkeit verbunden werden. Vorzusehen ist eine Netzsteckdose, die durch
Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und
thermischem Uberstromausléser geschiitzt ist. Der ErdungsanschluB muB mit dem
Schutzleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

Die Daten zur Strombelastbarkeit und Ansprechcharakteristik der
Schmelzsicherungen und des Leistungsschalters sind im Abschnitt “SONSTIGE
TECHNISCHE DATEN” aufgefiihrt.

A ACHTUNG! Die MiBachtung der obigen Regeln fiihrt zur Aushebelung des
vom Hersteller vorgesehenen Sicherheitssystems (Klasse 1) und damit zu
schweren Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
Brand).

5.5 PNEUMATISCHER ANSCHLUSS

- Vorzusehen ist eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar.

- Auf die Luftaufbereitungseinheit muf3 zur Anpassung an die vor Ort vorhandenen
Anschlusse einer der vorhandenen Druckluftanschliisse montiert werden.

5.6 VORBEREITUNG DES KUHLAGGREGATES (GRA)

A ACHTUNG! Beim Befiillen der Kiihleinheit muB das Gerét ausgeschaltet und
vomVersorgungsnetz getrennt sein.

Elektrisch leitende Frostschutzmittel sollten nicht benutzt werden.

Nur entsalztes Wasser benutzen.

Das AblaBventil 6ffnen (ABB. B-12).

- Den Behélter durch den Stutzen (Abb. B-8) mit entsalztem Wasser befiillen. Der
Behalter faBt 10 I. Achten Sie darauf, daB nach dem Beflllen nicht zu viel Wasser
austritt.

Den Behélterstopfen schlieBen.

- Das AblaBventil schlieBen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE

Die Pneumatikzange istdurchgehend tiber Kabel mit dem Generator verbunden.

Den Stecker (14 Stifte) der Zange in die Steckbuchse der Maschine (ABB. F) einfligen,
damit das Werkzeug erkannt werden kann.

5.8 ANSCHLUSS HANDZANGE UND STUDDERPISTOLE MIT MASSEKABEL

(ABB.G)

- Den Stecker fiur die Erkennung der Pneumatikzange abziehen (auf dem Display
erscheint“NO CON”).

- Die DINSE-Stecker des zu verwendenden Werkzeuges in die zugehérigen Buchsen
einflgen.

- Den Erkennungsstecker des Werkzeuges an der PunktschweiBmaschine
anschlieBen und den Knopf“START”driicken (ABB. B-3).

5.9 ANSCHLUSS AIR PULLER MIT MASSEKABEL (ABB. G)

- Den Stecker fir die Erkennung der Pneumatikzange abziehen (auf dem Display
erscheint“NO CON”).

- Die DINSE-Steckerin die zugehérigen Buchsen einfligen.

- Den Air puller mitdem Druckluftnetz verbinden (6-8 bar).

- Den Erkennungsstecker des Air pullers an die PunktschweiBmaschine anschlieBen
und den Knopf“START” drlicken (ABB. B-3).

5.10 ANSCHLUSS DER DOPPELPUNKTZANGE
- Hieristgenauso vorzugehen wie beim Werkzeug “Air puller”.

6.SCHWEISSEN (PunktschweiBen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Bevor mit dem PunktschweiBen begonnen werden kann, steht eine Reihe von
Kontrollen und Einstellungen an. Dabei muf3 der Hauptschalter auf "O” stehen und mit
dem VorhéngeschlofB verriegelt sein.

- Prifen Sie, ob der elektrische Anschluf3 nach der vorstehenden Anleitung korrekt
ausgefihrtist.

Priifen Sie den DruckluftanschluB3. Die Speiseleitung ist an das Druckluftnetz
anzubinden, dann mit dem Regler des Druckminderers den Druck einregeln, bis auf
dem Manometer je nach Dicke des zu punktenden Bleches ein Wert zwischen 4 und
8 bar steht (60-120 psi) (siehe TAB. 1).

Wenn die Handzange benutzt wird, ist zu bedenken, daf die Elektrodenkraft mit der
Réndelmutter eingestellt wird (ABB. H). Dreht man diese Mutter im Uhrzeigersinn
(rechtsdrehend), erhdht sich die Kraft im Verhéltnis zur Werkstuckdicke. Es sollten
jedoch Einstellungen gewéhlt werden, die mit sehr geringem Aufwand das SchlieBen
der Zange (und die Betatigung des Mikroschalters) erlauben.

Kontrollen und Einstellungen, bei denen sich der Hauptschalter in der Stellung

”1” (ON) befinden muB

Ausrichten Arme/Elektroden der Pneumatikzange:

- Legen Sie zwischen die Elektroden ein PaBstick, das so dick ist wie die Werkstiicke.

Prifen Sie, ob die Arme, die mit der SchluBfunktion angenéhert werden (siehe

Abschnitt 6.2.1), parallel zueinander stehen und die Elektroden auf einer Achse

liegen (Spitzen Gbereinstimmend).

Die Arme ausrichten, falls erforderlich durch Entsichern der Armhalterbacken,

Entsichern des Zentrierstiftes und vollstdndiges Einsetzen der Arme in den

Armhalter. AnschlieBend den Stift, der in den Armhalter eingefiihrt ist, an der

Lochmarkierung ausrichten, dann die Backen und den Gewindestift wieder sichern.

- Vordem nachsten PunktschweiBvorgang die Elektroden wieder zusammenfuhren.

Kuhleinheit:

- Prifen Sie den Betrieb des Kihlaggregates und die Dichtigkeit des
Wasserkreislaufes: das GRA arbeitet ab dem ersten Punktungszyklus der
Pneumatikzange und schaltet sich nach einer bestimmten Zeit aus, in der die Zange
nicht benutzt wird.

WICHTIG:

Wenn die gelbe Kontrollampe aufleuchtet (Abb. B-10), muB moglicherweise der

Kreislauf entliiftet werden, damit das Wasser umgewalzt werden kann.

Dies geht folgendermaBen vonstatten:

a) Die Maschine ausstellen.

b) Die Einheit wieder starten und sofort das AblaBventil (Abb. B-12) von Hand
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losschrauben, bis Wasser austritt.
c) Das Ventil sofort danach wieder festschrauben, damit nicht zu viel Wasser
austritt.

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Die folgenden Parameter sind ausschlaggebend fiir den Durchmesser (den Schnitt)
und die mechanische Dichtigkeit des SchweiBpunktes:

- Elektrodenkraft.

- SchweiBstrom.

- SchweiBzeit.

Wenn Erfahrungswerte fehlen, ist es angebracht, mit Blechdicken derselben Gite und
Dicke wie denen der Werkstiicke einige ProbeschweiBungen vorzunehmen.

6.2.1 Einstellung der Kraft und der SchluBfunktion (nur Pneumatikzange)
Die Annaherung (“SchluB”) kann auf zwei Arten erfolgen:
a) “Permanente” Annaherung (Krafteinstellung):

Indiesem Modus stellt die Maschine keinen Strom bereit.

- Den Luftdruck manuell mit dem Druckregler (Abb. B-2) auf etwa 4 bar fiihren.

- Durch zweimaliges Betatigen der Taste E (Abb. C) den Modus “electrode force”
aufrufen.

-Den Knopf der Pneumatikzange gedrickt halten, um die Elektroden
zusammenzuflhren. Die Zange halt bis zum Loslassen des Knopfes den Schiuf3
aufrecht.

- Den Knopfloslassen und den Kraftwert ablesen.

- Den Druck mit dem Regler erhéhen und die Anné&herung wiederholen, bis die
gewdlnschte Elektrodenkraft erreicht ist.

b) “Schnellannaherung” (Zentrieren des Werkstlickes):

- Pneumatikzange punktbereit (Funktion “MATERIAL?).

- Den Luftdruck durch manuelles Verstellen des Druckreglers (Abb. B-2) auf etwa 4
bar fihren.

- Den Knopf der Pneumatikzange driicken und sofort loslassen, um die Elektroden
zusammenzuflhren. Die Zange halt den Elektrodenschluf3 ohne Stromabgabe fiir
die Zeitaufrecht, die der eingestellten Gesamtdauer im Schwei3zyklus entspricht.

- Zum Ablesen des erzielten Kraftwertes den Modus “electrode force” aufsuchen,
indem man zweimal die Taste E aus Abb. C betéatigt.

A ACHTUNG! Wenn der Knopf zu lange gedriickt wird, beginnt die Maschine

mit dem PunktschweiBzyklus und stellt Strom bereit. Benutzen Sie stets die
“permanente Anndherung”, wenn Sie sicher sein wollen, daB kein Strom flieBt!

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir die oberen
GliedmaBen: Treffen Sie die entsprechenden Sicherheitsvorkehrungen (siehe
Kapitel Sicherheit).

6.2.2 Einstellung des SchweiBstroms und der SchweiBzeiten (ABB. C)

Die PunktschweiBBparameter sind in Abschnitt4.2.1 erldutert.

Die Parameter Stromstérke und SchweiB3zeit werden automatisch vorgegeben, wenn
mit der Taste D (Abb. C) die Werkstlickdicke, wenn auBerdem der Werkstoff und die
Armlange gewahlt werden (nur Pneumatikzange, siehe Abschnitt 6.3)

WICHTIG:

Wenn die Led einer gewéhlten Dicke “blinkt”, reicht der “Standard’- oder anfénglich
programmierte SchweiBstrom nicht aus, um den Punkt zufriedenstellend zu
schweiBen.

Der Punkt gilt dann als korrekt ausgefiihrt, wenn beim Probestiick im Zugversuch der
SchweiBpunktkern aus einer der beiden Bleche gezogen wird.

- Die SchweiBparameter kénnen (im Rahmen der vom Hersteller genannten
Einschrankungen) mit der Funktion “STORE” vom Benutzer individuell definiert
werden:

a) Das Werkzeug mit dem zugehdrigen 14-stiftigen Erkennungsstecker an die
PunktschweiBmaschine anschlieBen.

b) Taste A aus Abb. C etwa 3 Sekunden lang gedriickt halten, bis das Display
aufblinkt auf und die Led “PRG” leuchtet.

c) Mit der Taste A den zu dndernden Parameter aufsuchen und den gewiinschten
Wertdurch Drehen am Encoder einstellen.

d) DiesenVorgang fir alle zu &ndernden Parameter aus Abb. C-1 wiederholen.

e) Die Taste “STORE” etwa 3 Sekunden lang gedriickt halten, um die Parameter im
personlichen Programm zu speichern (auf dem Display muf3 “Yes” zu lesen sein,
bevor die Taste losgelassen wird).

f) Die Maschine istnun bereit zum Punkten.

ANMERKUNG: Wahrend der Programmierung kann die PunktschweiBmaschine
keinen Strom bereitstellen.

Das Standardprogramm (Default) (“Ld_d”) oder ein benutzerdefiniertes Programm

(“Ld_P”) mit Vorgaben bezlglich Werkzeug, Werkstiickdicke und Werkstoff kann mit

der Funktion “LOAD” aufgerufen werden:

g) Den Programmiermodus aufrufen, wie unter Punkt b) in diesem Abschnitt
erliutert.

h) Die Taste “LOAD” betétigen und loslassen.

i) Den Encoder drehen und “Ld_d” (Defaultprogramm) oder “Ld_P” (Persénliches
Programm) auswéhlen.

I) Die Taste “LOAD” ungefdhr 3 Sekunden lang gedrickt halten, um das
ausgewahlte Programm aufzurufen (auf dem Display muf3 “Yes” zu lesen sein,
bevor die Taste losgelassen wird).

m)Die Maschine ist nun bereit flir den PunktschweiBbetrieb.

6.3 EINSTELLUNG DESWERKSTOFFES UND DER ARMLANGE (ABB.C)

6.3.1 Werkstoff

Die Taste E ungefahr 3 Sekunden lang gedriickt halten, bis das Display aufblinkt und
die Led “PRG”leuchtet.

Mit dem Encoder aus den verfigbaren Materialien den Werkstoff des zu punktenden
Bleches auswéhlen.

- Die Taste E fir ungefahr 3 Sekunden gedriickt halten, um die Einstellung
abzuspeichern und die Programmierung zu verlassen.

Folgende Werkstoffe stehen zur Wahl:

FE = Eisenbleche mit geringem Kohleanteil;

StSt = Bleche aus rostfreiem Stahl (“Inox”);

FE zn = durch Oberflichenverzinkung behandelte Eisenbleche mit geringem
Kohleanteil.

FEHss = Eisenbleche mithoher Streckgrenze.

“FREE” = Zusatzlicher, frei wahlbarer Werkstoff.

ACHTUNG! In den Programmen “FREE” sind die Einstellwerte anfénglich
samtlich auf die Mindestwerte gesetzt:

Wenn das Standardprogramm mit der oben genannten Funktion LOAD
aufgerufen wird, wird das Programm auf Null gesetzt!

6.3.2 Armlénge (nur Pneumatikzange)

- Die Taste E fur etwa 3 Sekunden gedriickt halten, bis das Display aufblinkt und die
Led“PRG”leuchtet.

- MitderTaste E “L” ARMS auswahlen.

- Mitdem Encoder die Ldnge der in die Pneumatikzange montierten Arme auswéhlen.

- Die Taste E etwa 3 Sekunden lang gedriickt halten, um die Einstellung
abzuspeichern und die Programmierung zu verlassen.

WICHTIG: Es ist unabdingbar, die korrekte Armldnge zu wéhlen, damit die

Elektrodenkraft der Pneumatikzange richtig erfaBt wird.

6.4 PUNKTSCHWEISSVERFAHREN

Diese Arbeitsschritte gelten fiir alle Werkzeuge:

- DenWerkstoff auswahlen (siehe 6.3.1).

- Die WerkstUckdicke auswéhlen (Taste D aus Abb. C).

- Die voreingestellten SchweiBparameter anzeigen (Taste A, Abb. C).

- Falls gewlinscht, das PunktschweiBprogramm nach den persénlichen Bediirfnissen
andern (siehe Abschnitt6.2.2).

A ACHTUNG! Die Anschliisse des Typs “Dinse” (ABB. B-5) und die
Pneumatikzange werden gleichzeitig mit Energie versorgt! Vermeiden Sie den
versehentlichen Kontakt zwischen den angeschlossenen Werkzeugen oder mit
leitenden Oberflachen.

6.4.1 PNEUMATIKZANGE

- Wahlen Sie den kontinuierlichen oder pulsierten PunktschweiBbetrieb (siehe

Abschnitt4.2.1 Beschreibung Taste “B”)

Fuhren Sie eine Anndherung durch, um die Kraft auf den gewiinschten Wert

einzuregeln (*).

Eine Elektrode auf der Oberflache einer der beiden zu punktenden Bleche aufsetzen.

Den Knopf auf dem Zangengriff betatigen. Folgendes geschieht:

a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der zuvor eingestellten Kraft
zusammengedrickt (Betatigung doppelt wirkender Zylinder).

b) Einleiten des SchweiBzyklus mit Stromiibergang, erkennbar an der Led ( E )
aufder Bedientafel.

- Den Knopf einige Augenblicke nach dem Erléschen der Led ( g ) loslassen.
Nach Abschlu3 der Punktung wird der mittlere SchweiBstrom angezeigt (ohne die
Anfangs- und Endrampen). Der Wert der Stromstérke erscheint unter Umstédnden
abwechselnd mit den “Warnhinweisen”, die im Abschnitt 4.2.1 “Display” erlautert
sind.

(*) ANMERKUNG: Mit der Werkstickdicke nimmt der SchweiBstrom und die
Elektrodenkraft zu (siehe TAB. 1). Das Display der Maschine zeigt “LO FO” und “HI FO”
fiir zu niedrige oder zu hohe Kraftwerte wéhrend des SchweiBens.

ANMERKUNG 1: Die Elektroden werden ausgetauscht, indem man sie mit einem 14er-

Schliissel 18st. Die neuen Elektroden einsetzen und eine Annaherung vornehmen, um

sicherzugehen, daf sie vollsténdig eingeflhrt sind.

ANMERKUNG 2: Die Elektrodenhalterarme werden folgendermafen gewechselt:

a) Die Backen der Armhalter ebenso entsichern wie den Zentrierstift, dann die Arme
entnehmen.

b) Die neuen Arme samt Dichtring vollstandig in die Armhalter einsetzen.

c) AnschlieBend die Lochmarkierung an dem Gewindestift ausrichten, der im
Armbhalter sitzt, dann die Backen wieder sichern.

d) Die Elektroden einsetzen, wie in “ANMERKUNG 1” ausgefhrt.

ACHTUNG! WAHREND DER OBEN IN DEN ANMERKUNGEN BESCHRIEBENEN

ARBEITSSCHRITTE KANN LUFT IN DEN WASSERKREISLAUF EINDRINGEN.

DER KREISLAUFWIRD FOLGENDERMASSEN ENTLUFTET:

- Die Maschine ausschalten.

- Die Einheit erneut starten und sofort das AblaBventil (Abb.B-12) von Hand
losschrauben, bis Wasser austritt.

- Das Ventil sofort danach wieder festschrauben, damit nicht zu viel Wasser
auslauft.

6.42HANDZANGEN %

- Die untere Elektrode auf den Blechen aufsetzen.
- Denoberen Hebel der Zange bis zum Anschlag betétigen. Folgendes geschieht:
a) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft
zusammengedriickt.

b) Start des SchweiBzyklus mit Stromibergang, erkennbar an der Led ( g )
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aufder Bedientafel.
- Den Zangenhebel erst einige Augenblicke nach dem Erléschen der Led (Ende
SchweiBvorgang) loslassen; durch diese Verzégerung (Halten) erhalt der
SchweiBpunkt bessere mechanische Eigenschaften.

6.4.3 STUDDER-PISTOLE I

ACHTUNG!

- Um die Zubehdrteile am Spannelement der Pistole zu befestigen oder sie von dort
abzunehmen, missen zwei Sechskantschlissel verwendet werden, die das
Spannelement gegen Drehen sichern.

Bei Arbeiten an Tiiren oder Fahrzeughauben muf3 die Masseschiene unbedingt mit
diesen Teilen verbunden werden, um den Stromiibergang tber die Scharniere zu
verhindern. AnzuschlieBen ist die Schiene in der Nahe der PunktschweiBzone (lange
Stromwege verringern die PunktschweiBleistung).

AnschluB des Massekabels:

a) Das Blech méglichst nahe der SchweiBstelle auf einer Flache blanklegen, die der
Kontaktfldche der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (spezielles Modell fir
SchweiBarbeiten) an der Oberflache des Bleches befestigen.
Alternativ zur Mdglichkeit b1, die in der praktischen Umsetzung zuweilen Probleme
bereitet, kommt die folgende Lésung in Frage:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die vorbereitete Blechoberflache aufpunkten; die
Unterlegscheibe durch den Schlitz der Kupferschiene fiihren und mit der im
Lieferumfang enthaltenen, zugehérigen Klemme sichern.

Aufpunkten einer Unterlegscheibe zur Befestigung des Masseanschlusses Q

In das Spannelement der Pistole die passende Elektrode (9 - ABB. |) montieren und hier
die Unterlegscheibe (13- ABB.I) einsetzen.

Die Unterlegscheibe auf dem gewahlten Bereich aufsetzen. Auf derselben Fléache den
Kontakt des Masseanschlusses herstellen; den Brennerknopf dricken, um die
Unterlegscheibe aufzupunkten, die wie vorstehend erldutert zur Befestigung dient.

MW
Aufpunkten von Schrauben, Unterlegscheiben,Ndgeln und Nieten Lzoh

Die Pistole mit der passenden Elektrode versehen und das aufzupunktende Element
einsetzen, das an der gewinschten Stelle auf das Blech gesetzt wird. Den
Pistolenknopf betétigen und erst nach Ablauf der Zeitvorgabe loslassen (Erléschen der

Led ( "g")).

Einseitiges Punkten von Blechen AL

In das Spannelement der Pistole die vorgesehene Elektrode montieren (6 - ABB. I) und
auf die zu punktende Oberflache driicken. Den Pistolenknopf betatigen und erst dann

loslassen, wenn die eingestellte Zeit abgelaufen ist (Erloschen Led g )).

ACHTUNG!

Einseitig kann maximal eine Blechdicke von 1+1 mm punktgeschwei3t werden. Auf
tragenden Karosserieteilen ist diese Art des Punktschei3ens unzulassig.

Um beim Punkten von Blechen einwandfreie Resultate zu erzielen, missen einige
grundlegende Bedingungen gegeben sein:

1 - Eintadelloser MasseanschluB3.

2 - Die beiden zu schweiBenden Teile miissen zuvor von Lack, Fett oder Ol befreit und
blankgelegt werden.
3 - Die zu punktenden Teile miissen ohne Spalt miteinander Kontakt haben, bei

Bedarf mit einem Werkzeug anpressen, nicht mit der Pistole. Ein zu starker

Anpressdruck beeintrachtigt das Resultat.

4 - Das obere Werkstiick darf nicht dicker als 1 mm sein.

5 - Die Elektrodenspitze muB einen Durchmesservon 2,5 mm haben.

6 - Die Sicherungsmutter der Elektrode fest anziehen und prifen, ob die
SchweiBkabelstecker festsitzen.

7 - Beim Punkten die Elektrode mit leichtem Druck (3 - 4 kg) aufsetzen. Den Knopf
betétigen, bis die SchweiBzeit abgelaufen ist, erst dann darf die Pistole entfernt
werden.

8 - Entfernen Sie sich niemals weiter als 30 cm von der Stelle, an die die Masse
befestigtist.

Gleichzeitiges Punkten und Ziehen von Spezialunterlegscheiben Q

Fir diese Funktion muB das Spannelement (4 ABB. I) am Korpus des Zuggerates (1
ABB. ) angebracht und festgespannt werden, das andere Endstiick des Zuggeréates an
der Pistole (ABB. ) einhdngen und festspannen. Die Spezial-Unterlegscheibe (14 -
ABB. ) in das Spannelement (4 - ABB. I) einlegen und mit der zugehdrigen Schraube
(ABB. 1) sichern. Die PunktschweiBmaschine auf das PunktschweiBen von
Unterlegscheiben einstellen, die Scheibe im gewlinschten Bereich aufpunkten und mit
dem Ziehen beginnen.

AbschlieBend das Zuggerdt um 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu I6sen, die
erneutan eineranderen Stelle aufgepunktet werden kann.

Erhitzen und Riickverformung von Blechen _Q_’LJ_
In dieser Betriebsart ist die Schaltuhr (TIMER) standardméBig deaktiviert: Bei der

Anwahl der SchweiBzeit steht auf dem Display “InF” (unendlich) .

Die Dauer der Arbeitsgdnge wird somit manuell bestimmt, da sie von der Dauer
abhangt, fir die der Pistolenknopf betatigt wird.

Die Stromstéarke wird automatisch an die gewéhlte Werkstiickdicke angepaft.

Die Kohlelektrode (12 ABB. ) in das Spannelement der Pistole einsetzen und mit der
Ringmutter sichern. Den zuvor blankgelegten Bereich mit der Kohlespitze beruhren und
den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen Bewegung von au3en
nach innen vor, damit sich das Blech erhitzt und bei der Hartung wieder in seine alte

Form zuriickkehrt.
Damit das Blech nicht zu stark angelassen wird, sollten kleinere Bereiche bearbeitet
und sofort nach dem Erhitzen mit einem feuchten Lappen gekihlt werden.

Riickverformung von Blechen .ﬁ_nu_

In dieser Position lassen sich mit der passenden Elektrode értlich verformte Bleche
wieder glatten.

Aussetzendes Punkten (Ausbessern schadhafter Bleche) i

Diese Funktion eignet sich zum Aufpunkten kleinerer rechteckiger Bleche, mit denen

Rostlécher oder andere Schadstellen abgedeckt werden.

Die passende Elektrode (5 - ABB. |) auf das Spannelement setzen, die Ringmutter zum

Feststellen sorgfaltig anziehen. Den gewlinschten Bereich blanklegen und tberpriifen,

ob das Werkstlick sauber und frei von Fett oder Lack ist.

Das Werkstlick positionieren und die Elektrode aufsetzen, anschlieBend den

Pistolenknopf durchgdngig betétigen, dabei rhythmisch die Arbeits- und

Pausenintervalle befolgen, die von der PunktschweiBmaschine vorgegeben werden.

Zur Beachtung: Wahrend der Arbeit muf ein leichter Druck ausgelibt werden (3 - 4 kg);

folgen Sie einer Linie, die idealerweise 2 - 3 mm vom Rand des neu aufgepunkteten

Bleches entferntist.

Fir zufriedenstellende Resultate missen die folgenden Voraussetzungen erfillt sein:

1 - Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm vom Massefixierungspunkt.

2 - Verwenden Sie héchstens 0,8 mm dicke Abdeckbleche, vorzugsweise aus
rostfreiem Stahl.

3 - Stimmen Sie den Rhythmus der Vorschubbewegung mit dem Takt der
PunktschweiBmaschine ab. Riicken Sie wahrend der Pause vor und halten Sie
beim Punkteninne.

Verwendung des im Lieferumfang enthaltenen Zuggerétes (1- ABB.I)

Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Fur diese Funktion wird das Spannelement (3 ABB. I) auf den Elektrodenkérper (1
ABB. I) montiert und gesichert. Dann die wie vorstehend beschrieben - aufgepunktete
Unterlegscheibe (13 - ABB. I) einhdngen und mit dem Zug beginnen. AbschlieBend das
Zuggeratum 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu lésen.

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fur diese Funktion wird das Spannelement (2 - ABB. |) auf den Elektrodenkérper (1 -
ABB. 1) montiert und gesichert. Den wie vorstehend beschrieben aufgepunkteten Stift
(15-16 - ABB. |) in das Spannelement (1 - ABB. I) eintreten lassen, indem man das
Endstiick in Richtung Zuggerét (2 - ABB. I) gezogen halt. Nach dem Einflihren das
Spannelement loslassen und mit dem Ziehen beginnen. AbschlieBend das
Spannelement zum Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR DEM BEGINN VON WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DAS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Der Schalter muB in der Stellung “O” mit dem beiliegenden VorhdngeschloB
verriegelt werden.

7.1 ORDENTLICHEWARTUNG

UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN KONNEN VOM

BEDIENER AUSGEFUHRTWERDEN.

- Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers und des Profils der
Elektrodenspitze;

- Austausch der Elektroden und Arme (siehe ANMERKUNG 1 und 2in Abschnitt 6.4.1)

Prifung der Elektroden auf korrekte Ausrichtung;

Prifung der Kabel und der Zange auf korrekte Kiihlung;

Ablassen der Kondensflissigkeit aus dem Filter am Eingang der

Druckluftversorgung.

RegelmaBige, von der Intensitdt der Verwendung abhéngige Prifung des

Wasserstandes.

RegelmaBige Priifung auf austretende Fliissigkeiten.

7.2 AUSSERORDENTLICHEWARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN NUR VON ERFAHRENEN ODER ELEKTRO-MECHANISCH
AUSGEBILDETEN PERSONEN AUSGEUBTWERDEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PANEELE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Bei Kontrollen, die im Innern der spannungsfiihrenden PunktschweiBmaschine
ausgefiihrt werden, drohen schwere Stromschlage wegen unmittelbarer Beriihrung
unter Spannung stehender Teile und Verletzungen wegen des direkten Kontaktes mit
Bewegungselementen.

In regelméBigen Abstidnden, die vom Gebrauch und den Umgebungsbedingungen
abhéngen, muf das Innere der PunktschweiBmaschine inspiziert werden. Dabei sind
Staub und Metallteilchen, die sich etwa auf dem Transformator, dem Tyristorenmodul
oder dem Speiseklemmenblock abgesetzt haben, mit einem trockenen PreBluftstrahl
zu entfernen (max. 5bar).

Vermeiden Sie es, den PreBluftstrahl auf die elektronischen Platinen zu richten. Sie
missen mit einer sehr weichen Birste oder materialgerechten L&sungsmitteln
gesaubertwerden.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prufen Sie, ob die Kabelisolierungen Schaden aufweisen oder die Kabelanschllsse
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locker oder oxidiert sind. 7.2.2 Austausch des Wasserkiihlaggregates
Prufen Sie, ob die Schrauben, die den Sekundérkreis des Trafos mit den Fir einen vollstdndigen Austausch des Kihlaggregates oder um Eingriffe
Ausgangsschienen verbinden, fest sitzen und ob Oxidations- oder vorzunehmen, die nach der Vorgehensweise aus Punkt 7.2.1 nicht méglich sind, wird

Uberhitzungsspuren zu erkennen sind. wie folgt verfahren:

WENN DER BETRIEB NICHT ZUFRIEDENSTELLEND IST, SOLLTE VOR BEGINN 1 Unter Beachtung von Abschnitt 7.2 bezuglich der allgemeinen Vorkehrungen muf3

SYSTEMATISCHER UNTERSUCHUNGEN ODER DER KONTAKTAUFNAHME zunéchst die PunktschweiBmaschine vom Versorgungsnetz getrennt werden;

MIT IHRER KUNDENDIENSTSTELLE FOLGENDES KONTROLLIERT WERDEN: 2 die Schrauben abnehmen und die Hebearmhalterung aus der Aufnahme ziehen
- Wenn der Hauptschalterkontakt der PunktschweiBmaschine hergestelltist (Pos.” | ”), (ABB.M);

muB die griine Led aufleuchten. Tut sie dies nicht, liegt der Fehler in der 3 Die Seitenpaneele entfernen (ABB. N);

Versorgungsleitung (Kabel, Stecker und Dose, Schmelzsicherungen, zu starker 4 Die Befestigungsschrauben des Kihlaggregates aus der Wagenkonstruktion

Spannungsabfallo.a.). entfernen (ABB. O);

5 Die wasserfiihrenden Schlduche mit den Beschriftungen “OUTLET” und “INLET”

7.2.1 Eingriffe amWasserkiihlaggregat vom AnschluB trennen, indem man die Schellen abschraubt, welche die Schlduche
Wenn an den Verbindungsstiicken festhalten (ABB. P).
- zuhdufig der Wasserstand im Behalter aufgeftillt werden muB; Beachten Sie, daB noch im Kreislauf befindliches Wasser austreten kann.
- zuhéufig der Alarm 7 ausgel6st wird; 6 Das Steuerkabel des Zangenknopfes abklemmen (ABB.Q);
- Wasserauslauft; 7 Das Kiihlaggregat von hinten aus der PunktschweiBmaschine entnehmen (ABB. R);

istes angebracht, die Probleme innerhalb des Kiihlaggregates zu suchen.

Unter Beachtung von Abschnitt 7.2 bezliglich der allgemeinen Vorkehrungen und erst  ym das neue oder das entnommene und reparierte Kiihlaggregat wieder einzusetzen,
nach dem Abtrennen der PunktschweiBmaschine vom Versorgungsnetz das sind die vorgenannten Punkte vom letzten zum ersten erneut in umgekehrter

Seitenpaneel (ABB. L) entfernen. Reihenfolge zu durchlaufen. Stellen Sie sicher, daB sowohl der AnschiuB des
Kontrollieren Sie die Anschlisse und Rohrleitungen auf Leckstellen. Sollte Wasser  zangenknopfkabels, als auch der AnschluB der Wasserleitungen korrekt
austreten, muB der schadhafte Teil ausgetauscht werden. Beseitigen Sie Wasserreste, vorgenommen worden sind und daB wéahrend der Wartungsarbeiten ausgetretenes
die wahrend dieser Wartungsarbeiten austreten und schlieBen Sie anschlieBend Restwasser beseitigt ist.

wieder das Seitenpaneel. Nun die PunktschweiBmaschine nach den Ausfiihrungen in Abschnitt 6

Danach die PunktschweiBmaschine nach den Ausfihrungen in Abschnitt 6 (PunktschweiBen) wieder in Betriebsbereitschaft versetzen.
(Punktschwei3en) wieder in Betriebsbereitschaft versetzen.

Ceewior) ________jvpicE _J]]]] |
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A [[m]] - Hacerlainstalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de

accidentes previstas.
PARP(?IEQQI%SN:IERA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de

i . g » alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora por puntos™. - Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la

tierra de proteccion.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR - Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

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

- La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro de la mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
soldadora por puntos y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
con los procedimientos de soldadura por resistencia, las relativas medidas de alimentacion. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
proteccion y los procedimientos de emergencia. neumatic_o es necesario bloquear el interruptor general en posicion “O” con el
La soldadora por puntos (sélo en las versiones con accionamiento por cilindro candadoincluido. o B
neumatico) esta provista de interruptor general con funciones de emergencia, Debe respetarse el mismo procedimiento para laconexiénalared deaguaoa
dotado de candado para su bloqueo en posicion “O” (abierto). una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (s'oldafioras por puntos
La llave del candado puede entregarse exclusivamente al operador experto o enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
instruido para realizar las tareas que se le han asignado y sobre los posibles reparacion (mantenimiento extraordinario).

peligros que se pueden derivar de este procedimiento de soldadura o del uso

negligente de la soldadora por puntos.
En ausencia del operador el interruptor debe colocarse en posicién “O”
bloqueado con el candado cerrado y sin llave.
- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.
- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las

cercanias de dichos disolventes.
- Nosoldarenrecipientes a presion.
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- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo,
madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania de los electrodos;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposiciéon a los humos de soldadura en funcién de su composicién,
concentracion y duracion de la exposicion.

POO®

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

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

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85 db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccidn individual adecuados.

AQ®APO®®

- Los campos magnéticos intensos generados por el proceso de soldadura por
resistencia (corrientes muy elevadas) pueden dafar o interferir con:
- ESTIMULADORES CARDIACOS (MARCAPASOS)
- DISPOSITIVOS QUE SE PUEDEN IMPLANTAR CON CONTROL

ELECTRONICO |

- PROTESIS METALICAS
- Redes detransmisién de datos o telefonicas locales
- Instrumentacién
- Relojes
- Tarjetas magnéticas 3
DEBE PROHIBIRSE LA UTILIZACION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A
LOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS O ELECTRONICOS Y
PROTESIS METALICAS. .
ESTAS PERSONAS DEBEN CONSULTAR AL MEDICO ANTES DE PARAR
CERCA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y/O LOS CABLES DE
SOLDADURA.

[\

- Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.
No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A RIESGOS RESTANTES é & ®

- RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES

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

de forma y dimensiones de la pieza en elaboracién impiden la realizacion de

una proteccién integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros
superiores: dedos, manos, antebrazo.

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

- Eloperador debe ser experto o haber sido preparado para el procedimiento
de soldadura por resistencia con este tipo de aparatos.

- Debe efectuarse una valoracion del riesgo para cada tipo de trabajo a
efectuar; es necesario preparar equipamiento y plantillas adecuadas para
sostener y guiar la pieza en elaboracion (excepto la utilizacion de una
soldadora por puntos portatil).

- En todos los casos donde la forma de la pieza lo haga posible, ajustar la
distancia entre los electrodos de manera que no se superen los 6 mm de
recorrido.

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

- Debeexcluirse de la zona de trabajo las personas ajenas al mismo.

- No dejar sin vigilancia la soldadora por puntos: en este caso es obligatorio
desconectarla de la red de alimentacion; en las soldadoras por puntos con
accionamiento por cilindro neumatico poner el interruptor general en “0”y
bloquearlo con el candado incluido, la llave debe sacarse y ser guardada
por el responsable.

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es
necesario usar ropa protectora adecuada.

- RIESGO DEVUELCOY CAIDA

- Conectar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada a la masa; sujetar la soldadora por puntos al plano de
apoyo (tal y como se ha previsto en la seccion "INSTALACION" de este
manual). En caso contrario, con suelos inclinados o irregulares, planos de
apoyo moviles, existe el peligro de vuelco.
Se prohibe elevar la soldadora por puntos, excepto en el caso expresamente
previsto enlaseccion “INSTALACION” de este manual.

- USOIMPROPIO
Es peligrosa la utilizacion de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracidn diferente de la prevista (soldadora por resistencia de puntos).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moéviles del envoltorio de la soldadora por puntos
deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencion manual en partes moviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucion o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicién de brazos o electrodos
DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION (INTERRUPTOR GENERAL
BLOQUEADO EN "O" CON CANDADO Y LLAVE SACADA en los modelos con
accionamiento por CILINDRO NEUMATICO).

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura por resistencia (soldadora por puntos) controlada por
microprocesador, tecnologia inverter de media frecuencia, alimentacion trifasica y
corriente continua de salida.

La soldadora por puntos esta dotada de pinza con cilindro de doble efecto, cables
enfriados por agua y grupo de enfriamiento incorporado. Dotada, ademas, de tomas
rapidas para la utilizacion de los equipamientos necesarios, permite la ejecucion de
numerosas elaboraciones a alta temperatura, de elaboraciones por puntos en las
chapasy de todas las elaboraciones especificas del sector de los talleres.

Las principales caracteristicas son:

- eleccion automatica de los pardmetros de soldadura en funcién del material,
reconocimiento automatico de la herramienta introducida,

- personalizacion de los parametros de soldadura,

medicién y regulacion de la fuerza aplicada a los electrodos,

visualizacion de los parametros de soldadura,

visualizacién de la corriente de soldadura por puntos,

enfriamiento interno por aire forzado y neumatico con insercién controlada.

N

.2 ACCESORIOS DE SERIE
Bulones parala elevacion de la pinza neumatica.
Bulones para la elevacién de la maquina.
Soportes de pinza.
Apoyos de soporte, equilibrador de peso y correa porta cables.
Grupo filtro reductor (alimentacién aire comprimido).
Pinza neumatica con cables (todo enfriado por agua).
Grupo de enfriamiento (GRA)

N

.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD
Par de brazos con longitud y/o forma diferentes para pinza neumatica enfriada por
agua (véase lista de recambios).
Electrodos con forma diferente para pinza neumatica enfriada por agua (véase lista
de recambios).
Pinza de accionamiento manual con par de cables.
- Par de brazos de electrodos con longitud y forma diferentes para pinza manual
(véase lista de recambios).
Pinza en “C” de accionamiento manual con cables.
Kit studder con cable de masa separadoy caja de accesorios.
Pinza para doble punto con cables.

3.DATOSTECNICOS

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.

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

- Tension de alimentacion.

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

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

- Tensién méxima sin carga en los electrodos.

- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

- Distanciay longitud de los brazos (estandar).

- Fuerza minimay maxima regulable de los electrodos.

10 - Presién nominal de la fuente de aire comprimido.

11 - Presion de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la maxima fuerza
enlos electrodos.

12 - Caudal de agua de enfriamiento.

13 - Caida de presiéon nominal del liquido para el enfriamiento.

14 - Masa del dispositivo de soldadura.

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién 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.

OCoONOUThWN =

3.2 0TROS DATOSTECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales

- Tensiény frecuencia de alimentacion
- Clase de proteccion eléctrica

400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |
- Clase de aislamiento : H

- Grado de proteccién del envoltorio IP22
- Tipo de enfriamiento F (aire forzado)
- (*)Dimensiones(LxWxH) 90x60x110mm
- (**)Peso 170kg
Entrada

- Potencia max. en cortocircuito (Scc) : 98kVA
- Factor de potencia en Scc (coso) : 0,8

- Fusibles de red retrasados : 32A
- Interruptor automatico de red : 32A (“C”-IEC60947-2)

- Cable de alimentacion (L=<4m) 4 x6mm?
Salida

- Tensién secundaria sin carga (U,d) : 14V
- Corriente max de soldadura por puntos (I,max) : 10kA
- Capacidad de soldadura por puntos : max 4 +4mm
- Relacion de intermitencia 5,0%

- Puntos/horaenacero 3+3mm : 360
- Fuerzamaxima en los electrodos : 450daN
- Saliente de los brazos 120mm estandar-400mm max
- Regulacién de la corriente

de soldadura por puntos :
- Regulacién del tiempo de soldadura por puntos :
- Regulacién del tiempo de acercamiento :
- Regulacién del tiempo de rampa
- Regulacién del tiempo de mantenimiento

automaticay programable.
automatica y programable.
automatica y programable.
automaticay programable.
automatica y programable.
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automatica y programable.
automatica y programable.
31/min

- Regulacion deltiempo de frio
- Regulamon del nimero de impulsos :
- Caudal minimo de agua de refrigeracion (30°) Q:

(*) NOTA: Las dimensiones no incluyen los cables y el apoyo de sostén.
(**)NOTA: El peso incluye el carro, el grupo de enfriamiento, los cables, la pinza y el
sosténde los cables.

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)

- Presion méaxima (pmax) 3bar
- Potencia de enfriamiento (P 1 1/min) : 2,5kW
- Capacidad del depdsito : 101
- Tipode liquido de enfriamiento : agua desmineralizada

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
4.1 CONJUNTOY DIMENSIONES DE LA SOLDADORA POR PUNTOS (FIG.B)
en el lado anterior:

- Interruptor general.

- Grupo regulador de presién y manémetro.

- Pulsador “Start”de inicializacion.

- Panel de control.

- Enchufe “dinse” para utensilios accesorios.

- Conector 14 pin de reconocimiento de utensilio en uso.

- Soporte de pinza neumatica.

- Tapon del depésito del grupo de enfriamiento (GRA).

- Nivel de agua del GRA.

10 - Lampara amarilla de indicacion de alarma GRA (intervencion del presostato).
11 - Ladmpara verde de indicacién de GRA alimentado.

OCONOUTRWN=

en el lado posterior:

12 - Purgadel aire del GRA.

13 - Filtro en entrada del aire.

14 - Portabrazos.

15 - Entrada del cable de alimentacion.

en el costado:

16 - Equilibrador de peso.

17 - Apoyo de sostén cables/pinza.
18 - Fijacion del apoyo de sostén.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLY REGULACION
4.2.1 Panel de control (FIG.C)
Descripcion de los parametros de soldadura por puntos:

%

0

POWER  Power: porcentaje de la potencia distribuible en soldadura por puntos - rango
de0a100%.

Tiempo de acercamiento: tiempo en el que los electrodos de la pinza
neumatica acercan
las chapas a soldar por puntos sin distribuir corriente; sirve para hacer que los
electrodos

alcancen la maxima presion fijada antes de distribuir corriente - rango de 10 a
50 ciclos (1 ciclo=20ms).

Tiempo de rampa: tiempo empleado por la corriente para alcanzar el valor

maximo fijado. En la funcién de pinza neumatica por impulsos este tiempo se
aplica sélo al primerimpulso - rango de 0 a 100 ciclos.

@

Tiempo de soldadura por puntos: tiempo en el que la corriente de la

soldadura por puntos se mantiene casi constante. En la funcién de pinza
neumatica por impulsos este tiempo se refiere a la duracién de cada impulso -
rango de 0,5a 100 ciclos. (*)

Tiempo de frio: (sélo para soldadura por puntos por impulsos) tiempo que

transcurre entre un impulso de corriente y el sucesivo - rango de 0,5 a 20
ciclos.

J-I. J-I. Numero de impulsos: (sélo para soldadura por puntos porimpulsos) nimero

de impulsos de corriente de soldadura por puntos, cada uno con una duracién
igual al tiempo de soldadura por puntos fijado - rangode 1a 10 (**).

Tiempo de mantenimiento: tiempo durante el cual los electrodos de la pinza

neumatica mantienen acercadas las chapas que se acaban de soldar sin
distribuir corriente. Durante este periodo se produce el enfriamiento del punto
de soldadura y la cristalizacién del ntcleo soldado; la presidn en esta fase
afina el grano del metal aumentando su resistencia mecénica - rango de 2 a
50 ciclos.
(*) NOTA: la suma de los ciclos de rampa y de los ciclos de soldadura por puntos no
puede superar 100 (2 segundos).
(**)NOTA: el nimero maximo de impulsos que se pueden fijar depende de la duracién
de cada impulso: el tiempo total efectivo de soldadura por puntos no puede superar los
100 ciclos.

PR
1-Tecla“A” de doble funcion [|) :

a) FUNCION BASE “} visualizacion secuencial de los parametros de soldadura
por puntos:
p:v/?sn potencia distribuible, tiempo de acercamiento, tiempo de rampa,
tiempo de soldadura por puntos, tiempo de frio (sélo en pulsado),

I namero de los impulsos (sélo en pulsado), tiempo de mantenimiento.

-

b) FUNCION ESPECIAL pic
puntos visualizados: para acceder a esta funcién es necesario seguir el
procedimiento descrito en el parrafo 6.2.2.

: modificacion de los parametros de soldadura por

2- Tecla “B” de seleccion de la funcién utilizada y visualizacién del utensilio
utilizado:

: Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos

continua:elciclode soldadura por puntos inicia con un tiempo de acercamiento,
sigue con un tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos y termina con un
t|empo de mantenimiento. Esta funcion se puede seleccionar con la tecla“B”.

: Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos

“pulsada”: el ciclo de soldadura por puntos inicia con un tiempo de acercamiento,
sigue con un tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos, un tiempo de frio,
numero de impulsos y termina con un tiempo de mantenimiento.

Esta funcién mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas con un limite alto
de deformacién, en chapas cincadas o en chapas con peliculas protectoras especiales.
Esta funcién se puede seleccionar con la tecla“B”.

% @ : Pinzas de accionamiento manual. Soldadura por puntos

contrapuesta de chapas accesibles desde los dos lados. Este utensilio se reconoce
automaticamente.

g : Pistola Air puller de accionamiento neumatico. Se utiliza para el templado
de golpes en carrocerias de vehiculos. Este utensilio se reconoce automaticamente.

: Pistola de doble punto. Se utiliza para la soldadura por puntos de chapas a las

que no se puede acceder por los dos lados. Este utensilio se reconoce
automaticamente.

3-Led amarillo de intervencién del termostato del utensilio ( ?Jl’ ): se enciende

cuando interviene la proteccion térmica del utensilio; la maquina bloquea el utensilio en
uso. La maquina estd preparada para reiniciar el funcionamiento cuando aparece
"START” en la pantalla (pulsar el pulsador “START”): esto se produce cambiando el
utensilio o una vez se ha producido el enfriamiento.

4-Tecla“C”de seleccion de las funciones con pistola STUDDER l :
Tiene significado sélo si se utiliza el kit "studder":

MW

L=2oA : soldadura por puntos de: clavijas, roblones, arandelas, arandelas

ot especiales con electrodos adaptados.

! : Soldadura por puntos de tornillos @ 4mm con electrodo adecuado.

256 o5

i : Soldadura por puntos de tornillos @ 5-6mm y roblones @ 5mm con

electrodo adecuado.

AL : Soldadura por puntos con punto individual con electrodo adecuado.

_Q_Q_ : Templado de las chapas con electrodo al carbén. Recalcado de chapas
con electrodo adecuado.

4 . Soldadura por puntos intermitente para remiendo en chapas con

electrodos adecuados.

5-Led amarillo de intervencion del termostato del studder ( H ): se enciende
cuando interviene la proteccion térmica del studder, la maquina bloquea el utensilio en
uso. La maquina esta preparada para reiniciar el funcionamiento cuando aparece
"START” en la pantalla (pulsar el pulsador “START”): esto se produce cambiando el
utensilio o una vez se ha producido el enfriamiento.

6-Tecla“D” de seleccién del espesor @ :

Permite colocarse en el programa de soldadura por puntos relativo al espesor a soldar.
Si el led parpadea quiere decir que el espesor seleccionado es critico para soldar por
puntos con el utensilio en uso; si el led no se enciende quiere decir que el espesor no se
puede soldar por puntos con el utensilio que actualmente esta conectado.

4
PRG
7-Tecla“E” de doble funcion [|} :

. ELECTRODE  “L”
a) FUNCION BASE ( MTERAL “ropce apms ): visualizacion secuencial del material

fijado, de la fuerza en los electrodos (sélo pinza neumatica), de la longitud de los
brazos fijada (sélo pinza neumatica).

~
(3sec)

b) FUNCION ESPECIAL e :

brazos (sélo pinza neumatica): para acceder a esta funcion es necesario seguir el
procedimiento indicado en el parrafo 6.3.

modificacién del material y fijacion de la longitud de los

8-Teclas LOAD y STORE:

Activas sélo en modalidad programacion (véase parrafo 6.2.2). La tecla “STORE”
permite memorizar en el programa “Personal” el ciclo de soldadura fijado para un
determinado utensilio, espesor y material. La tecla “LOAD” permite recuperar el ciclo de
soldadura por DEFECTO o “Personal” para un determinado utensilio, espesor y
material.

jATENCION! Pulsando contemporaneamente las teclas “load” y “store” cuando
se pone en marcha la maquina, se recuperaran todos los programas de fabrica
para cada utensilio, espesor y material; jde esta manera se perderan los
programas personalizados!
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9-Codificador:

Activo sélo en fase de programacion. Permite variar el valor de los pardmetros de
soldadura por puntos, los materiales, la longitud de los brazos y seleccionar los
programas.

10-Pantalla:

Permite visualizar:

- Lassefales de alarma (véase parrafo 4.3.1):

La sefales de advertencia (por ejemplo: LO FO = poca presion en los electrodos, HI
FO = demasiada presion en los electrodos, OP ELE = aislante entre los electrodos,
NO CON = ningun utensilio conectado). (Véase Tab.2 para la lista completa de las
advertencias). El led rojo en la pinza se enciende en presencia de una sefal de
advertencia.

“START” en cada inicio de méaquina para el restablecimiento después de una sefial
de alarma.

Elporcentaje de la potencia fijada [%].

El tiempo de los pardmetros de soldadura por puntos expresado en ciclos a 50 Hz (1
ciclo=20ms).

La corriente utilizada en el ciclo de soldadura por puntos [A].

Lafuerza ejercida en las puntas de los electrodos [daN] (s6lo para pinza neumatica).

Los materiales fijados para las chapas a soldar por puntos.

Lalongitud de los brazos [mm] (sélo para pinza neumética).

Laletra“d”paraindicar que el parametro mostrado es el fijado por defecto.

11-Led de alarma general, soldadura por puntos, programacion:

ll Led amarillo de alarma general: se enciende cuando intervienen las

protecciones termostaticas, intervencion de alarmas por subidas de tension,
bajadas de tensidn, subidas de corriente, falta de fase, falta de aire, alarma
GRA.

S
PRG

Led rojo de soldadura por puntos: se enciende durante todo el ciclo de
soldadura por puntos.

Led rojo de programacion: la maquina esta en fase de programacion y no
puede realizar ningun ciclo de soldadura por puntos.

4.2.2 Gruporegulador de presién y manémetro (FIG. B-2)

Permite regular la presion ejercida en los electrodos de la pinza neumaética usando el
mando de regulacion (sélo para pinza neumatica).

NOTA: el regulador de presién regula correctamente s6lo aumentando la presién. Por
ejemplo: para llevar correctamente la presion de 8 bar a 6 bar se aconseja hacer bajar el
manometro por debajo de los 6 bar para después aumentarla hasta alcanzar el valor
deseado.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD EINTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas

a) Proteccion térmica:
Interviene en caso de subida de temperatura de la soldadora por puntos causada
por la falta de caudal o caudal insuficiente del agua de enfriamiento o por un ciclo de
trabajo superior al limite admitido.

La intervencion se sefiala con el encendido del led amarillo ( I'I ) en el panel de

mandos.
Si la intervencién se debe a un sobrecalentamiento del utensilio se enciende

también el led amarillo ( (h-'l' ) correspondiente (Fig. C-3; C-5).

La alarma se muestra en la pantalla con:

AL 1 =alarmadel térmico primario

AL 2 =alarma del térmico secundario

AL 8 =alarma del térmico de pinza

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadurainhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después de que se

vuelve alos limites de temperatura admitidos - apagado del led amarillo ( I'I ) )-

b) Interruptor general:
- Posicion” O ” = abierto a bloquear con candado (véase capitulo 1).

A {ATENCION! En posicién ”0” los bornes internos (L1+L2+L3) de

conexidn del cable de alimentacidon estan bajo tensién.
Posicién ” | 7 = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en
funcionamiento (STAND BY- es necesario pulsar el pulsador “START”).
Funcién de emergencia
Con soldadura por puntos en funcionamiento la apertura (pos.” | "=>pos " O ")
determina el paro en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en la descarga);
- reinicio automatico inhibido.
c) Seguridad aire comprimido
Interviene en caso de falta de presion o caida de la misma (p < 3bar) de la
alimentacion del aire comprimido:
Laintervencion se sefiala en la pantalla con el mensaje “AL 6”
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después de que se
vuelve alos limites de presiéon admitidos (indicacion manémetro >3bar).
d) Seguridad del grupo de enfriamiento
Interviene en caso de falta de presion o caida de la misma del agua en enfriamiento;
Laintervencion se sefiala en la pantalla con el mensaje “AL 7”
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: jjapagary volver a encender la maquina!!
e) Proteccion de falta de fase
Laintervencion se sefiala en la pantalla con elmensaje “AL 11”
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "START").
f) Proteccion contrasubidas y bajadas de tension
La intervencion se sefala en la pantalla con el mensaje "AL 3" por SUBIDA DE
TENSIONy con"AL 4" por BAJADADE TENSION.
EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de los electrodos (cilindro en la

descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador "START”).
g) Pulsador“START”
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las siguientes condiciones:
- encada cierre del interruptor general (pos O "=>pos”|”);
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad / proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpida por corte en lalinea anterior o averia.

5.INSTALACION

A JjATENCION!; EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje, tal y como se indica en este capitulo (FIG.D).

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION (FIG. E)

La elevacion de la soldadora por puntos debe ser efectuada con doble cable y ganchos,
utilizando los relativos anillos M12 1SO3266.

Se prohibe tajantemente sujetar la soldadora por puntos con modalidades diferentes
de las indicadas (por ejemplo, con brazos o electrodos).

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y sin obstaculos,
adecuada para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y
al area de trabajo en condiciones de total seguridad.

Asegurarse de que no hay obstaculos en correspondencia de las aperturas de entrada
o salida del aire de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

Colocar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto adecuada para soportar su 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 efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

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

5.4.2 Enchufey toma

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico
magnetotérmico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra
(amarillo-verde) de lalinea de alimentacion.

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

A iATENCION! 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).

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Prepararunalinea de aire comprimido con presion de ejercicio de 8 bar.

- Montar en el grupo del filtro reductor uno de los racores de aire comprimido a
disposicion para adecuarse a las conexiones disponibles en el lugar de instalacién.

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA)

A iATENCION! Las operaciones de llenado deben efectuarse con el aparato
apagadoy desconectado de la red de alimentacion.

Evitar usar liquidos antihielo eléctricamente conductivos.

Usar sé6lo agua desmineralizada.

Abrirlavélvula de descarga (FIG. B-12).

Efectuar el llenado del depdsito con agua desmineralizada a través del agujero de
llenado (Fig. B-8): capacidad del depdsito = 10 [; ponga atencién en evitar cualquier
rebose de agua al final del llenado.

Cerrar el tapon del depésito.

- Cerrarlavalvula de descarga.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA

La pinza neumatica estd permanentemente conectada a través de los cables al
generador.

Introducir el conector de 14 pin de la pinza en el conector de la maquina (FIG.F) para
que se produzca el reconocimiento del utensilio.

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

MASA (Fig. G)

- Desconectar el conector de reconocimiento de la pinza neumatica (la pantalla
muestra“NO CON”).

- Conectarlos enchufes DINSE del utensilio a utilizar en las relativas tomas.

- Conectar el conector de reconocimiento del utensilio a la soldadora por puntos y
pulsar el pulsador "START" (FIG. B-3).

5.9 CONEXION DE AIRE PULLER CON CABLE DE MASA (FIG.G)

- Desconectar el conector de reconocimiento de la pinza neumatica (la pantalla
muestra“NO CON”).

- Conectarlos enchufes DINSE en las tomas relativas.

- Conectarelairpuller alared neumatica (6-8 bar).

- Conectar el conector de reconocimiento del air puller a la soldadora por puntos y
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pulsar el pulsador "START" (FIG. B-3).

5.10 CONEXION DE LA PINZA DE DOBLE PUNTO
- Efectuar elmismo procedimiento realizado para el utensilio “air puller”.

6.SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

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

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

general en posicion “O”y candado cerrado.

- Controlar que la conexién eléctrica esté correctamente efectuada segin las

instrucciones precedentes.

Comprobar la conexién del aire comprimido; efectuar la conexién del tubo de

alimentacion a la red neumatica, regular la presion con el mando del reductor hasta

leer en elmandmetro un valor comprendido entre 4 y 8 bar (60-120 psi) en funcién del
espesor de la chapa a soldar por puntos (véase TAB.1).

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

Comprobaciones y regulaciones a efectuar con interruptor general en posicién

“I”(ON)

Alineacion de los brazos/ electrodos de la pinza neumatica:

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas a soldar

por puntos; comprobar que los brazos, acercados con la funcién acercamiento

(véase parrafo 6.2.1), queden paralelos y los electrodos en eje (puntas que

coinciden).

Efectuar la alineacion de los brazos, si es necesario, desbloqueando las mordazas

de los portabrazos, desbloqueando la tuerca de centrado e introduciendo los brazos

completamente en el porta brazos; centrar entonces el agujero de
centrado con la tuerca introducida en el mismo portabrazos y ajustar nuevamente las
mordazasy latuerca.

Efectuar un nuevo acercamiento de los electrodos antes de seguir con el ciclo de

soldadura por puntos.

Grupo de enfriamiento:

- Comprobar el funcionamiento del grupo de enfriamiento y la estanqueidad del
circuito hidrdulico: el GRA entra en funcionamiento en el primer ciclo de soldadura
por puntos de la pinza neumatica y se apaga después del tiempo establecido de
inactividad de la misma pinza.

IMPORTANTE:

En caso de encendido del indicador amarillo (Fig. B-10) podria ser necesario

eliminar el aire presente en el circuito para poner en marcha la circulacion del

agua.

El procedimiento es el siguiente:

a) Efectuar el apagado de lamaquina.

b) Volver a poner en marcha la unidad y usar en seguida la valvula de descarga
(Fig. B-12) destornillandola manualmente hasta que salga el agua.

c) Volver acerrar justo después la valvula para evitar que salga demasiada agua.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

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

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

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

6.2.1 Regulacién de la fuerza y funcién acercamiento (sélo pinza neumatica)
Elacercamiento puede producirse de dos maneras:
a) Acercamiento “permanente” (regulacion de la fuerza):

En esta modalidad la maquina no distribuye corriente.

- Poner la presion del aire a unos 4 bar actuando manualmente en el regulador de
presién de la Fig. B-2.
Entrar en lamodalidad “electrode force” pulsando dos veces la tecla E de la Fig. C.
Mantener pulsado el pulsador de la pinza neumatica para efectuar el acercamiento
de los electrodos. La pinza mantiene el acercamiento hasta que se suelta el
pulsador.
Soltar el pulsadory leer el valor de la fuerza obtenida.
Aumentar la presion con el regulador y repetir el acercamiento hasta obtener el
valor de fuerza deseado en los electrodos.
b)Acercamiento “rapido” (centrado de la pieza a soldar):

- Pinza neumatica preparada para soldar por puntos (funcion “MATERIAL”).

- Poner la presion del aire a unos 4 bar actuando manualmente en el regulador de
presién de la Fig. B-2.

- Pulsar y mantener pulsado el pulsador de la pinza neumaética para efectuar el
acercamiento de los electrodos. La pinza mantiene los electrodos acercados
durante un tiempo igual al total fijado en el ciclo de soldadura por puntos sin
distribuir corriente.

- Para leer el valor de la fuerza obtenida en modalidad “electrode force" pulsar dos
veces latecla E de laFig.C.

A jATENCION! Si el pulsador se mantiene pulsado demasiado tiempo la
maquina comienza el ciclo de soldadura por puntos distribuyendo corriente;
jefectuar siempre el “acercamiento permanente” cuando se quiera estar seguros
de no distribuir corriente!.

A jATENCION!

iRIESGO RESTANTE! También en esta modalidad de funcionamiento existe el
riesgo de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las precauciones
que sean necesarias (véase capitulo de seguridad).

6.2.2 Regulacion de la corriente y de los tiempos de soldadura por puntos (FIG. C)
Los parametros de soldadura por puntos se describen en el parrafo 4.2.1

Los pardmetros corriente y tiempo de soldadura por puntos se fijan automaticamente
seleccionando el espesor de las chapas a soldar con la tecla D de la Fig. C,

seleccionando el material y seleccionando la longitud de los brazos (sélo pinza
neumatica, véase parrafo 6.3).

IMPORTANTE:

Si el led correspondiente al espesor seleccionado “parpadea” significa que la corriente
de soldadura por puntos por “defecto” o inicialmente programada es insuficiente para
efectuar el punto de manera satisfactoria.

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion, se provoca la extraccion del nicleo del punto de soldadura de una
de las dos chapas.

- Es posible personalizar los parametros de soldadura por puntos (dentro de los

limites ofrecidos por le fabricante) con el procedimiento "STORE":

a) Conectar el utensilio a la soldadora por puntos con el relativo conector de 14 pin
de reconocimiento.

b) Mantener pulsada la tecla A de la Fig. C durante unos 3 segundos; la pantalla
parpadeay se enciende el led “PRG”.

c) Seleccionar con la tecla A el pardmetro a modificar y elegir el valor deseado
girando el codificador.

d) Repetirla operacion para todos los parametros de la Fig. C-1 a modificar.

e) Mantener pulsada la tecla “STORE” durante unos 3 segundos para memorizar los
pardmetros en el programa Personal (se debe leer “Yes” en la pantalla antes de
soltarlatecla).

f) Ahoralamaquina estd preparada para soldar por puntos.

NOTA: en la fase de programacion la soldadora por puntos no puede distribuir
corriente.

Se puede recuperar el programa de fabrica (“Ld_d”) o el programa personal (“Ld_P”)

relativo a un determinado utensilio, espesory material con el procedimiento “LOAD”:

g) Entraren la programacién como se especifica en el punto b) de este parrafo.

h) Pulsary soltar la tecla “LOAD”.

i) Girar el codificador y seleccionar “Ld_d” (programa por defecto) o “Ld_P”
(programa personal).

I) Mantener pulsada la tecla “LOAD” durante unos 3 segundos aproximadamente
para recuperar el programa seleccionado (se debe leer “Yes” en la pantalla antes
de soltarlatecla).

m)Ahora la maquina esta preparada para soldar por puntos.

6.3 FIJACION DEL MATERIALY DE LA LONGITUD DE LOS BRAZOS (FIG.C)

6.3.1 Material

- Mantener pulsada la tecla E durante unos 3 segundos; la pantalla parpadea y se
enciende elled“PRG”.

- Seleccionar con el codificador el material de las chapas a soldar por puntos entre los
materiales disponibles.

- Mantener pulsada la tecla E durante unos 3 segundos para memorizar y salir de la
programacion.

Los materiales disponibles son:

FE =chapas de hierro con bajo contenido de carbono;

StSt=chapas de acero “inox”;

FE zn = chapa de hierro con bajo contenido de carbono tratadas con cincado
superficial.

FEHss = chapas de hierro con alto limite de deformacion.

“FREE”=material adicional a disposicion.

jATENCION! En los programas “FREE” los valores que se pueden fijar estan
todos al minimo por defecto:

jrecuperar el programa por defecto con la funcién LOAD antes descrita equivale
aponer acero el programa!

6.3.2 Longitud de los brazos (sélo pinza neumatica)

- Mantener pulsada la tecla E durante unos 3 segundos; la pantalla parpadea y se
enciende el led “PRG”.

Seleccionar“L” ARMS con latecla E.

Seleccionar con el codificador la longitud de los brazos montados en la pinza
neumatica.

Mantener pulsada la tecla E durante unos 3 segundos para memorizar y salir de la
programacion.

IMPORTANTE: es indispensable seleccionar la correcta longitud de los brazos
para obtener una correcta lectura de la fuerza aplicada a los electrodos de la
pinza neumatica.

6.4 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS

Operaciones validas para todos los utensilios:

- Seleccionar el material a soldar (véase 6.3.1).

- Seleccionar el espesor del material (tecla D de la Fig. C).

- Visualizarlos pardmetros de soldadura por puntos prefijados (tecla A de la Fig. C).

- Personalizar, eventualmente, el programa de soldadura por puntos (véase parrafo
6.2.2).

A iATENCION! ijLos enchufes “dinse” (FIG.B-5) y la pinza neumatica se

energizan al mismo tiempo! Evitar un contacto accidental entre los utensilios
conectados alamaquina o através de superficies conductivas.

6.4.1 PINZANEUMATICA

- Elegir la funcién de soldadura por puntos continua o pulsada (véase parrafo 4.2.1
descripcion tecla “B”)

- Efectuarun acercamiento pararegularla fuerza con el valor deseado (*).

- Apoyar un electrodo en la superficie de una de las dos chapas a soldar por puntos.

Apretar el pulsador en el asa de la pinza obteniendo:

a) Cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada
(accionamiento del cilindro de doble efecto).

b) Inicio del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente indicado por led

( _g'_ ) en el panel de control.

Soltar el pulsador después de unos instante del apagado del led ( g )

Al final de la soldadura por puntos se muestra la corriente media de soldadura por
puntos (excluidas rampas iniciales y finales). El valor de corriente se puede alternar
con las sefiales de "advertencia" descritas en el parrafo 4.2.1 "pantalla”.

(*) NOTA: al crecer el espesor a soldar por puntos crece la corriente y la fuerza en los
electrodos (véase TAB.1). La pantalla de la maquina sefiala “LO FO” y “HI FO” para
valores de fuerza respectivamente demasiado bajos o demasiado altos en fase de
soldadura.

-33-



NOTA 1: la sustitucién de los electrodos se efectia desbloquedndolos con una llave de

14. Introducir los nuevos electrodos y efectuar un acercamiento para garantizar que se

introducen completamente.

NOTA 2:1a sustitucion de los brazos portaelectrodo se efectta de la siguiente manera:

a) desbloquear las mordazas de los portabrazos, la tuerca de centrado y sacar los
brazos.

b) introducir completamente los nuevos brazos provistos de anillo de sujecién en los
portabrazos.

c) centrar entonces el agujero de referencia con la tuerca introducida en el mismo
portabrazos y ajustar nuevamente las mordazas.

d) introducir los electrodos como se indicaenla“NOTA 1.

jATENCION! LAS OPERACIONES DESCRITAS EN LAS NOTAS ANTERIORES

PODRIAN CAUSAR LA ENTRADA DE AIRE EN EL CIRCUITO HIDRAULICO.

EFECTUAR LAS SIGUIENTES OPERACIONES PARA ELIMINAR EL AIRE DEL

CIRCUITO:

- Efectuar el apagado de lamaquina.

- Volver a poner en marcha la unidad y usar en seguida la valvula de descarga
(Fig.B-12) destornillandola manualmente hasta que salga el agua.

- Volver a cerrar justo después la valvula para evitar que salga demasiada agua.

6.4.2 PINZAS MANUALES % @

Apoyar el electrodo inferior en las chapas a soldar.

Accionar la palanca superior de la pinza al final de recorrido, obteniendo:

a) Cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada.

b) Inicio del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente indicado por led

( -g_ ) en el panel de control.

Soltar la palanca de la pinza después de unos instantes del apagado del led (final de
soldadura); este retraso (mantenimiento) da unas mejores caracteristicas
mecanicas al punto.

6.4.3 PISTOLA STUDDER l

.ATENCION'

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

En el caso de operaciones en puertas o capds conectar obligatoriamente la barra de
masa en estas partes para evitar el paso de corriente a través de las bisagras, y en
cualquier caso cerca de la zona a soldar por puntos (los recorridos largos de
corriente reducen la eficiencia del punto).

Conexion del cable de masa:

a) Eliminar cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo mas cerca posible del punto
en el que se quiere trabajar, en una superficie que corresponda con la superficie de
contacto de la barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa aprovechando una PINZA

ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad b1 (dificultad de actuacion practica) adoptar la

solucion:

Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa que antes se ha

preparado; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y

bloguearla con el relativo borne incluido.

b2

Soldadura por puntos de arandela para fijacion del terminal de masa Q

Montar en el mandril de la pistola el relativo electrodo (POS.9, FIG. I) e introducir la
arandela (POS.13, FIG.1).

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto en la misma zona, el terminal
de masa; apretar el pulsador del soplete efectuando la soldadura de la arandela en la
cual efectuar la fijacion como se ha descrito antes.

e
Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos, rivetes lEQA

Dotar la pistola del electrodo adecuado, introducir el elemento a 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 fijado (apagado del

led ( _'g")).

Soldadura por puntos de chapas por un solo lado AL

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POS.6, FIG.l) apretando en la
superficie a soldar por puntos. Accionar el pulsador de la pistola, soltar el pulsador sélo

una vez transcurrido el tiempo fijado (apagado del led ( E ) ).

iATENCION!

Méaximo espesor de la chapa a soldar por puntos, por un solo lado: 1+1 mm. No se

admite esta soldadura por puntos en estructuras portantes de la carroceria.

Para obtener unos resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas es

necesario adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Unaconexién de masaimpecable.

2 - Las dos partes a soldar por puntos deben estar limpias de pinturas, grasa, aceite.

3 - Las partes a soldar por puntos deberdn estar en contacto la una con la otra, sin
entrehierro, si es necesario prensar con un utensilio, no con la pistola. Una presién
demasiado fuerte produce malos resultados.

4 - Elespesorde la pieza superior no debe superar 1 mm.

5 - Lapuntadel electrodo debe tener un didmetro de 2,5 mm.

6 - Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo, comprobar que los conectores de
los cables de soldadura estén bloqueados.

7 - Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presioén
(3+4 kg).. Apretar el pulsador y dejar transcurrir el tiempo de soldadura por puntos,
s6lo entonces alejarse con la pistola.

8 - Noalejarse nuncamés de 30 cm del punto de fijacién de la masa.

Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas especiales ;

Esta funcion se efectia montando y ajustando a fondo el mandril (POS.4, FIG.1) en el
cuerpo del extractor (POS.1, FIG. I), enganchar y ajustar a fondo el otro terminal del
extractor en la pistola (FIG. I). Introducir la arandela especial (POS.14, FIG. I) en el
mandril (POS.4, FIG. ) bloqueandola con el tornillo relativo (FIG. ). Soldarla por puntos
en la zona afectada regulando la soldadora por puntos para la soldadura de las

arandelas y comenzar la traccion.
Al final, girar el extractor 90° para sacar la arandela, que puede ser repuntada en una
nueva posicion.

Calentamiento y recalco de chapas .‘Q —_
En esta modalidad operativa el TIMER esta desactivado por defecto: seleccionando el

tiempo de soldadura la pantalla muestra “InF” (tiempo infinito).

Por lo tanto, la duracidn de las operaciones es manual y esta determinada por el tiempo
durante el cual se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

Laintensidad de la corriente esta regulada automaticamente en funcion del espesor de
la chapa elegido.

Montar el electrodo de carbén (POS.12, FIG. 1) en el mandril de la pistola bloqueandolo
con la abrazadera. Tocar con la punta del carbdn la zona que antes se habra limpiado y
apretar el pulsador de la pistola. Trabajar desde el exterior hacia el interior con un
movimiento circular de manera que se caliente la chapa, que endureciéndose, volvera
asu posicion original.

Para evitar que la chapa se temple demasiado, tratar pequefias zonas y justo después
de la operacién pasar un pafio humedo, para enfriar la parte tratada.

Recalco de chapas ..»Q_:LJ_

En esta posicion usando el relativo electrodo se pueden aplanar chapas que han
sufrido deformaciones localizadas.

Soldadura por puntos intermitente (remiendo) i

Esta funcién es adecuada a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de

chapa que cubran agujeros debidos a la oxidacién o a otras causas.

Poner el relativo electrodo (POS.5, FIG. I) en el mandril, apretar cuidadosamente la

abrazadera de fijacion. Limpiar la zona afectada y asegurarse de que la pieza de chapa

que se quiere soldar esté limpia y sin grasa ni pintura.

Colocar la pieza y apoyar el electrodo, después empujar el pulsador de la pistola

manteniendo siempre apretado el pulsador, avanzar ritmicamente siguiendo los

intervalos de trabajo/reposo dados por la soldadora por puntos.

Nota importante: Durante el trabajo ejercer una ligera presién (3+4 Kg), operar

siguiendo unalineaideal a 2+3 mm del borde de la nueva pieza a soldar.

Paratener buenos resultados:

1 - Noalejarse mas de 30 cm del punto de fijacién de lamasa.

2 - Usar chapas con una cobertura con un espesor maximo de 0,8 mm, mejor de acero
inoxidable.

3 - Para el movimiento de avance seguir el ritmo de la cadencia dictada por la
soldadora por puntos. Avanzar en el momento de pausa, pararse en el momento de
soldadura por puntos.

Utilizacién del extractor incluido (POS.1,Fig. 1)

Enganchey traccién de arandelas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril (POS.3, Fig. ) en el cuerpo del
electrodo (POS.1, Fig.l). Engancharla arandela (POS.13, Fig. ) punteada como se ha
descrito antes, e iniciar la traccion. Al final girar el extractor 90° para sacar la arandela.

Enganchey traccién de clavijas

Esta funcion se efectiia montando y ajustando elmandril (POS.2, Fig.l) en el cuerpo del
electrodo (POS.1, Fig. ). Hacer entrar la clavija (POS.15-16, FIG. I), punteada como se
ha descrito anteriormente en el mandril (POS.1, FIG. I) manteniendo tirado el terminal
hacia el extractor (POS.2, FIG. I). Una vez acabada la introduccién, soltar el mandril y
comenzar la traccion. Al finalizar tirar el mandril hacia el martillo para sacar la clavija.

7.MANTENIMIENTO

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Es necesario bloquear el interruptor en posicién "0" con el candado incluido.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

- adecuacion/restablecimiento del diametro y del perfil de la punta del electrodo;
sustitucion de los electrodos y de los brazos (véase NOTA 1y 2 del parrafo 6.4.1).
control de la alineacion de los electrodos;

control del enfriamiento de cables y pinza;

descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido.

comprobar periédicamente el nivel de agua en el depdsito con una frecuencia
proporcional al uso efectuado de lamaquina.

comprobar periédicamente que no haya pérdidas de liquido.

7.2MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
ENEL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A iATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA POR
PUNTOSY ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora por
puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tensién y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y de las condiciones ambientales, revisar el interior de la soldadora por
puntos y quitar el polvo y las particulas metdlicas que se hayan depositado en el
transformador, médulo de tiristores, tablero de bornes de alimentacién, etc mediante
un chorro de aire comprimido seco (max. 5 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechando la ocasién:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento, o que no hayan
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conexiones que se hayan aflojado u oxidado.

Comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a las
barras de salida estén bien ajustados y no haya signos de oxidaciéon o
recalentamiento.

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE
EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU
CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:

Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. “I”) el led verde
esté encendido; en caso contrario el defecto reside en la linea de alimentacion
(cables, tomay enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc).

7.2.1 Intervenciones en el GRA

Encaso de:

- excesiva necesidad de restablecer el nivel de agua en el depdsito;

- excesiva frecuencia de intervencién de laalarma 7;

- pérdidasde agua;

es conveniente efectuar una comprobacién de posibles problemas presentes en el
interior de la zona del grupo de enfriamiento.

Tomar siempre como referencia la seccién 7.2 para las atenciones generales y en
cualquier caso efectuar las operaciones después de haber desconectado la soldadora
porpuntos de lared de alimentacion; quitar el panel lateral (FIG.L).

Controlar que no haya pérdidas ni de las conexiones ni de las tuberias. En caso de
pérdida de agua, efectuar la sustitucion de la parte dafiada. Eliminar los restos de agua
que se hayan perdido durante el mantenimiento y volver a cerrar el panel lateral.
Efectuar el restablecimiento de la soldadora por puntos utilizando las informaciones
incluidas en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).
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7.2.2 Sustitucién del GRA

Para efectuar la sustitucion completa del grupo de enfriamiento y/o poder efectuar
intervenciones que no se pueden realizar como se indica en el punto 7.2.1, seguir los
siguientes pasos:

1 tomar como referencia la seccién 7.2 para las atenciones generales y en cualquier
caso efectuar las operaciones después de haber desconectado la soldadora por
puntos de la red de alimentacion;

destornillar los tornillos y extraer de su sede el soporte del brazo de elevacion (FIG.

M);

quitar los paneles laterales (FIG. N);

destornillar los tornillos de fijacién del grupo de enfriamiento de la estructura del
carro (FIG.O);

Desconectar los tubos flexibles de paso del agua, los etiquetados con “OUTLET”y
“INLET”, destornillando las bridas que los une a los racores (FIG. P).

Poner atencion en la posible salida de agua presente en el circuito.

desconectar el cableado de mando del pulsador de pinza (FIG.Q);

extraer el grupo de enfriamiento desde la parte posterior de la soldadora por puntos
(FIG.R);

a s~ N

N o

Para introducir el nuevo grupo de enfriamiento o reintroducir el que se ha sacado y
reparado, efectuar los puntos anteriores desde el ultimo al primero, asegurandose de
haber efectuado correctamente tanto la conexién del cable de pulsador de pinza, como
la conexién de los tubos de agua y de haber eliminado los restos de agua que se hayan
podido perder durante el mantenimiento.

Efectuar el restablecimiento de la soldadora por puntos utilizando las informaciones
incluidas en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos™.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

O operador deve ser suficientemente treinado sobre o uso seguro do aparelho
para soldar por pontos e informado sobre os riscos conexos aos processos para
soldadura com resisténcia, as relativas medidas de proteccao e aos processos
de emergéncia.

O aparelho para soldar por pontos (somente nas versées de accionamento com
cilindro pneumatico) esta provido de interruptor geral com funcdes de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posigcao “O0”
(aberto).

A chave do cadeado pode ser entregada exclusivamente ao operador experto ou
treinado sobre os deveres que Ihe foram atribuidos e sobre os possiveis perigos
decorrentes deste processo de soldadura ou do uso impréprio do aparelho para
soldar por pontos.

Quando faltar o operador, o interruptor deve ser colocado em posi¢cao “O”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

AN

- Efectuar a montagem eléctrica segundo as previstas normas e leis contra os
acidentes.

- O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentacdo com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacao seja correctamente conexa ao fio
terra de proteccéao.

- Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexodes
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes himidos ou
molhados ou sob achuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer intervencdo de manutencéo

ordinaria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacao. Sobre os aparelhos para soldar por pontos de accionamento
com cilindro pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral em
posicao “O” com o cadeado entregue.
O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao arede hidrica ouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com dgua) e em cada caso de intervencdes de reparacédo
(manutencao extraordinaria).

Ve WA/

- Nao soldar sobre recipientes ou tubagens que contenham ou que tinham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar sobre materiais limpos com solventes que contenham cloreto
ou nas proximidades destas substancias.

- Nao soldar sobre recipientes em pressao.
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- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos,etc.).

- Assegurar-se umatroca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliacdo dos limites a exposicao dos fumos de soldadura
em funcao da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.

PO®®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de proteccgao.

- Vestir luvas e roupa de proteccao adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a operacdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicado didria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(®A), € obrigatdrio o uso de meios adequados de proteccéo individual.

AQ@APOO®

- Os campos magnéticos intensos gerados pelo processo de soldadura com
resisténcia (correntes muito elevadas) podem danificar ou interferircom:
- ESTIMULADORES CARDIACOS (PACE MAKER)
- DISPOSITIVOS INSTALAVEIS DE CONTROLO ELECTRONICO
- PROTESES METALICAS
- Redes detransmisséo de dados ou telefonicas locais
- Instrumentos
- Reldgios
- Fichas magnéticas
DEVE SER PROIBIDA A UTILIZAGAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS AOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS OU
ELECTRONICOS VITAIS E PROTESES METALICAS.
ESTAS PESSOAS DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE ESTACIONAR
NAS PROXIMIDADES DOS APARELHOS PARA SOLDAR POR PONTOS E/OU
DOS CABOS DE SOLDADURA.

2N

- Este aparelho para soldar por pontos cumpre os requisitos do padrao técnico
de produto para o uso exclusivo em ambientes industriais e para fins
profissionais.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética em
ambiente doméstico.

A RISCOS RESIDUOS é & ®

- RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

A modalidade de funcionamento do aparelho para soldar por pontos e a

variabilidade da forma e das dimensdes da peca em trabalho impedem a

realizac@o de uma proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, médo, antebraco.

Orisco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldadura
comresisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma avaliacdo do risco para cada tipo de trabalho a
efectuar; é necessdrio predispor aparelhagens e mascaras aptas para
sustentar e guiar a peca em trabalho (salvo a utilizacdo de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Emtodos os casos onde a conformacéo da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que ndo sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com o mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- Azonadetrabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é
obrigatdrio desconecta-lo da rede de alimentacdo; nos aparelhos para
soldar por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o
interruptor geral em“0” e bloqued-lo com o cadeado entregue, a chave deve
ser extraida e guardada pelo responsavel.

- RISCODE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bracos e
areas adjacentes) podem alcancar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de proteccao adequada.

- RISCODEINVERSAO E QUEDA

- Colocar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
de capacidade adequada a massa; ligar ao plano de apoio o aparelho para
soldar por pontos (quando for previsto na seccao “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chados inclinados ou desconexos, planos de
apoio moéveis, existe o perigo de inversao.

- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto na seccao “MONTAGEM” deste manual.

- USOIMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECCOES

As protecgdes e as partes moéveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posicao,antes de conecta-lo arede de alimentacéao.
CUIDADO! Qualquer intervencdo manual sobre partes moéveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicdo ou manutenc¢ao dos eléctrodos

- Regulacao da posicao de bracos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGCAO
(INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM CADEADO E CHAVE
EXTRAIDA nos modelos com accionamento de CILINDRO PNEUMATICO).

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1INTRODUGCAO

Aparelho moével para soldadura por resisténcia (aparelho de soldar por pontos)
controlada por microprocessador, tecnologia inversor por média frequéncia,
alimentacao trifdsica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por pontos é dotado de pinga com cilindro de efeito duplo, cabos
resfriados a dgua e conjunto de resfriamento incorporado. Equipado também com
tomadas rapidas para a utilizagéo das ferramentas acessorias, permite a execu¢do de
indmeros processamentos a quente, de processamentos por pontos em chapas e de
todos os processamentos especificos do sector de carrocaria de automéveis.

As principais caracteristicas sao:

- escolha automatica dos pardmetros de soldadura em fungdo do material,
reconhecimento automatico da ferramenta aplicada,

personalizacao dos parametros de soldadura,

medida e regulacao da for¢a aplicada aos eléctrodos,

visualizagao dos parametros de soldadura;

visualizagao da corrente de soldadura por pontos;

- arrefecimento interno a ar forgado e pneumatico com introdugéo controlada.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

Ganchos para o levantamento da pinga pneumatica.

Ganchos para o levantamento da maquina.

Suportes da pinga.

Pau de sustentagdo, anulador de peso e correia porta-cabos.

- Conjunto filtro redutor (alimentagdo ar comprimido).

Pinga pneumatica completa com cabos (tudo resfriado a dgua).
Conjunto de resfriamento (GRA)

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

Pares de bragos com comprimento e/ou formato diferente para pingca pneumatica
resfriada a dgua (ver lista de pecas sobressalentes).

Eléctrodos com formato diferente para pin¢ca pneumatica resfriada a dgua (ver lista
de pegas sobressalentes).

Pinca com accionamento manual com par de cabos.

Par de bracos e eléctrodos com comprimento e/ou formato diferente para pinca
manual (ver lista de pecas sobressalentes).

- Pingaem“C”com accionamento manual com cabos.

Kit studder completo com cabo de massa separado e caixa de acessorios.

- Pinga paraponto duplo com cabos.

3.DADOSTECNICOS

3.1PLACADEDADOS (FIG.A)

Os principais dados relativos a utilizacéo e as performances do aparelho para soldar

por pontos sao recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

-Numero das fases e frequéncia dalinha de alimentagao.

-Tens&o de alimentagao.

- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

- Poténcia nominal de rede com relagao de intermiténcia do 50%.

- Tensao maxima a vacuo aos eléctrodos.

- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

- Corrente no secundario em regime permanente (100%)

- Descarte e comprimento dos bragos (standard).

9 -Forgcaminimae maxima regulavel dos eléctrodos.

10 - Pressao nominal dafonte de ar comprimido.

11 - Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a maxima forga dos
eléctrodos.

12 - Caudal de agua de resfriamento.

13 -Queda de pressdo nominal do liquido para o resfriamento.

14 -Massa do dispositivo de soldadura.

15 -Simbolos referidos a seguranga cujo significado € indicado no capitulo 1
“Seguranca geral para a soldadura de resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;

os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés

possuem devem ser detectados directamente na propria placa do aparelho para soldar

por pontos.
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3.20UTROS DADOSTECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por pontos
Caracteristicas gerais

- Tensao e frequéncia de

alimentacédo 1 400V(380V-415V) ~ 3ph50/60Hz
- Classe de proteccéo eléctrica : |
- Classe de isolamento : H
- Grau de protecgao do invélucro : IP 22
- Tipo de refrigeragao F (ar forcado)
- Dimensdes (CxLxA) 90x60x110mm
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- Peso 170kg
Input
- Poténcia max em curto-circuito (Scc) : 98kVA
- Factor de poténcia em Scc (coso) : 0,8
- Fusiveis de rede atrasados : 32A
- Interruptor automatico de rede : 32A (“C”- IEC60947-2)
- Cabo de alimentagéo (L<4m) 4 x 6mm2
Output
- Tensao secundaria a vacuo (U,d) : 14V
- Corrente max de soldadura por

pontos (I, max) 10kA
- Capacidade de soldadura por pontos max 4 + 4mm
- Relagéao de intermiténcia 5,0%

Pontos/hora sobre ago 3+3mm : 360
Forca méaxima aos eléctrodos : 450daN
Saliéncia dos bracos 120mm standard-400mmMAX
Regulagéao da corrente de

soldadura por pontos

Regulagéo do tempo de

soldadura por pontos

Regulagéo do tempo de aproximagéao

automatica e programavel

automatica e programavel
automatica e programavel

- Regulagdo dotempo de rampa automatica e programavel
- Regulagdo do tempo de manutencéao automatica e programavel
- Regulagéo do tempo frio automatica e programavel
- Regulagdo do numero de pulsos automatica e programavel
- Caudalminimo de dgua de resfriamento

(30°C)Q 31/min

(*)NOTA: A dimenséo néo inclui os cabos e o pau de sustentagao.
(**)NOTA: O peso inclui o carrinho, do conjunto de resfriamento, dos cabos, da pinga e
do suporte de cabos.

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)

- Pressao maxima (pmax) 3bar
- Poténcia de resfriamento (P 1 1/min) : 2,5kW
- Capacidade reservatério : 101
- Tipode liquido de resfriamento 4gua desmineralizada

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR

PONTOS

4.1 CONJUNTO E DIMENSAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS (FIG. B)
no lado dianteiro:

-Interruptor geral.

- Conjunto regulador de pressdo e manémetro.

- Botéo “Start” de inicializagao.

- Painel de controlo.

- Engate “dinse” utensilios acessorios.

- Conector 14 pin de reconhecimento utensilio em uso.

- Suporte da pinga pneumatica.

-Tampa do reservatério do conjunto de resfriamento (GRA).

-Nivelda dgua do GRA.

10 -Lampadaamarela sinalizagdo alarme GRA (intervengao do pressostato).
11 -Lampada verde sinalizagdo GRA alimentado.
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no lado traseiro:

12 -Aliviodoardo GRA.

13 -Filtrodoarnaentrada.

14 - Portabragos.

15 - Entradado cabo de alimentagéo.

na lateral:

16 - Anuladorde peso.

17 - Paude sustentagdo cabos/pinca.
18 - Fixacaodo paude sustentacao.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO

4.2.1 Painel de controlo (FIG.C)

Descricao dos parametros de soldadura por pontos:
%

POWER

Power: percentual da poténcia fornecida em soldadura por pontos - faixa de 5
até 100%.

Tempo de aproximacao: tempo no qual os eléctrodos da pinga pneumatica

aproximam as chapas a soldar por ponto sem fornecer corrente; serve para
fazer com que os eléctrodos alcancem a pressao maxima; configurar antes de
abastecer corrente —faixa de 10 até 50 ciclos (1 ciclo = 20ms).

Tempo de rampa: tempo utilizado pela corrente para alcangar o valor maximo

configurado. Na func¢éo pinga pneumatica por pulsos esse tempo aplica-se
somente ao primeiro pulso - faixa de 0 até 100 ciclos.

Tempo de soldadura por pontos: tempo no qual a corrente de soldadura

por pontos é mantida quase que constante. Na fungao pinga pneumatica por
pulsos esse tempo refere-se a duragao de cada pulso - faixa de 0,5 até 100
ciclo (*).

ﬂ_ﬂ_ Numero de pulsos: (somente para soldadura por pontos com pulsos)

numero de pulsos de corrente de soldadura por pontos, cada uma com
duragéo igual ao tempo da soldadura por pontos configurado — faixa de 1 até

Tempo frio: (somente para soldadura por pontos com pulsos) tempo que
passa entre um pulso de corrente e o seguinte —faixa de 0,5 até 20 ciclos.

10(*).

Tempo de manutencéao: tempo no qual os eléctrodos da pinga pneumatica

mantém aproximadas as chapas recém soldadas sem abastecer corrente.
Durante este periodo resfria o ponto de soldadura e a cristalizagao do nucleo
soldado; a pressdo nesta fase afina o prisioneiro do metal aumentando a sua
resisténcia mecanica —faixa de 2 até 50 ciclos.
(*)NOTA: a soma dos ciclos de rampa e dos ciclos de soldadura por ponto nao pode ser
acimade 100 (2 segundos).
(**)NOTA: o nimero maximo de pulsos configuraveis depende da duragdo de cada
pulso: otempo total efectivo de soldadura por ponto nao pode ser acima de 100 ciclos.

«
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1-Tecla“A” com funcao dupla [|} :

a) FUNCAO BASE [|} : visualizagao sequencial dos parametros de soldadura
por pontos:
p:v/fm poténcia/corrente de abastecimento, tempo de aproximacéo, tempo de
rampa, & tempo de soldadura por pontos, tempo frio (somente com pulso),
TLIT nimero dos pulsos (somente em pulsado), tempo de manutencéo.

.4
FUNCAO ESPECIAL pig :

visualizados: para aceder estar fun¢éo é necessario seguir o processo descrito no
paragrafo 6.2.2.

b

-

alteragao dos pardmetros de soldadura por pontos

2-Tecla“B” de seleccao da funcao utilizada e visualizagado ferramenta utilizada:

]
U Funcéao da pingca pneumatica com corrente de soldadura continua por

ponto: o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximagao,
prossegue com um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto e termina com
um tempo de manutencdo. Estafungdo pode ser seleccionada com atecla“B”.

: Funcéo da pingca pneumatica com corrente de soldadura “pulsada”

por ponto: o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximacao,
prossegue com um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto, um tempo frio e
termina com um tempo de manutengéo.

Essa fungdo melhora a capacidade de soldadura por ponto em chapas de limite
elevado de enervagao, em chapas zincadas ou em chapas com peliculas protectoras
especiais.

Esta fungdo pode ser seleccionada com atecla“B”.

% @ : Pincas com accionamento manual. Soldadura por ponto

contraposta de chapas acessiveis em ambos os lados. Essa ferramenta é reconhecida
automaticamente.

g : Pistola Air puller com accionamento pneumatico. Utilizada para arrumar os

amassados em carrocarias de veiculos. Essa ferramenta é identificada

automaticamente.

: Pistola ponta dupla Utilizada para a soldadura por ponto de chapas

inacessiveis em ambos os lados. Essa ferramenta é identificada automaticamente.

3 - Led amarelo intervencao termdstato ferramenta ( (hJI[ ) : acende quando

intervém a proteccéo térmica da ferramenta; a maquina bloqueia a ferramenta em uso.
A maquina esta pronta para reiniciar o funcionamento quando aparece “START” no
ecra (carregar o botdo “START” ): isso acontece trocando a ferramenta ou depois do
resfriamento.

4 -Tecla”C” de seleccao das funcdes com pistola STUDDER I :
Tem significado somente utilizando o conjunto "studder”:

W

L29 A :Soldadura por pontos de: fichas, rebites, arruelas, arruelas

o8 especiais com eléctrodos adequados.

1 :Soldadura por pontos de parafusos @ 4mm com eléctrodo
adequado.

25+6 5

E :Soldadura por pontos de parafusos @ 5+6mm e rebites@5mm ¢ o m
eléctrodo adequado.

:Soldadura por pontos de ponto individual com eléctrodo adequado.

_Q_Q_ ‘Témpera das chapas com eléctrodo de carvdo. Recalque das
chapas com eléctrodo adequado.

i :Soldadura por pontos intermitente pararemendo sobre chapas ¢ o m

eléctrodo adequado.
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5 - Led amarelo intervencao terméstato studder ( h’) : acende quando intervém a

protecgdo térmica do studder; a maquina bloqueia a sua utilizagdo. A maquina esta
pronta para reiniciar o funcionamento quando aparece “START” no ecra (carregar o
botéo “START”): isso acontece trocando a ferramenta ou depois do resfriamento.

6-Tecla“D” seleccdo daespessura @ :

Permite de posicionar-se no programa de soldadura por ponto em relagéo a espessura
asoldar.

Se o led lampeja quer dizer que a espessura seleccionada é critica para soldar por
ponto com a ferramenta em uso; se o led ndo acende quer dizer que a espessura ndo
pode ser soldada por ponto com a ferramenta conectada actualmente.

£
7-Tecla“E” com funcéo dupla [|} :

= WATERIAL ELECTRODE  “L” L o )

a) FUNCAO BASE ( FORCE  ARMS ): visualizacdo em sequéncia do material

configurado, da for¢a nos eléctrodos (somente pinga pneumatica), do comprimento
configurado dos bragos (somente pinga pneumatica).

.4

FUNCAO ESPECIAL pis :
dos bragos (somente pinga pneumatica): para aceder esta fungéo € necessario
seguir o processo “CONFIGURACAO DO MATERIAL E DO COMPRIMENTO DOS
BRAGOS" no paragrafo 6.3.

b

-

alteracao do material e configuragdo do comprimento

8-Teclas LOAD e STORE:

Activas somente na modalidade programagéo (ver paragrafo 6.2.2). A tecla “STORE”
permite de memorizar no programa “Pessoal” o ciclo de soldadura configurado para
uma determinada ferramenta, espessura e material. A tecla “LOAD” permite de abriro
ciclo de soldadura de DEFAULT ou “Pessoal” para uma determinada ferramenta,
espessura e material.

ATENCAO! carregando simultaneamente as teclas “load” e “store” no arranque
da maquina serao abertos todos os programas de fabrica para cada ferramenta,
espessura e material; os programas personalizados serao assim perdidos!

9 - Codificador:

Activo somente na fase de programacéo. Permite de variar o valor dos parametros de
soldadura por ponto, os materiais, 0 comprimento dos bragos e seleccionar os
programas.

10-Ecra:

Permite de visualizar:

- Ossinais de alarme (ver paragrafo 4.3.1)

Os sinais de aviso ( por ex: LO FO = pouca pressao nos eléctrodos, HI FO = muita
presséo nos eléctrodos, OP ELE =isolante entre os eléctrodos, NO CON = nenhuma
ferramenta conectada). Ver Tab. 2 para a lista completa dos avisos). O led vermelho
napincaacende na presenca de um sinal de aviso.

“START” a cada arranque da mdquina ou para a restauragéo apds um sinal de
alarme.

O percentual da poténcia configurada [%)].

O tempo dos parametros de soldadura por pontos expresso em ciclos a 50Hz (1 ciclo
=20ms).

A corrente utilizada no ciclo de soldadura por pontos [A].

A forga exercida nas pontas dos eléctrodos [daN] (somente para pinga pneumatica).
Os materiais configurados para as chapas a soldar por ponto.

O comprimento dos bragos [mm] (somente para pinga pneumatica).
Aletra“d”paraindicar que o pardmetro visualizado é aquele de default.

11 - Led alarme geral, soldadura por ponto, programacao:

ll Led amarelo alarme geral: acende na intervencdo das protecgcoes

termostaticas, intervencdo de alarmes devido a sobrecarga de tensao,
subtensao, sobrecarga de corrente, falha de fase, falta de ar, alarme GRA.

E Led vermelho de soldadura por pontos: acende por toda a duragéo do ciclo de
soldadura por pontos.

PRG Led vermelho de programacdo: a maquina esta na fase de programacgao e
nao pode efectuar nenhum ciclo de soldadura por pontos.

4.2.2 Conjunto regulador de pressao e manometro (FIG. B-2)

Permite de regular a presséo exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica agindo no
manipulo de regulagdo (somente para a pinga pneumatica).

NOTA: o regulador de presséao regula correctamente somente aumentando a presséao.
Porexemplo: para colocar correctamente a pressao de 8 bar a 6 bar, recomenda-se de
fazer o manémetro descer abaixo de 6 bar para depois aumentar até alcancar o valor
desejado.

4.3 FUNCOES DE SEGURANGA E INTERTRAVA

4.3.1 Proteccoes e alarmes

a) Proteccao térmica:
Intervém no caso de sobreaquecimento do aparelho de soldar por pontos, causado
pela falta ou caudal insuficiente da agua de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.

A intervencgdo é sinalizada pelo acendimento do led amarelo ( I'I ) no painel de
comandos.

Se aintervencgao é decido a um sobreaquecimento da ferramenta acende também

oledamarelo ( (hJI[ ) correspondente (fig. C-3 ; C-5).

O alarme é visualizado no ecrd com:

AL 1 =alarme térmico primario

AL 2 = alarme térmico secundario

AL 8 =alarme térmico pinga

EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGCAO: manual (accdo no botdo “START” apds voltar nos limites

admitidos de temperatura ;apagamento do led amarelo ( I'I ).

Interruptor geral:
- Posicao” O ” = aberto travavel (ver capitulo 1).

b

-

A ATENGAO! Na posigdo ”0” os bornes internos(L1+L2+L3) de ligagdo do

cabo de alimentacao estédo sob tensao.
- Posicéo ” | ” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas nao em
funcionamento (STAND BY — & necessario carregar o botdo “START”).
- Funcéo emergéncia
Com aparelho de soldar em funcionamento a abertura (pos. ” | "=>pos " O ")
determina a sua paragem em condi¢des de seguranca:
- corrente inibida;
- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);
- reinicio automatico inibido.
c) Segurancaarcomprimido
Intervém no caso de falha ou queda de presséo (p < 3bar) da alimentagao de ar
comprimido;
Alintervencéo é sinalizada no ecra com a escrita “AL 6”
EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
blogueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (ac¢do no botdo “START” apds voltar nos limites
admitidos de pressao (indicagao do manémetro >3bar).
Seguranca do conjunto de resfriamento
Intervém no caso de falha ou queda de pressao da dgua de resfriamento;
Aintervencéo é sinalizada no ecra com a escrita “AL 7”
EFEITO: bloqueio movimentagao: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURAGAO: desligar e ligar de novo amaquina !!
e) Proteccao falhafase
Aintervencéo é sinalizada no ecra com a escrita“AL 11”
EFEITO: blogueio movimentagao: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
blogueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (ac¢ao no botao “START”).
f) Proteccdo de super e subtensao B
A intervengao é sinalizada no ecra com a escrita “AL 3” para SOBRETENSAO e
com*“AL 4”para SUBTENSAO.
EFEITO: bloqueio movimentagdo: abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
blogueio da corrente (soldadura inibida).
RESTAURACAO: manual (acgdo no botéo “START”).
Botao“START”
E necessario 0 seu accionamento para poder comandar a operacéo de soldadura
em cada uma das seguintes condigdes:
-acadadesligamento do interruptor geral (pos ” O "=>pos ”1”);
- ap6s cada intervencgao dos dispositivos de seguranca/ protecgao;
- ap6s o retorno da alimentagéo de energia (eléctrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte ou avaria.

5. MONTAGEM

d

-
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A CUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAGOES DE MONTAGEM E
CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS QUANDO O APARELHO PARA
SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem. (FIG.D).

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO (FIG.E)

A elevagéo do aparelho de soldar por pontos deve ser executada com cabo duplo e
ganchos, utilizando os anéis apropriados M12 1ISO3266.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por pontos com sistemas
diferentes daqueles indicados (por ex. nos bragos ou eléctrodos).

5.3LOCALIZACAO

Reservar na zona de montagem uma drea suficientemente ampla e sem obstaculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e
adrea de trabalho com absoluta seguranca.

Assegurar-se que nao hajam obstdculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeracao, verificando que ndo possam ser aspirados pés
condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto adequada para sustentar o peso do mesmo (veja-se “dados
técnicos”) para evitar o perigo de inversdo ou deslocagbes perigosas.
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5.4 CONEXAO A REDE

5.4.1 Adverténcias

Antes de efectuar qualquer conex&o eléctrica, verificar que os dados de placa do
aparelho para soldar por pontos correspondam a tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no lugarde montagem.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de
alimentacdo com condutor de neutro ligado ao fio terra.

5.4.2Fichaetomada

Ligar ao cabo de alimentacdo uma ficha normalizada ( 3P+T ) com capacidade
adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico magnetotérmico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor
de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagéao.

A capacidade e a caracteristicas de intervencéo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estéo contidas no paragrafo "OUTROS DADOS TECNICOS".

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (por ex.choque eléctrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predisporuma linha de ar comprimido com pressao de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conex6es de ar comprimido a disposi¢ao
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREDISPOSICAO DO CONJUNTO DE RESFRIAMENTO (GRA)

A ATENCAO! As operagdes de enchimento devem ser executadas com a
aparelhagem desligada e desconectada da rede de alimentacéao.

Evitar de usar liquidos anticongelante electricamente condutivos.

Usar somente dgua desmineralizada.

- Abriravalvula de descarga (FIG. B-12).

- Efectuar o enchimento do reservatério com agua desmineralizada através do bocal
(Fig. B-8): capacidade do reservatério = 10 |; prestar atengéo para evitar qualquer
vazamento de dgua no fim do enchimento.

- Fecharatampa do reservatério.

- Fecharavalvula de descarga.

5.7 LIGAGAO DA PINCA PNEUMATICA

A pinga pneumatica é permanentemente ligada por meio dos cabos ao gerador.
Introduzir o conector 14 pin da pinga no conector da maquina (FIG. F) para que seja
efectuado o reconhecimento da ferramenta.

5.8 LIGAGCAO DA PINGA MANUAL E PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
(FIG. G)

- Desligar o conector de reconhecimento da pinga pneumatica (o ecra visualiza “
NO CON”).

- Conectar as fichas DINSE da ferramenta a utilizar nas tomadas apropriadas.

- Ligar o conector de reconhecimento da ferramenta ao aparelho de soldar por pontos
e carregar o botdo “START” (FIG. B-3).

5.9LIGACAO DO AIRPULLER COM CABO DE MASSA (FIG. G)

- Desligar o conector de reconhecimento da pinga pneumatica (o ecra visualiza “ NO
CON”).

- Conectaras fichas DINSE nas tomadas apropriadas.

- Ligaroairpuller a rede pneumatica (6-8 bar).

- Ligar o conector de reconhecimento do air puller ao aparelho de soldar por pontos e
carregar o botdo “START” (FIG. B-3).

5.10 LIGACAO DA PINGA DE PONTO DUPLO
- Procedernamesmamaneira da ferramenta “air puller”.

6.SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de executar qualquer operacdo de soldadura por pontos, é necessario
efectuar uma série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na
posicéo "O" e cadeado fechado.

Controlar que a ligacdo eléctrica tenha sido executada correctamente de acordo
com as instru¢des anteriores.

Verificar a ligagédo de ar comprimido: executar a ligagao do tubo de alimentagao a
rede pneumatica, regular a pressao por meio do manipulo do redutor até ler no
manoémetro um valor compreendido entre 4 e 8 bar (60 - 120 psi) em fungao da
espessurada chapa a soltar por ponto (ver TAB. 1).

Utilizando a pinga manual, considerar que a regulagdo da forca exercida pelos
eléctrodos na fase de soldadura por ponto é obtida agindo na porca ranhurada (FIG.
H); aparafusar no sentido hordrio (dextrorso) para aumentar a for¢a proporcional
com o aumento da espessura das chapas, escolhendo todavia regulacdes que
permitem o fecho da pinca (e relativo accionamento do microswitch) exercendo um
esforgo muito limitado.

Controlos e regulacoes a executar com interruptor geral na posicao “I”’ (ON).

Alinhamento dos bragos/eléctrodos da pin¢ca pneumatica:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas a soldar
por ponto; verificar que os bragos, aproximados mediante a funcdo de aproximagao
(ver o paragrafo 6.2.1), estejam paralelos e os eléctrodos em eixo (pontas
coincidentes).

- Efectuar o alinhamento dos bragos, se necessario, desbloqueando os mordentes
dos porta-bragos, desbloqueando o prisioneiro de centralizacao e introduzindo os
bracos totalmente no porta-braco; centralizar depois o furo de referéncia com o

prisioneiro introduzido no porta-bragco e apertar de novo os mordentes e o
prisioneiro.

- Efectuar uma nova aproximagéao dos eléctrodos antes de prosseguir com o ciclo de
soldadura por pontos.

Conjunto de resfriamento :

- Verificar o funcionamento do conjunto de resfriamento e a vedagéo do circuito
hidrdulico: o GRA entra em funcionamento no primeiro ciclo de soldadura por
pontos da pinca pneumatica e desliga depois de um tempo preestabelecido de
inactividade da prépria pinca.

IMPORTANTE:

No caso de acendimento da luz piloto amarela (fig. B-10) podera ser necessario

eliminar o ar presente no circuito para accionar a circulacio da agua.

O procedimento é o seguinte:

a) Efectuar o desligamento da maquina.

b)Reiniciar a unidade e agir logo na valvula de descarga (fig. B-12)
desparafusando-a manualmente até a saida da agua.

c)Aparafusar de novo logo depois a valvula para evitar a saida excessiva de
agua.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTOS

Os parametros que interferem para determinar o didmetro (sec¢do) e a retencdo
mecanica do ponto séo:

- Forcaexercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por pontos.

- Tempo de soldadura por pontos.

Se néo tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por ponto utilizando espessuras de chapa com a mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

6.2.1 Regulacao daforca e funcao aproximacao (somente da pinca pneumatica).

A aproximacao pode ser seleccionada de duas formas:

a) Aproximagao “permanente” (regulagao da forga):

Nesta modalidade a maquina nao abastece corrente.

- Colocar a pressao do ar em 4 bar aproximadamente, actuando manualmente no

regulador de pressao da fig.B-2.

Entrarna modalidade “electrode force” carregando duas vezes a tecla E dafig.C.

Manter carregado o botdo da pingca pneumatica para efectuar a aproximagao dos

eléctrodos. Apinga mantém a aproximagao até a liberagéao do botao.

Soltar o botéo e ler o valor da forga obtida.

Aumentar a presséo por meio do regulador e repetir a aproximacéo até obter o valor

de forga desejada nos eléctrodos.

b) Aproximacao “rapida” (centralizagdo da pega a soldar):

- Pinga pneumatica pronta para soldar por pontos (fungdo “MATERIAL”).

Colocar a pressdo do ar em 4 bar aproximadamente, actuando manualmente no

regulador de pressao da fig.B-2.

Carregar e soltar logo o botao da pinga pneumatica para efectuar a aproximagéo dos

eléctrodos. A pinga mantém os eléctrodos aproximados durante um tempo igual al

tempo total configurado no ciclo de soldadura por pontos sem abastecer corrente.

- Para ler o valor da forga obtida entrar na modalidade “electrode force” carregando
duasvezes atecla E dafig.C.

A ATEN(;I'AO! se o botao for mantido carregado muito tempo a maquina inicia o
ciclo de soldadura por pontos abastecendo corrente; efectuar sempre “a
aproximacao permanente” quando se quer ter a certeza de nao abastecer
corrente!

A jATENCION!

iRIESGO RESTANTE! También en esta modalidad de funcionamiento existe el
riesgo de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las precauciones
que sean necesarias (véase capitulo de seguridad).

6.2.2 Regulacao da corrente e dos tempos de soldadura por ponto (FIG. C)

Os parametros de soldadura por ponto estao descritos no paragrafo 4.2.1.

Os parédmetros da corrente e do tempo de soldadura por ponto sdo configurados
automaticamente seleccionando a espessura das chapas a soldar com a tecla D da fig.
C, seleccionando o material e seleccionando o comprimento dos bragos (somente
pinca pneumatica, ver paragrafo 6.3).

IMPORTANTE:

Se o led correspondente & espessura seleccionada “lampeja”, significar que a corrente
de soldadura por ponto de “default’, ou programada inicialmente, é insuficiente para
executar o ponto de forma satisfatéria.

Considera-se correcta a execugdo do ponto quando submetendo um ensaio a prova de
tracgéo, provoca-se a extracgao do nucleo do ponto de soldadura por uma das duas
chapas.

- E possivel personalizar os parametros de soldadura (dentro dos limites fornecidos

pelo fabricante) por meio do processo “STORE”:

a) Conectar a ferramenta ao aparelho de soldar por ponto com o relativo conector 1 4
pin de reconhecimento.

b) Manter carregada a tecla A da fig.C durante cerca de 3 segundos; o ecra
lampeja e acende o led “PRG”.

c) Com atecla A seleccionar o parametro a modificar e escolher o valor desejado
virando o codificador.

d) Repetir a operagdo para todos os parametros da fig. C-1 a modificar.

e)Manter carregada a tecla “STORE” durante cerca de 3 segundos para
memorizar os pardmetros no programa pessoal escolhido (ler “Yes” no ecra
antes de soltaratecla).

f) Agora a maquina esta pronta para soldar por pontos.
NOTA: na fase de programacdo o aparelho de soldar por ponto nao pode
fornecer corrente.
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- E possivel abrir o programa de fabrica(“Ld_d") ou o programa pessoal (“Ld_P”)
relativo a uma certa ferramenta, espessura e material por meio do processo
“LOAD™:

g) Entrarem programacéo conforme especificado no item b) deste paragrafo.

h) Carregar e soltar a tecla“LOAD”.

i) Virar o codificador e seleccionar “Ld_d” (programa default) ou “Ld_P”
(programa pessoal).

I) Manter carregada a tecla “LOAD” durante cerca de 3 segundos para abrir o
programa seleccionado (ler“Yes” no ecré antes de soltar a tecla).

m) Agora a maquina estd pronta para soldar por pontos.

6.3 CONFIGURAGAO DO MATERIAL E DO COMPRIMENTO DOS BRAGOS (FIG.C)

6.3.1 Material

- Manter a tecla E carregada durante cerca de 3 segundos; o ecra lampeja e acende o
led"PRG".

- Com o codificador seleccionar o material das chapas a soldar por ponto entre aqueles
disponiveis.

- Manter carregada a tecla E durante 3 segundos aproximadamente para gravar e sair
da programacao.

Os materiais disponiveis sdo:

FE=chapas em ferro com baixo conteudo de carbono;

StSt=chapas em aco "inox";

FE zn = chapas em ferro com baixo contetido de carbono tratadas com galvanizagao
superficial.

FEHss =chapas em ferro com limite elevado de enervagéao.

“FREE” = eventual material adicional a disposicéao.

ATENCAO! Nos programas “FREE” os valores configuraveis estdo todos no
minimo por default: abrir o programa de default com a funcdo LOAD descrita
acima, equivale a zerar o programma!

6.3.2 Comprimento dos bragos (somente para pinga pneumatica).

- Manter a tecla E carregada durante cerca de 3 segundos; o ecra lampeja e acende o
led "PRG".

- Seleccionar “L” ARMS por meio da tecla E.

-Com o codificador seleccionar o comprimento dos bracos montados na pingca
pneumatica.

- Manter carregada a tecla E durante 3 segundos aproximadamente para gravar e sair
da programacao.

IMPORTANTE: é indispensavel seleccionar o comprimento correcto dos bracos

para obter uma leitura correcta da forca aplicada nos eléctrodos da pinca

pneumatica.

6.4 PROCESSO DE SOLDADURA POR PONTOS

Operagdes vélidas paratodas as ferramentas:

- Seleccionar o material a soldar (ver6.3.1).

- Seleccionar a espessura do material (tecla D dafig.C).

- Visualizar os parametros de soldadura por ponto pré-configurados (tecla A da fig.C)

- Personalizar, eventualmente, o programa de soldadura por ponto (ver paragrafo
6.2.2).

A ATENCAO! Os engates “dinse” (FIG. B-5) e a pinga pneumatica sdo
excitados simultaneamente! Evitar o contacto acidental entre as ferramentas
ligadas a maquina ou através de superficies condutivas.

6.4.1 PINCA PNEUMATICA

- Escolher a fungdo de soldadura por ponto continua ou pulsada (ver paragrafo 4.2.2
descricdotecla "B")

- Executaruma aproximagcao para regular a forga ao valor desejado (*).

- Apoiar um eléctrodo na superficie de uma das duas chapas a soldar por ponto.

- Carregar o botéo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a forca pré-regulada (accionamento do

cilindro de efeito duplo).

b) Inicio do ciclo de solda por ponto com passagem de corrente indicada pelo led

( g ) no painel de controlo.

- Soltar o botédo depois de alguns instantes que o led ( E )apaga.

- No fim da soldadura por ponto é visualizada a corrente média de soldadura por ponto
(excluidas as rampas iniciais e finais). O valor de corrente pode-se alternar aos sinais

=0

de "aviso" descritos no paragrafo 4.2.1“ecrad”.

(*) NOTA: com o aumento da espessura a soldar por ponto aumentar a corrente e a

forga dos eléctrodos (ver TAB. 1). O ecrd da maquina indica “LO FO” e “HI FO” para

valores de forga respectivamente muito baixos e muito elevados na fase de soldadura.

NOTA 1:a substituicao dos eléctrodos é efectuada desbloqueando-os por meio de uma

chave de 14.Introduzir os novos eléctrodos e efectuar uma aproximagao para garantira

introducao total.

NOTA 2: a substituicdo dos bragos porta-eléctrodo é executada conforme a seguir:

a) desbloquear os mordentes dos porta-bragos, o prisioneiro de centralizagéo e extrair
os bragos.

b) introduzir totalmente os bragos novos que tém o anel de vedagéao nos porta-bragos.

c) centralizar depois o furo de referéncia com o prisioneiro introduzido no porta-brago e
apertar de novo os mordentes.

d) efectuar a introdugao dos eléctrodos conforme indicado na“NOTA 1”.

ATENCAO! AS OPERAGOES DESCRITAS NAS NOTAS ANTERIORES PODERAO
CAUSAR A ENTRADA DE AR NO CIRCUITO HIDRAULICO. EXECUTAR QUANTO
SEGUE PARA ELIMINAR O AR DO CIRCUITO:

- Efectuar o desligamento da maquina.

- Reiniciar a unidade e agir logo na valvula de descarga (fig. B-12)
desparafusando manualmente até a saida da agua.
- Aparafusar de novo logo depois a valvula para evitar a saida excessiva de agua.

6.4.2 PINCAS MANUAIS % @

- Apoiar o eléctrodo inferior nas chapas a soldar.

- Accionar a alavanca superior da pinga no fim de curso, obtendo:

a) Fecho das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-regulada.

b)Inicio do ciclo de solda por ponto com passagem de corrente indicada pelo led

(_§') no painel de controlo.
- Soltar a alavanca da pinga somente depois de alguns instantes que o led apaga (fim
da soldadura); esse atraso (manutencgdo) confere melhores caracteristicas mecénicas
ao ponto.

6.4.3PISTOLA STUDDER l

CUIDADO!

- Parafixar ou desmontar os acessoérios do mandril da pistola utilizar duas chaves fixas
hexagonais de maneira a impedir a rotagao do préprio mandril.

No caso de operagdo sobre portas ou capotas ligar obrigatoriamente a barra de
massa sobre estas partes para impedir a passagem de corrente através das
dobradigas, e em todo o caso perto da zona a soldar por pontos (longos percursos de
corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

Conexéao do cabo de massa:

a) Tirar a verniz da chapa o mais perto possivel ao ponto em que quiserem operar, para
uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1)Fixar a barra de cobre a superficie da chapa utilizando uma PINCA ARTICULADA
(modelo para soldaduras).
Em alternativa @ modalidade b1 (dificuldades de execucéo pratica) escolher a
solugéo:

b2)Soldar por pontos uma arruela na superficie da chapa anteriormente aprontada;
fazer passar a arruela através da fenda da barra de cobre e bloquea-la com o
apropriado borne entregue.

Soldadura por pontos da arruela para bloqueio do terminal de massa Q

Montar no mandril da pistola o apropriado eléctrodo (POS.9, FIG.1) e inserir no mesmo
aarruela (POS.13, FIG.I).

Apoiar a arruela na zona escolhida. Pér em contacto, na mesma zona, o terminal de
massa; premer o botdo da tocha fazendo a soldadura da arruela na qual efectuar o
bloqueio conforme descrito anteriormente.

AVAVAVAW
Soldadura por pontos de parafusos, arruelas, pregos, rebites 1 E‘.QA

Prover a pistola do eléctrodo adequado, inserir na mesma o elemento a soldar por
pontos e apoid-lo a chapa no ponto desejado; premer o botdo da pistola: libertar o botéao
somente degois de ter passado o tempo configurado (desligamento do indicador
luminoso ).

Soldadura por pontos de chapas somente por um lado AL

Montar no mandril da pistola o eléctrodo previsto (POS.6, FIG. I) premendo na
superficie a soldar por pontos. Accionar o botdo da pistola, libertar o botdo somente

depois de ter passado o tempo configurado (desligamento indicador luminoso -%—)_
CUIDADO!

Maéxima espessura da chapa que pode ser soldada por pontos, somente por um lado:
141 mm . Nao é aceite esta soldadura por pontos sobre estruturas portantes da
carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por pontos das chapas € necessario
tomar algumas precaugdes fundamentais:

1- Uma conexao de massa perfeita.

2- As duas partes a soldar por pontos devem ser limpadas de eventuais vernizes,
graxa, 6leo.

3- As partes a soldar por pontos devem ser em contacto uma com a outra, sem
entreferro; quando for preciso, prensar com um utensilio, ndo com a pistola. Uma
press@o demasiada forte produz maus resultados.

4- Aespessuradapega superior nao deve superar 1 mm.

5- Apontado eléctrodo deve possuirum didmetro de 2,5 mm.

6- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura sejam bloqueados.

7- Quando se soldar por pontos, apoiar o eléctrodo exercendo uma leve pressao (3+4
kg). Premer o botao e fazer passar o tempo de soldadura por pontos, somente naquela
altura afastar-se com a pistola.

8- Nunca afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

Soldadura por pontos e traccao contemporanea de arruelas especiais ;

Esta funcéao efectua-se montando e apertando no fundo o mandril (POS.4, FIG. 1) no
corpo do extractor (POS.1, FIG. I), enganchar e apertar no fundo o outro terminal do
extractor na pistola (FIG. ). Inserir a arruela especial (POS.14, FIG. I) no mandril
(POS.4, FIG. 1), bloqueando-a com o apropriado parafuso (FIG. ). Solda-la por pontos
na zona interessada regulando o aparelho para soldar por pontos como para a
soldadura por pontos das arruelas e iniciar a tracgao.

No final rodar o extractor de 90° para tirar a arruela, que pode ser de novo soldada por
pontos em uma nova posigéao.

Aquecimento e recalque das chapas _.Q_LJ\_
Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado por default: seleccionando o

tempo de soldadura o ecré visualiza “InF” (tempo infinito).
A duracgdo das operagdes € portanto manual sendo determinada pelo tempo em que
tiverem premido o botéo da pistola.
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A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungdo da espessura da
chapa escolhida.

Montar o eléctrodo de carvao (POS.12, FIG. ) no mandril da pistola bloqueando-o com
o aro. Tocar com a ponta do carvao a zona em que foi anteriormente tirada a verniz e
premer o botao da pistola. Agir do exterior para o interior com um movimento circular de
maneira a aquecer a chapa que, endurecendo-se, ird retornar na sua posi¢ao original.
Para evitar que a chapa se dilate de forma demasiada, tratar pequenas zonas e, logo
depois a operagao, passar um pano humido, de maneira a refrigerar a parte tratada.

Recalque das chapas _Q_gL
Nesta posicéo, operando com o apropriado eléctrodo, podem ser de novo achatadas
chapas que sofreram umas deformagdes localizadas.

Soldadura por pontos intermitente (Remendo) i

Esta funcao é adequada a soldadura por pontos de pequenos rectangulos de chapa de

maneira a cobrir furos devidos a ferrugem ou a outras causas.

Colocar o apropriado eléctrodo (POS.5, FIG. I) no mandril, apertar cuidadosamente o

aro de bloqueio. Tirar a verniz na zona interessada e assegurar-se que a pega de chapa

que quiserem soldar por pontos seja limpa e sem graxa ou verniz.

Posicionar a peca e apoiar na mesma o eléctrodo, depois premer o botao da pistola

tendo sempre premido o botdo, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/folga dados pelo aparelho para soldar por pontos.

N.B.: Durante o trabalho pressionar levemente (3+4 kg), operare seguindo uma linha

ideal a 2+3 mmdo bordo da nova peca a soldar.

Parater bons resultados:

1- Nao afastar-se mais de 30 cm do ponto de bloqueio da massa.

2- Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima 0,8 mm, melhor se forem de
aco inoxidavel.

3- Ritmar o movimento de avancamento com a cadéncia indicada pelo aparelho para
soldar por pontos. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura
por pontos.

Utilizacao do extractor entregue (POS.1,FIG.I)

Engate e traccao das arruelas

Esta funcao efectua-se montando e apertando o mandril (POS.3, FIG. |) no corpo do
eléctrodo (POS.1, FIG. I). Enganchar a arruela (POS.13, FIG. I), soldada por pontos
conforme descrito anteriormente e iniciar a tracgao. No final rodar o extractor de 90°
paratiraraarruela.

Engate e traccao das fichas

Esta fungdo efectua-se montando e apertando o mandril (POS.2, FIG. I) no corpo do
eléctrodo (POS.1, FIG. ). Fazer entrar a ficha (POS.15-16, FIG. I), soldada por pontos
conforme descrito anteriormente no mandril (POS.1, FIG. I) tendo puxado o préprio
terminal para o extractor (POS.2, FIG. I). Quando a introdugéo for acabada, libertar o
mandril e iniciar a tracgdo. No final puxar o mandril para o martelo ao fim de desenfiar a
ficha.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENGCAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.
E necessario bloquear o interruptor em posicao “0” com o cadeado entregue .

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR.

adequacao/restauragao do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

substituicdo dos eléctrodos e dos bragos (ver NOTA 1 e 2 do pardgrafo 6.4.1)

controlo do alinhamento dos eléctrodos;

controlo do resfriamento de cabos e pinca;

descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

verificar periodicamente o nivel da dgua no reservatério com frequéncia proporcional
ao rigor do uso.

verificar periodicamente que nao haja vazamentos de liquido.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO
EM AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A CUIDADO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO PARA SOLDAR
POR PONTOS E ACEDER AO INTERIOR DO MESMO, ASSEGURAR-SE QUE O
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA DESLIGADO E DESCONEXO DA
REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controlos efectuados sob tensdo no interior do aparelho para soldar por
pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto directo com
partes em tens&o e/ou lesdes devidas ao contacto directo com érgaos em movimento.
Periodicamente e em todo o caso com frequéncia em funcdo da utilizacdo e das
condicbes do ambiente, inspeccionar o interior do aparelho para soldar por pontos e
remover o po e as particulas metdlicas depositadas sobre transformador, médulo dos
tiristores, painel de bornes de alimentacéao, etc., mediante jacto de ar comprimido seco
(max 5bar).
Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas fichas electrénicas; prover a eventual
limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.
Aproveitar a ocasiao para:
- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes
desapertadas- oxidadas.
- verificar que os parafusos de conexdo do secundario do transformador as barras de

saida sejam bem apertados e ndo hajam sinais de oxidagéo ou superagquecimento.
NO CASO EM QUE O FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE
EFECTUAR VERIFICAGOES MAIS SISTEMATICAS OU DIRIGIR-SE AO VOSSO
CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho de soldar por ponto fechado )pos. "I") o ecra deve
estar aceso; caso contrério o defeito esta na linha de alimentagéo (cabos, tomada e
ficha, fusiveis, queda excessiva de tenséo, etc.).

7.2.1 Intervencées no GRA

No casode:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel de dgua no reservatorio;

- excessiva frequéncia de intervencdo do alarme 7;

- vazamentos de agua;

é oportuno efectuar uma verificagdo de eventuais problemas presentes dentro da zona
do conjunto de resfriamento.

Usando sempre como referéncia o paragrafo 7.2 para as atencdes gerais e, de
qualquer maneira, apds ter desligado o aparelho de soldar por pontos da rede de
alimentacéo, efectuar aremogao do painel lateral (FIG.L).

Controlar que ndo haja vazamentos pelas conexdes nem pelas tubulagdes. No caso
de vazamento de agua, providenciar a substituicdo da parte danificada. Eliminar
residuos de dgua eventualmente perdida durante a manutencéo e fechar de novo o
painel lateral.

Efectuar entdo a restauracdo do aparelho de soldar por pontos, utilizando as
informag6es apropriadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por pontos).

7.2.2 Substituicdo do GRA

Para efectuar a substituicdo completa do conjunto de resfriamento e/ou poder executar

intervengdes que n@o podem ser realizadas conforme indicado no item 7.2.1, efectuar

quando segue:

1 usar como referéncia o paragrafo 7.2 para as atencbes gerais e, de qualquer
maneira, apds ter desligado o aparelho de soldar por pontos da rede de
alimentacao;

2 desparafusar os parafusos e extrair do seu alojamento o suporte do brago de
elevagéao (FIG.M);

3 remover os painéis laterais (FIG.N);

4 desparafusar os parafusos de fixagdo do conjunto de resfriamento da estrutura do
carrinho (FIG.O);

5 Desprender os tubos flexiveis de passagem da agua, aqueles com a etiqueta

“OUTLET” e “INLET”, desparafusando as abragadeiras que os une as conexdes

(FIG.P).

Prestar atenc¢éo a eventual saida de dgua presente no circuito.

desprender os cabos de comando do botdo da pinga (FIG.Q);

extrair o conjunto de resfriamento da parte traseira do aparelho de soldar por pontos

(FIG.R);

~N o

Para introduzir o novo conjunto de resfriamento ou reintroduzir aquele extraido e
reparado, proceder executando os itens anteriores do ultimo ao primeiro, verificando de
ter efectuado correctamente a conexao do cabo do botdo pinga, e a conexao dos tubos
de dgua e de ter eliminado residuos de dgua porventura vazada durante a manutengao.
Efectuar entdo a restauracdo do aparelho de soldar por pontos, utilizando as
informagdes apropriadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por pontos).
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TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota:In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
WEERSTAND

De operator moet voldoende ingelicht zijn over het veilig gebruik van de
puntlasmachine en de risico's verbonden met de procedures van het lassen met
weerstand, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures bij
noodgeval.

De puntlasmachine (alleen in de versies met aandrijving met pneumatische
cilinder) is uitgerust met een hoofdschakelaar met functies voor noodgeval,
voorzien van een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open).

De sleutel van het hangslot mag alleen aan de operator gegeven worden die
ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft de
hem toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze
lasprocedure of met een slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” staan en
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel.

AN

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
van preventie arbeidsongevallen.

- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolering of met loszittende
verbindingen.

- De puntlasmachine niet gebruiken op vochtige en natte plaatsen of in de
regen.

- De verbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud op de
armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet. Op de
puntlasmachines met aandrijving met pneumatische cilinder, moet de
hoofdschakelaar geblokkeerd zijn in de stand “O” met het hangslot in dotatie.
Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon
onderhoud).

Ve WA/

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

PO®O®

- Deogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

- Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is
aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

AQ®ROOO

- De intense magnetische velden gegenereerd door het proces van het lassen
met weerstand (heel hoge stroom) kunnen de volgende elementen
beschadigen of ermee interfereren:

- HARTSTIMULATORS (PACE MAKER)

- INPLANTBARETOESTELLEN MET ELEKTRONISCHE CONTROLE

- METALEN PROTHESEN

- Netten van transmissie gegevens of plaatselijke telefooncommunicaties

- Instrumenten

- Uurwerken

- Magnetische fiches

HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE MOET VERBODEN ZIJN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE OF ELEKTRONISCHE TOESTELLEN
EN METALEN PROTHESEN.

DEZE PERSONEN MOETEN EEN GENEESHEER RAADPLEGEN VOORDAT ZE
BLIJVEN STAAN IN DE NABIJHEID VAN DE PUNTLASMACHINE EN/OF DE
LASKABELS.

£\

- Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische
productstandaard voor het uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professioneel gebruik.

De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in een huiselijke omgeving.

(N Y/ N

- RISICOVANVERPLETTING VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN
De werkwijze van de puntlasmachine en de variabiliteit van vormen en
afmetingen van het stuk in bewerking beletten de realisatie van een
eintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletting van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.
Het risico moet beperkt worden door het nemen van de geschikte preventieve
maatregelen:
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- De operator moet ervaring hebben of een opleiding hebben ontvangen voor
wat betreft de procedure van het lassen met weerstand met deze typologie
van toestellen.

- Er moet een evaluatie van het risico gemaakt worden voor elke typologie
van het uit te voeren werk; er moeten uitrustingen en maskers voorbereid
worden om het stuk in bewerking te ondersteunen en te begeleiden
(behalve het gebruik van een draagbare puntlasmachine).

- Alleszins daar waar de vorm van het stuk dit vereist, is het mogelijk de
afstand van de elektroden te regelen zodanig dat de 6 mm van aanslag niet
overschreden worden.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING

Mobiele installatie voor weerstandlassen (puntlasmachine) gecontroleerd door
microprocessor, technologie inverter aan gemiddelde frequentie, driefasen voeding en
continue uitgangsstroom.

De puntlasmachine is uitgerust met een grijper met cilinder met dubbel effect,
watergekoelde kabels en een ingebouwd koelgroep. Bovendien uitgerust met
snapmofkoppelingen voor het gebruik van de accessoire uitrustingen, staat de
uitvoering toe van talrijke bewerkingen warm, van bewerkingen met punten op de
platen en van alle specifieke bewerkingen van de sector van de autocarrosserie.

De hoofdkenmerken zijn:

- automatische keuze van de lasparameters in functie van het materiaal;

- automatische herkenning van hetingevoerd werktuig;

verpersoonlijking van de lasparameters;

meting en regeling van de kracht aangebracht op de elektroden,

visualisering van de lasparameters;

visualisering van de stroom van puntlassen;

interne koeling met geforceerde lucht en pneumatische met gecontroleerde
inschakeling.

2.2 SERIE-ACCESSOIRES

- Oogbouten voor het optillen van de pneumatische grijper.

- Oogbouten voor het optillen van de machine.

- Supports grijper.

- Steunpaal, gewichtsannulator en riem kabeldrager.

- Groep reductiefilter (voeding perslucht).

- Pneumatische grijper volledig met kabels (alles watergekoeld)
- Groepvankoeling (GRA)

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppels armen met verschillende lengte en/of vorm voor watergekoelde
pneumatische grijper (zie lijst reserveonderdelen)

- Elektroden met verschillende vorm voor watergekoelde pneumatische grijper (zie lijst
reserveonderdelen)

- Grijper metmanuele activering met koppel kabels.

- Koppel armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor manuele
grijper (zie lijst reserveonderdelen).

- "C”-vormige grijper met manuele activering metkabels.

- Kitstudder volledig met gescheiden massakabel en accessoirebak.

- Grijpervoordubbele puntmetkabels.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT GEGEVENS (FIG.A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine

staansamengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

- Aantalfasen en frequentie van de voedingslijn.

- Voedingsspanning.

- Vermogen van netaan permanent regime (100%)

- Nominaal netvermogen metintermittentieverhouding van 50%.

- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

-Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

- Stroom naar secundairaan permanent regime (100%).

- Wijdte en lengte van de armen (standaard).

- Regelbare minimum en maximum kracht van de elektroden.

10 - Nominale druk van de bron van perslucht.

11 - Druk van de bron van perslucht nodig om de maximum kracht naar de elektroden
te bekomen.

12 - Debietvan hetkoelwater.

13 - Valvan nominale druk van de vioeistof voor de koeling.

14 - Massa van de lasinrichting.

15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis staat aangeduid in het
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Hetvoorbeeld 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.
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3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Puntlasmachine
- Voedingsspanning en -frequentie

:400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Klasse van elektrische bescherming :

- Klasse vanisolering : H
- Beschermingsgraad omhulsel : P22
- Type van koeling : F (geforceerde lucht)
- Plaatsinname : 90x60x110mm
- Gewicht : 170kg
Input

- Max.vermogen in kortsluiting (Scc ) : 98kVA
- Factor van vermogen aan Scc (coso) : 0,8
- Vertraagde zekeringen van net : 32A
- Automatische netschakelaar : 32A("C"-IEC60947-2)
- Voedingskabel (L<4m) 4x6mm?2
Output

- Secundaire spanning leeg (U,d) : 14V
- Max stroom van puntlassen (I,max) : 10kA

- Capaciteitvan puntlassen

- Intermittentieverhouding

- Punten/uurop staal 3+3mm

- Maximum kracht naar de elektroden
- Uitstekend gedeelte armen

- Regeling stroom van puntlassen

- Regeling tijd van puntlassen

- Regelingtijd van benadering

- Regeling tijd van helling

- Regeling tijd van behoud

- Regeling tijd koud

- Regeling aantalimpulsen

- Minimum debiet koelwater (30°C) Q

max 4 +4mm

5,0%

360

450daN

120mm standard-400mmMAX
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
automatisch en programmeerbaar
31/min

(*JOPMERKING: De plaatsinname bevat niet de kabels en de steunpalen.
(**)OPMERKING: Het gewicht bevat het wagentje, de groep van koeling, de kabels, de
grijper en de kabelsteun.

3.2.2 Groep van koeling (GRA)

- Maximum druk (pmax) : 3bar
- Vermogen van koeling (P 1 I/min) 2,5kW
- Capaciteit reservoir : 101

- Type van vloeistof van koeling

4.BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 GEHEEL EN PLAATSINNAME VAN DE PUNTLASMACHINE (FIG.B)
Op de voorkant:

-Hoofdschakelaar.

- Groep van regeling, druk en manometer.

- Drukknop “Start’van initialisering.

- Controlepaneel.

- Aansluiting “dinse” werktuigen accessoires

- Connector 14 pin van herkenning werktuig in gebruik.

- Support pneumatische grijper.

-Dop van het reservoir van de groep van koeling (GRA).

- Waterpeil van de GRA.

10 -Gelelamp signalering alarm GRA (ingreep van de drukmeter).

11 -Groene lamp signalering GRA gevoed.

gedemineraliseerd water
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Op de achterkant:

12 -Luchtuitlaatvande GRA.
13 -Luchffilter,iningang.

14 -Armenhouder.

15 -Ingang voedingskabel.

Op de zijkant:
16 -Gewichtsannulator.

17 -Steunpaalkabels/grijper.
18 -Vasthechting van de steunpaal.

4.2INRICHTINGENVAN CONTROLE EN REGELING
4.2.1 Controlepaneel (FIG.C)

Beschrijving van de parameters van puntlassen:
%
POWER Power: percentage van het verdeelbaar vermogen in puntlassen -rangvan5

tot 100%.

Tijd van benadering: tijd dat de elektroden van de pneumatische grijper de te

puntlassen platen benaderen zonder stroom te verdelen; dient om de
elektroden de ingestelde maximum druk te doen bereiken voordat er stroom
wordtverdeeld —rang van 10 tot 50 cycli (1 cyclus = 20ms).

Tijd van helling: tijd gebruikt door de stroom om de ingestelde maximum

waarde te bereiken. In de functie pneumatische grijper met impulsen wordt
deze tijd alleen toegepast op de eerste impuls —rang van 0 tot 100 cycli.

®

Tijd van puntlassen: tijd dat de stroom van puntlassen bijna constant wordt

behouden. In de functie pneumatische grijper met impulsen verwijst deze tijd
naar de tijdsduur van de enkele impuls —rang van 0,5 tot 100 cycli (*).

Tijd koud: (alleen voor puntlassen met impulsen) tijd die verloopt tussen een
impuls van stroom en de volgende —rang van 0,5 tot 20 cycli.

ﬂ.ﬂ. Aantal impulsen: (alleen vooar puntlassen met impulsen) aantal impulsen

van stroom van puntlassen, ieder met een tijdsduur gelijk aan de ingestelde
tijd van puntlassen—rang van 1 tot 10(**).

Tijd van behoud: tijd dat de elektroden van de pneumatische grijper de juist

gepuntlaste platen naast elkaar houden zonder stroom te verdelen. Tijdens
deze periode gebeurt de koeling van de laspunt en de kristallisatie van de
gelaste kern; de druk in deze fase verfijnt de korrel van het metaal en verhoogt
de mechanische weerstand ervan -rangvan 2 tot 50 cycli.
(*YOPMERKING: de som van de cycli van helling en van de cycli van puntlassen mag de
100 (2 seconden) niet overschrijden.
(**)JOPMERKING: het maximum antal instelbare impulsen is afhankelijk van de
tijdsduur van de enkele impuls; de effectieve ingestelde tijd van puntlassen mag de 100
cyclinietoverschrijden.
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PR
1-Toets“A” met dubbele functie l]} :

a) BASISFUNCTIE l]): sequentiéle visualisering van de parameters van
puntlassen:
m%"zn vermogen/verdeelbare stroom, tijd van benadering, tijd van helling,
tijd van puntlassen, @9 tijd koud (alleen in gepulst), LIl aantal impulsen (allee
ingepulst), tijd van behoud.
*

b) SPECIALE FUNCTIE

puntlassen: om naar deze functie te gaan moet men de procedure volgen
beschrevenin de paragraaf6.2.2.

1 wijziging van de gevisualiseerde parameters van

2 - Toets “B” van selectie van de gebruikte functie en visualisering gebruikt
werktuig:

: Functie pneumatische grijper met continue stroom van puntlassen: de

cyclus van het puntlassen start met een tijd van benadering, gaat verder met een tijd
van helling, een tijd van puntlassen en eindigt met een tijd van behoud. Deze functie
kan geselecteerd worden met de toets “B”.

: Functie pneumatische grijper met “gepulseerde” stroom van

puntlassen: de cyclus van het puntlassen start met een tijd van benadering, gaat
verder met een tijd van helling, een tijd van puntlassen, een tijd koud, aantal impulsen
en eindigt met een tijd van behoud.

Deze functie verbetert de capaciteit van puntlassen op platen met een hoge limiet van
gloeigrens, op verzinkte platen of op platen metbijzondere beschermende folies.

Deze functie kan geselecteerd worden met de toets “B”.

% @ : Grijpers met manuele activering. Tegengesteld puntlassen

van platen die langs beide kanten toegankelijk zijn. Dit werktuig wordt automatisch
herkend.

g : Pistool Air puller met pneumatische activering. Gebruikt voor het temperen

van deuken op de carrosserie van auto's. Dit werktuig wordt automatisch herkend.

11 :Pistool dubbele punt. Gebruikt voor het puntlassen van platen die langs beide

kanten ontoegankelijk zijn. Dit werktuig wordt automatisch herkend.

3 - Gele led ingreep thermostaat werktuig ( H) : gaat aan wanneer de thermische

bescherming van het werktuig ingrijpt; de machine blokkeert het werktuig in gebruik. De
machine is klaar om de werking te hervatten wanneer “START” op het display verschijnt
(drukken op de drukknop “START”): dit gebeurt wanneer men van werktuig verandert of
wanneer de koeling uitgevoerd is.

4 -Toets”C”van selectie van de functies met pistool STUDDER I :
Heeft alleen betekenis wanneer men de kit "studder” gebruikt:

NV
LE’.@‘& :Puntlassen van: stekkers, klinknagels, sluitringen, speciale
o8 sluitringen met gepaste elektroden.
al :Puntlassen van schroeven @ 4mm met gepaste elektrode.
25:6 @5
iy :Puntlassen van schroeven @ 5+6mm en klinknagels @ 5mm met gepaste
elektrode.
AL :Puntlassen enkel punt met gepaste elektrode.
i :Intermitterend puntlassen voor verstellen op metalen platen met

gepaste elektrode.

5 - Gele led ingreep thermostaat studder ( {L-'l' ) : gaat aan wanneer de thermische

bescherming van de studder ingrijpt; de machine blokkeert het gebruik ervan. De
machine is klaar om de werking te hervatten wanneer “START” op het display verschijnt
(drukken op de drukknop “START”): dit gebeurt wanneer men van werktuig verandert of
wanneer de koeling uitgevoerd is.

4 -Toets “D” selectie van de dikte @ :

Staat toe zich te plaatsen op het programma van puntlassen in verband met de te
puntlassen dikte.

Indien de led knippert betekent dit dat de geselecteerde dikte kritisch is om te
puntlassen met het werktuig in gebruik; indien de led niet aangaat betekent dit dat de
dikte niet gepuntlast kan worden met het op het huidig ogenblik verbonden werktuig.

P
7-Toets “E” met dubbele functie l])

MATERIAL ELECTRODE “L” o
a) BASISFUNCTIE( FORCE ARMS ): sequentiéle visualisering van het
ingestelde materiaal, van de kracht naar de elektroden (alleen pneumatische
grijper), van de ingestelde lengte van de armen (alleen pneumatische grijper).

«
b) SPECIALE FUNCTIE PRG : wijziging van het materiaal en instelling van de lengte

van de armen (alleen pneumatische grijper): om naar deze functie te gaan moet
men de procedure volgen van “INSTELLING VAN HET MATERIAAL EN VAN DE
LENGTE ARMEN”"in de paragraaf6.3.

6-Toetsen LOAD en STORE:

Alleen actief in de modaliteit van programmering (zie paragraaf 6.2.2). De toets
“STORE” staat toe in het programma “Persoonlijk” de lascyclus ingesteld voor een
bepaald werktuig, de dikte en het materiaal op te slaan. De toets “LOAD” staat toe de
lascyclus van DEFAULT of “Persoonlijk” voor een bepaald werktuig, dikte of materiaal
op te roepen.

OPGELET! Wanneer men tegelijkertijd drukt op de toetsen “load” en “store” bij de
start van de machine zullen alle programma's van fabriek voor ieder werktuig,
dikte en materiaal opgeroepen worden; de verpersoonlijkte programma's gaan
zoverloren!

9-Encoder:

Alleen actief in fase van programmering. Staat toe de waarde van de parameters van
puntlassen, de materialen, de lengte armen te variéren en de programma's te
selecteren.

10-Display:

Staattoe te visualiseren:

- Dealarmmeldingen (zie paragraaf4.3.1)

De meldingen van waarschuwing ( vb.: LO FO = weinig druk naar de elektroden, HI
FO = teveel druk naar de elektroden, OP ELE = isolatie tussen de elektroden, NO
CON = geen enkel werktuig aangesloten). Zie Tab.2 voor de volledige lijst van de
waarschuwingen). De rode led in de grijper gaat aan in aanwezigheid van een
melding van waarschuwing.

“START”bijiedere start machine of voor het herstellen na een alarmmelding.
Hetpercentage van hetingestelde vermogen [%].

De tijd van de parameters van puntlassen uitgedrukt in cycli aan 50Hz (1 cyclus =
20ms).

De stroom gebruiktin de cyclus van puntlassen[A].

De kracht uitgeoefend op de punten van de elektroden [daN] (alleen voor
pneumatische grijper).

De materialen ingesteld voor de te puntlassen platen.

De lengte van de armen [mm] (alleen voor pneumatische grijper).

De letter “d” om aan te duiden dat de gevisualiseerde parameter die van default is.

11 -Led algemeen alarm, puntlassen, programmering:

ll Gele led algemeen alarm: gaat aan bij de ingreep van de thermostatische

beschermingen, ingreep alarmen wegens te hoge spanning, te lage spanning,
te hoge stroom, gebrek aan fase, gebrek aan lucht, alarm GRA.

E Rode led puntlassen: gaat aan voor de hele tijdsduur van de cyclus van
puntlassen.

PRG Rode led programmering: de machine is in fase van programmering en kan
geen enkele cyclus van puntlassen uitvoeren.

4.2.2 Groep regeling van druk en manometer (FIG. B-2)

Staat toe de druk te regelen die uitgeoefend wordt op de elektroden van de
pneumatische grijper door in te grijpen op de knop van regeling (alleen voor de
pneumatische grijper).

OPMERKING: de drukregelaar regelt alleen correct door de druk te verhogen.
Bijvoorbeeld: om de druk correct van 8 bar naar 6 bar te brengen, raadt men aan de
manometer te doen dalen onder de 6 bar om vervolgens te verhogen tot de gewenste
waarde bereiktis.

4.3FUNCTIESVANVEILIGHEID EN INTERBLOKKERING

4.3.1 Beschermingen en alarmen

a) Thermische bescherming:
Grijpt in bij een te hoge temperatuur van de puntlasmachine, veroorzaakt door het
gebrek aan of een onvoldoende debiet van het water van koeling, ofwel door een
bedrijfscyclus groter dan de toegestane limiet.

De ingreep wordt gesignaleerd door het aangaan van de gele led ( ll ) op het

bedieningspaneel.
Indien de ingreep te wijten is aan een verhitting van het werktuig gaat ook de

overeenstemmende gele led aan ( (h-'lr) (fig.C-3; C-5).

Het alarm wordt gevisualiseerd op het display met:

AL 1 =primair thermisch alarm

AL 2 = secundair thermisch alarm

AL 8 =thermisch alarm grijper

EFFECT : blokkering bewegingssysteem : opening elektroden (cilinder bij de
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START” na de terugkeer binnen de
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toegestane temperatuurlimieten — uitgaan van de gele led ( | ) )-
Hoofdschakelaar:
- Stand”O ”=open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).

b

-

A OPGELET! In de stand ”O” staan de interne klemmen(L1+L2+L3) van
verbinding voedingskabel onder spanning.

- Stand ” | ” = gesloten: puntlasmachine gevoed maar niet in werking (STAND BY
men vraagt te drukken op de drukknop “START”).

- Functie noodgeval
Met de puntlasmachine in werking bepaalt de opening (pos.” | "=>pos ” O ") de

stilstand ervan in condities van veiligheid:

- stroom belemmerd,;

- opening van de elektroden (cilnder bij de afvoer);

- automatisch terug starten belemmerd
c) Beveiliging perslucht
Grijptinin geval van gebrek of val van de druk (p < 3bar) van de voeding perslucht;
De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift “AL 6”
EFFECT : blokkering bewegingssysteem: opening elektroden (cilinder aan de
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START” na de terugkeer binnen de
toegestane limieten van druk (aanduiding manometer >3bar).
Veiligheid groep van koeling
Grijptin bijgebrek aan of valvan drukin het koelwater;
De ingreep wordt op het display gesignaleerd met het opschrift “AL 7”
EFFECT :blokkering bewegingssysteem: opening elektroden (cilinder naar afvoer);
blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : de machine uit- en terug inschakelen!!
e) Bescherminggebrekfase

De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift“AL 11”

EFFECT : blokkering bewegingssysteem: opening elektroden (cilinder aan de

afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START”).
f) Beschermingte hoge en te lage spanning
De ingreep wordt gesignaleerd op het display met het opschrift “AL 3” voor TE
HOGE SPANNING en met“AL 4” voor TE LAGE SPANNING.
EFFECT : blokkering bewegingssysteem: opening elektroden
afvoer); blokkering van de stroom (lassen belemmerd).
HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START”).
Drukknop “START” (FIG. B-10).
De activering ervan is noodzakelijk om de operatie van het lassen te kunnen
bedienen iniedere van de volgende condities:
-bijiedere sluiting van de hoofdschakelaar (pos ”O "=>pos ”1”);
-naiedere ingreep van de inrichtingen van veiligheid/bescherming;
-na de terugkeer van de voeding van energie (elektrische en perslucht) eerder

onderbroken voor sectieverdeling stroomopwaarts of defect.

5. INSTALLATIE

d

-

(cilinder aan de

=3

9

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD WORDEN MET EEN
ZORGVULDIG UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS
VANHETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERDWORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgekoppelde gedeelten
bevatin de verpakking (FIG. D).

5.2 MODALITEIT VAN OPTILLEN (FIG. E)

Het optillen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en
haken, gebruikmakend van de desbetreffende ringen M121SO3266.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden met andere modaliteiten dan
diegene die aangeduid worden (vb. op armen of elektroden).

5.3 PLAATSING

Voor de zone van de installatie een voldoende grote ruimte voorzien zonder
hindernissen teneinde de toegankelijkheid naar het bedieningspaneel, de
hoofdschakelaar en de werkzone in alle veiligheid te kunnen garanderen.

Ervoor zorgen dat er zich geen hindenrissen ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koellucht bevinden, en hierbij verifiéren of er geen geleidend
stof, corrosieve dampen, vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vilak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”)
teneinde het gevaar van kantelen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens op de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net beschikbaar op de plaats van de installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden metde aarde.

5.4.2 Stekker en stopcontact

Aan de voedingskabel een genormaliseerde stekker ( 3P+T ) verbinden met een
adequaat vermogen en een stopcontact van het net voorinstellen beschermd door
zekeringen of door een automatische thermomagnetische schakelaar; de speciaal
daartoe bestemde terminal van aarde moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-
groen) van de voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van de ingreep van de zekeringen en van de

thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS".

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse 1) inefficiént met
consequente zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Eenlijnvan persluchtvoorinstellen met een bedrijfsdruk aan 8 bar.

- Op de groep reductiefilter een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats van
installatie.

5.6 VOORINSTELLINGVAN DE GROEP VAN KOELING (GRA)

A OPGELET! De vuloperaties moeten uitgevoerd worden met de apparatuur
uitgeschakeld en losgekoppeld van het voedingsnet.

Vermijden elektrisch geleidende antivries vioeistoffen te gebruiken.

Alleen gedemineraliseerd water gebruiken.

De afvoerklep openen (FIG. B-12).

Het vullen van het reservoir uitvoeren met gedemineraliseerd water middels de
vulmond (Fig. B-8): capaciteit van het reservoir = 10 |; erop letten alle buitenmatig
buitenkomen van water te vermijden op het einde van hetvullen.

De dop van het reservoir sluiten.

De afvoerklep sluiten.

5.7VERBINDING PNEUMATISCHE GRIJPER

De pneumatische grijper is middels de kabels permanent verbonden met de generator.

De connector 14 pin van de grijper invoeren in de connector van de machine (FIG. F) tot
de herkenning van het werktuig werd uitgevoerd.

5.8 VERBINDING MANUELE GRIJPER EN PISTOOL STUDDER MET
MASSAKABEL (FIG.G)

- De connector van herkenning van de pneumatische grijper loskoppelen (het display
visualiseert“NO CON”).

- De stekkers DINSE van het te gebruiken werktuig aansluiten in de desbetreffende
contacten.

- De connector van herkenning van het werktuig verbinden met de puntlasmachine en
drukken op de drukknop “START” (FIG.B-3).

5.9VERBINDING AIR PULLER MET MASSAKABEL (FIG. G)

- De connector van herkenning van de pneumatische grijper loskoppelen (het display
visualiseert“NO CON”).

- De stekkers DINSE aansluiten in de desbetreffende contacten.

- Deair puller aansluiten op het pneumatisch net (6-8 bar).

- De connector van herkenning van de air puller verbinden met de puntlasmachine en
drukken op de drukknop “START” (FIG. B-3).

5.10VERBINDING GRIJPER DUBBELE PUNT
- Tewerk gaan op dezelfde manier van het werktuig “air puller”.

6.LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moeten er een reeks
nazichten en regelingen worden uitgevoerd, met de hoofdschakelaarin de stand "O”en
hethangslot gesloten

Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

De aansluiting van de perslucht verifiéren; de verbinding van de voedingsbuis met het
pneumatisch net uitvoeren , de druk regelen middels de knop van de reductor tot men
op de manometer een waarde leest begrepen tussen 4 en 8 bar (60 - 120 psi) in
functie van de dikte van de plaat die gepuntlast moetworden (zie TAB.1).

Wanneer men de manuele grijper gebruikt, er rekening mee houden dat de regeling
van de kracht uitgeoefend door de elektroden in de fase van puntlassen bekomen
wordt door in te grijpen op de kartelmoer (FIG. H); vastdraaien in de richting van de
wijzers van de klok (rechtsom) om de kracht te vermeerderen proportioneel met de
vermeerdering van de dikte van de platen, hierbij evenwel regelingen kiezen die de
sluiting van de grijpers (en bijhorende activering van de microswitch) toestaan door
een heel beperkte kracht uit te oefenen.

Nazichten enregelingen uit te voeren met de hoofdschakelaar in de stand”l” (ON)

Uitlijning armen/elektroden van de pneumatische grijper:

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de te

puntlassen platen; verifiéren of de armen, benaderd middels de functie benadering

(zie paragraaf 6.2.1), parallel zijn en of de elektroden in as zijn (samenvallende

punten).

De uitlijning van de armen uitvoeren, indien nodig, en hierbij de klemhaken van de

armenhouders deblokkeren, de centreerpin deblokkeren en de armen volledig in de

armenhouder inschakelen; vervolgens het referentiegat centreren met de pin
ingeschakeld in de armenhouder zelf en de klemhaken en de pin opnieuw
vastdraaien.

Een nieuwe benadering van de elektroden uitvoeren voordat men overgaat tot de

cyclus van het puntlassen.

Groep van koeling:

- De werking van de groep van koeling en de houding van het hydraulisch circuit
verifiéren: de GRA treedt in werking bij de eerste cyclus van puntlassen van de
pneumatische grijper en gaat uit na een vooraf bepaalde tijd van inactiviteit van de
grijper zelf.
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BELANGRIJK:

In geval van aangaan van de gele seinlamp (fig. B-10) kan het nodig blijken te zijn

de lucht te moeten elimineren die in het circuit aanwezig is om de watercirculatie

te starten.

De procedure is de volgende:

a) De uitschakeling van de machine uitvoeren.

b) De unit terug starten en onmiddellijk ingrijpen op de afvoerklep (fig. B-12) en
deze hierbij manueel losdraaien tot het water buitenkomt.

c) Onmiddellijk daarna de klep terug vastdraaien om een buitenmatig
buitenkomen van water te voorkomen.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS VAN PUNTLASSEN

De parameters die ingrijpen om de diameter (doorsnede) en de mechanische houding
van de punt te bepalen zijn:

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroomvan puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruikmakend van plaatspieén van dezelfde kwaliteit en dikte van het uit te
voeren werk.

6.2.1 Regeling van de kracht en de functie van benadering (alleen pneumatische
grijper)
De benadering kan gebeuren in twee modaliteiten:
a) “Permanente” benadering (regeling van de kracht):

In deze modaliteit verdeelt de machine geen stroom.

- Dedruklucht brengen op 4 bar circa en hierbij manueel ingrijpen op de drukregelaar
van fig.B-2.
Naar de modaliteit “electrode force” gaan en hierbij twee keer drukken op de toets E
difig.C.
De drukknop van de pneumatische grijper ingedrukt houden om de benadering
van de elektroden uit te voeren. De grijper behoudt de benadering tot aan het
loslaten van de drukknop.
- De drukknop loslaten en de waarde van de bekomen kracht aflezen.
De druk verhogen middels de regelaar en de benadering herhalen tot de gewenste
waarde van kracht naar de elektroden bereikt is.
b) “Snelle” benadering (centreren van het te lassen stuk):

- Pneumatische grijper klaar voor het puntlassen (functie “MATERIAL”).

- De luchtdruk naar 4 bar circa brengen en hierbij manueel ingrijpen op de
drukregelaarvan fig.B-2.

- De drukknop van de pneumatische grijper indrukken en onmiddellijk loslaten om de
benadering van de elektroden uit te voeren. De grijper behoudt de elektroden
benaderd voor een tijdsduur gelijk aan de totale tijd ingesteld in de cyclus van
puntlassen zonder stroom te verdelen.

- Om de waarde van de bekomen kracht af te lezen, gaan naar de modaliteit
“electrode force” en hierbij twee keer drukken op de toets E van fig.C.

A OPGELET! Indien de drukknop te lang ingedrukt blijft, start de machine de
cyclus van puntlassen en verdeelt hierbij stroom; “de permanente benadering”
altijd uitvoeren wanneer men er zeker van wil zijn dat er geen stroom wordt
verdeeld!

A OPGELET!

RESIDU RISICO! Ook in deze werkwijze is het risico aanwezig van verpletting van
de bovenste lidmaten; de desbetreffende voorzorgsmaatregelen nemen (zie
hoofdstuk veiligheid).

6.2.2 Regeling van de stroom en van de tijden van puntlassen (FIG. C)

De parameters van puntlassen worden beschreven in de paragraaf4.2.1

De parameters stroom en tijd van puntlassen worden automatisch ingesteld door de
dikte van de te lassen platen te selecteren met de toets D van fig C, en hierbij het
materiaal en de lengte van de armen selecteren (alleen pneumatische grijper, zie
paragraaf6.3)

BELANGRIJK:

Indien de led die overeenstemt met de geselecteerde dikte “knippert” betekent dit dat
de stroom van puntlassen van “default’, of bij het begin geprogrammeerd, onvoldoende
is om het punt op een bevredigende manier uit te voeren.

De uitvoering van de punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men een
teststuk aan een test van tractie onderwerpt en hierbij de extractie van de kern van de
puntvan lassen uit een van de twee platen veroorzaakt.

- Het is mogelijk de lasparameters te verpersoonlijken (binnen de limieten

geleverddoor de fabrikant) middels de procedure “STORE”:

a) Het werktuig verbinden met de puntlasmachine met de desbetreffende connector
14 pin van herkenning.

b) De toets A van fig. C ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden; het display
knipperten de led “PRG” gaataan.

c) Middels de toets A de te wijzigen parameter selecteren en de gewenste waarde
kiezen door aan de encoder te draaien.

d) De operatie herhalen voor alle te wijzigen parameters van fig. C-1.

e) De toets “STORE” ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden om de
parameters op te slaan in het gekozen persoonlijk programma (lees “Yes” op het
display voordat men de toets loslaat).

f) Nuis de machine klaar voor het puntlassen.

OPMERKING: in de fase van programmering kan de puntlasmachine geen stroom
verdelen.

- Het is mogelijk het programma van fabriek (“Ld_d”) of het persoonlijk programma
(“Ld_P”) op te roepen m.b.t. een bepaald werktuig, dikte en materiaal middels de
procedure “LOAD”:

g) Naar de programmering gaan zoals gespecificeerd in het punt b) van deze
paragraaf.

h) De toets “LOAD” indrukken enloslaten.

i) Aan de encoder draaien en “Ld_d” (programma default) selecteren ofwel “Ld_P”
(persoonlijk programma).

) De toets “LOAD” ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden om het
geselecteerd programma op te roepen (lees “Yes” op het display voordat men de
toets loslaat).

m) Nu is de machine klaar voor het puntlassen.

6.3 INSTELLING VAN HET MATERIAAL EN DE LENGTE VAN DE ARMEN (FIG. C)

6.3.1 Materiaal

- De toets E ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden; het display knippert en de
led “PRG” gaat aan.

-Met de encoder het materiaal van de te puntlassen platen selecteren tussen de
beschikbare materialen.

- De toets E per ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden om in het geheugen op
te slaan en de programmering te verlaten.

De beschikbare materialen zijn:

FE= platen inijzer met een laag gehalte van koolstof;

StSt = platen in roestvrij staal “inox”;

FE zn = platen in ijzer met een laag gehalte van koolstof behandeld met oppervlakte
verzinking.

FEHss = platen inijzer met een hoge gloeigrens.

“FREE” = eventueel aanvullend materiaal ter beschikking.

OPGELET! In de programma's “FREE” zijn alle instelbare waarde op het
minimum als default: het programma van default oproepen middels de
voornoemde functie LOAD stemt overeen met het op nul afstellen van het
programmal!

6.3.2 Lengte armen (alleen pneumatische grijper)

- De toets E ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden; het display knippert en de
led “PRG” gaat aan.

- “L” ARMS selecteren middels de toets E.

-Met de encoder de lengte van de armen gemonteerd in pneumatische grijper
selecteren.

- De toets E ingedrukt houden gedurende circa 3 seconden om in het geheugen op te
slaan en de programmering te verlaten.

BELANGRIJK: het is noodzakelijk de correcte lengte van de armen te selecteren

om een correcte aflezing te bekomen van de kracht aangebracht op de elektroden

vande pneumatische grijper.

6.4 PROCEDURE VAN PUNTLASSEN

Geldige operaties voor alle werktuigen:

- Hette lassen materiaal selecteren (zie 6.3.1).

- De dikte van het materiaal selecteren (toets D van fig.C).

- De vooringestelde parameters van puntlassen visualiseren (toets Avan fig.C)

- Eventueel het programma van puntlassen verpersoonlijken (zie paragraaf 6.2.2).

A OPGELET! De aansluitingen “dinse” (FIG. B-5) en de pneumatische grijper
krijgen tegelijkertijd energie! Het toevallig contact vermijden tussen de
werktuigen verbonden met de machine of doorheen geleidende opperviakken.

6.4.1 PNEUMATISCHE GRIJPER

- De functie continu of gepulseerd puntlassen kiezen (zie paragraaf 4.2.1 beschrijving
toets “B”)

- Eenbenadering uitvoeren om de kracht te regelen aan de gewenste waarde (*).

- Een elektrode laten steunen op het oppervlak van een van de twee te puntlassen
platen.

- Drukken op de drukknop op het handvat van de grijper en hierbij bekomt men:
a)Sluiting van de platen tussen de elektroden met de vooraf geregelde kracht

(activering cilinder met dubbel effect).

b) Start van de cyclus van puntlassen met stroomdoorgang gesignaleerd door de led

( _g_ )op het controlepaneel.

- De drukknop loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led ( E )

-Op het einde van het puntlassen wordt de gemiddelde stroom van puntlassen
gevisualiseerd (uitgesloten de begin- en eindhellingen). De stroomwaarde kan
afwisselen met de meldingen van “waarschuwing” beschreven in de paragraaf 4.2.1
“display”.

(*) OPMERKING: bij het toenemen van de te puntlassen dikte, neemt de stroom en de

kracht naar de elektroden toe (zie TAB.1). Het display van de machine signaleert “LO

FO” en “HI FO” voor waarden van kracht respectievelijk te laag en te hoog in de fase

van lassen.

OPMERKING 1: de vervanging van de elektroden wordt uitgevoerd door deze te

deblokkeren middels een sleutel van 14. De nieuwe elektroden invoeren en een

benadering uitvoeren om de volledige invoer te garanderen.

OPMERKING 2: de vervanging van de armen elektrodenhouders wordt uitgevoerd op

de volgende manier:

a) de klemhaken van de armenhouders, de centreerpin deblokkeren en de armen

uittrekken.

b) de nieuwe armen uitgerust met een pakkingring volledig invoeren in de

armenhouders.

c) vervolgens het referentiegat centreren met de pin ingeschakeld in de armenhouder

zelf en de klemhaken opnieuw vastdraaien.

d) de invoer van de elektroden uitvoeren zoals aangeduid in de “OPMERKING 1”.

OPGELET! DE OPERATIES BESCHREVEN IN DE VORIGE OPMERKINGEN

ZOUDEN DE INGANG VAN LUCHT IN HET HYDRAULISCH CIRCUIT KUNNEN

VEROORZAKEN. DE VOLGENDE OPERATIES UITVOEREN OM DE LUCHT UIT

HET CIRCUIT TE ELIMINEREN:

-De uitschakeling van de machine uitvoeren.

- De unit terug starten en onmiddellijk ingrijpen op de afvoerklep (fig.B-12) en
deze hierbij manueel losdraaien tot het water buitenkomt.

- Onmiddellijk de klep terug vastdraaien om een buitenmatig buitenkomen van
water te voorkomen.
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6.4.2 MANUELE GRIJPERS % @

De onderste elektrode doen steunen op de te puntlassen platen.

De bovenste hendel van de grijper activeren bij de eindaanslag, waarbij men
bekomt:

a) Sluiting van de platen tussen de elektroden met de voorgeregelde kracht.

b) Start van de cyclus van puntlassen met doorgang van stroom gesignaleerd door

deled( _§' )op het controlepaneel.
De hendel van de grijper alleen loslaten na enkele ogenblikken na de uitschakeling
van de led (einde lassen); deze vertraging (behoud) geeft betere mechanische
karakteristieken aan de punt.

6.4.3 STUDDER-PISTOOL l

OPGELET!

- Om de accessoires van de boorkop van het pistool te monteren of te demonteren
moet men twee zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat men de rotatie van de
boorkop zelf voorkomt.

In het geval van een ingreep op deuren of motorkappen is het verplicht de massabalk
te verbinden op deze gedeelten teneinde de doorgang van stroom door de
scharnieren te voorkomen, en alleszins in de nabijheid van de te puntlassen zone
(lange trajecten van stroom beperken de efficiéntie van het punt).

Verbinding van de massakabel:

a) De metalen plaat die het dichtst bij het punt ligt waarop men wenst te werken
schoonmaken , voor een oppervlak dat overeenstemt met het contactoppervlak
van de massabalk.

De koperen balk vasthechten aan het opperviak van de metalen plaat gebruik
makend van een GEARTICULEERDE GRIJPER (model voor lasoperaties).

In alternatief van de modaliteit b1 (moeilijkheid van praktische aandrijving) de
volgende oplossing gebruiken:

Een sluitring puntlassen op het oppervlak van de eerder voorbereide metalen
plaat; de sluitring doen gaan door de gleuf van de koperen balk en blokkeren met
de desbetreffende klem in dotatie.

b1

b2

Puntlassen sluitring voor vasthechting massaterminal Q

In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode monteren (POS.9, FIG.1) en
de sluitring erin voegen (POS.13, FIG.1).

De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone de massaterminal in
contact brengen; de drukknop van de toorts indrukken en hierbij het lassen van de
sluitring activeren waarop de vasthechting moet uitgevoerd worden zoals eerder
beschreven werd.

FAVAVAVAW
Puntlassen schroeven, rozetten, spijkers, klinknagels LE@A

Het pistool uitrusten met de geschikte elektrode en er het te puntlassen element
invoeren en doen steunen op de metalen plaat op het gewenst punt; de drukknop van
het pistool indrukken: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is

(uitgaan led ( '%— ).

Puntlassen metalenplaten langs een enkele kant AL
In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, FIG. ) en hierbij
drukken op het te puntlassen opperviak. De drukknop van het pistool activeren, de

drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is (uitgaan led (_'g" )

OPGELET!

Maximum dikte van de te puntlassen metalen plaat, langs een enkele kant: 1+1 mm . Dit

puntlassenis niettoegestaan op draagstructuren van de carrosserie.

Teneinde correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de metalen platen moet

men enkele fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1- Eenonberispelijke massaverbinding.

2- Detwee te puntlassen gedeelten mogen geen sporen van verf, vetof olie vertonen.

3- De te puntlassen gedeelten moeten met elkaar in contact zijn, zonder luchtspleet,
indien nodig met een werktuig drukken, niet met het pistool. Een te sterke druk geeft
slechte resultaten.

4- Dedikte van hetbovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

5- Depuntvan de elektrode moet een diameter van 2,5 mm hebben.

6- De moer die de elektrode blokkeert goed vastdraaien, verifiéren of de connectoren
van de laskabels geblokkeerd zijn.

7- Wanneer men puntlast, de elektrode doen steunen en hierbij een lichte druk
uitoefenen (3+4 kg). De drukknop indrukken en de tijd van het puntlassen doen
verstrijken, alleen nadien mag men het pistool verwijderen.

8- Zich nooit verder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

Puntlassen en gelijktijdige trek van speciale sluitringen \7

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en tot op het einde toe vast
te zetten (POS.4, FIG. ) op het lichaam van de extractor (POS.1, FIG. I), het ander
uiteinde van de extractor aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien op het pistool
(FIG.1). De speciale sluitring invoeren (POS.14, FIG.I) in de boorkop (POS.4, FIG.1), en
blokkeren met de desbetreffende schroef (FIG. I). Deze puntlassen in de
geinteresseerde zone en hierbij de puntlasmachine regelen zoals voor het puntlassen
vande sluitringen en hettrekken beginnen.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken, die dan in een
nieuwe stand terug kan gepuntlast worden.

Verwarming en overtrekken metalen platen _Q_gL
In deze werkwijze is de TIMER gedeactiveerd voor default: wanneer men de tijd van

lassen selecteert visualiseert hetdisplay “InF” (onbepaalde tijd).
De tijdsduur van de operaties is dus manueel, gezien hij bepaald wordt door de tijd dat

men de drukknop van het pistool ingedrukt houdt .

De intensiteit van de stroom wordt automatisch geregeld in functie van de gekozen
dikte van de metalen plaat.

De koolstofelektrode monteren (POS.12, FIG. I) in de boorkop van het pistool en
blokkeren met de beslagring. Met de punt van de kool de zone raken die eerder werd
blootgelegd en op de drukknop van het pistool drukken. Ingrijpen van de buitenkant
naar de binnenkant met een cirkelvormige beweging om de metalen plaat te
verwarmen, die, ruw geworden, zal terugkeren naar haar originele stand.

Teneinde te vermijden dat de metalen plaat teveel bijkomt, kleine zones behandelen en
onmiddellijk na de operatie er met een vochtige doek overgaan, zodanig dat het
behandeld gedeelte gekoeld wordt.

Overtrekken metalen platen _Q_.L\J_
Wanneer men in deze stand werkt met de desbetreffende elektrode kan men de
metalen platen plat drukken die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan.

Intermitterend puntlassen (Verstellen) i

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van metalen platen

zodanig dat de gaten worden gedekt te wijten aan roest of andere oorzaken.

De desbetreffende elektrode (POS.5, FIG. ) op de boorkop plaatsen, de beslagring van

bevestiging zorgvuldig vastdraaien. De geinteresseerde zone reinigen en controleren

of het stuk metalen plaat dat men wenst te puntlassen zuiver is en geen sporen van vet

of lak vertoont.

Het stuk in de stand plaatsen en de elektrode erop doen steunen, vervolgens drukken

op de drukknop van het pistool en hierbij altijd de drukknop ingedrukt houden, ritmisch

vooruitgaan en hierbij de intervallen van werk/ruststand volgen die door de

puntlasmachine gegeven worden.

N.B.:Tijdens het werk moet men een lichte druk uitoefenen (3+4 kg), en werken volgens

eenideale lijn 2+3 mm van de boord van het nieuw te lassen stuk.

Om goede resultaten te hebben:

1 -Zichnietverder dan 30 cm verwijderen van het bevestigingspunt van de massa.

2 - Metalen dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0,8 mm beter indien
van roestvrij staal.

3 - De voorwaartse beweging instellen volgens het ritme van de puntlasmachine.
Vooruitgaan op het ogenblik van de pauze, stoppen op het ogenblik van het
puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1, FIG.I)

Aanhaken en trek sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.3
FIG.1) op hetlichaam van de elektrode (POS.1, FIG.1). De sluitring aanhaken (POS.13,
FIG.1), gepuntlast zoals eerder beschreven werd, en de trek beginnen. Op het einde de
extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en trek stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.2,
FIG.H) op hetlichaam van de elektrode (POS.1, FIG.1). De stekker (POS.15-16, FIG.1),
gepuntlast zoals eerder beschreven werd, invoeren in de boorkop (POS.1, FIG.1) en
hierbij de terminal zelf getrokken houden naar de extractor (POS.2, FIG.|). Wanneer de
invoer voltooid is, de boorkop loslaten en het trekken beginnen. Op het einde de
boorkop naar de hamer trekken om de stekker uit te trekken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

De hoofdschakelaar moet geblokkeerd zijn in de stand “0” met het hangslot in
dotatie.

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de elektrode;
vervanging van de elektroden en de armen (zie OPMERKING 1 en 2 van de
paragraaf6.4.1)

controle uitlijning van de elektroden;

controle koeling van kabels en grijper;

afvoer van de condens uit de filter van ingang perslucht.

regelmatig het waterpeil in het reservoir verifieren met een frequentie proportioneel
aan de zwaarte van het gebruik.

regelmatig verifiéren of er geen vloeistoflekken zijn.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT MOET MEN
CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan een
rechtstreeks contact met de gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

Men moet alleszins regelmatig in functie van het gebruik en de milieucondities, de
binnenkant van de puntlasmachine controleren en hierbij stof en metalen deeltjes
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verwijderen die zich hebben afgezet op de transformateur, de module thyristoren, het

klemmenbord van voeding, enz, middels een straal droge perslucht (max 5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor hun

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel en geschikte solventen.

Bijgelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade hebben aan de isolering en of de
verbindingen niet loszitten of geoxydeerd zijn.

- Verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair element van de
transformateur naar de uitgangsbalken goed vastgedraaid zijn en geen tekens van
oxydatie of verhitting vertonen.

INDIEN DE WERKING EVENTUEEL ONBEVREDIGEND IS, EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN
ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:

- Metde hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten (pos.”|”) de groene led aan
is; zoniet zit het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker, zekeringen,
buitenmatige val van spanning, enz.).

7.2.1Ingrepen op de GRA

Ingevalvan:

- excessieve noodzaak om het waterpeil in het reservoir te herstellen;

- excessieve frequentie vaningreep alarm 7;

- waterlekken;

is het best over te gaan tot een nazicht van eventuele problemen aanwezig aan de
binnenkant van de zone groep van koeling.

Men moet altijd verwijzen naar het deel 7.2 voor de algemene punten van aandacht en
in ieder geval nadat men de puntlasmachine heeft losgekoppeld van het voedingsnet,
overgaan tot de verwijdering van het lateraal paneel (FIG.L).

Controleren of er geen lekken zijn zowel uit de aansluitingen als uit de leidingen. In geval
van waterlekken, zorgen voor de vervanging van het beschadigd gedeelte.
Waterresten elimineren eventueel gelekt tijdens het onderhoud en het lateraal paneel

terug sluiten.
Vervolgens overgaan tot het herstel van de puntlasmachine gebruikmakend van de
desbetreffende inlichtingen gegeven in de paragraaf 6 (Puntlassen).

7.2.2Vervanging van de groep GRA

Om de volledige vervanging van de groep van koeling uit te voeren en/of ingrepen uit te

voeren die niet gerealiseerd kunnen worden zoals aangegeven in punt 7.2.1, tewerk

gaan als volgt:

1 verwijzen naar deel 7.2 voor de algemene punten van aandacht en in ieder geval
nadat men de puntlasmachine heeft losgekoppeld van het voedingsnet;

2 de schroeven losdraaien en de support van de arm voor het optillen uit zijn behuizing
trekken (FIG.M);

3 delaterale panelen verwijderen (FIG.N);

4 de schroeven van vasthechting van de groep van koeling losdraaien van de structuur
van hetwagentje (FIG.O);

5 de slangen van waterdoorgang , diegene geétiketteerd met “OUTLET” en “INLET”,

loskoppelen en hierbij de bandjes losmaken die ze verenigen met de aansluitingen

(FIG.P).

Letten op eventuele lekken van water aanwezig in het circuit.

de bekabeling van bediening van de drukknop grijper loskoppelen (FIG.Q);

de groep van koeling uit het achterste gedeelte van de puntlasmachine trekken

(FIG.R);

~N o

Om de nieuwe groep van koeling in te voeren of om de uitgetrokken en gerepareerde
groep terug in te voeren, tewerk gaan volgens de vorige punten van het laatste tot het
eerste, en controleren of men zowel de aansluiting van de kabel drukknop grijper als de
aansluiting van de waterbuizen correct heeft uitgevoerd en de waterresten
geélimineerd heeft die eventueel gelekt zijn tijdens het onderhoud.

Vervolgens overgaan tot het herstel van de puntlasmachine gebruikmakend van de
desbetreffende inlichtingen aangegeven in de paragraaf 6 (Puntlassen).
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APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemaerk: | den nedenstéaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstraeekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vaere klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal treeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nodsituationer.

Punktsvejsemaskinen er (safremt det drejer sig om en version, der aktiveres med
trykluftcylinder) forsynet med en hovedafbryder med nedindretninger, derunder
en hangelas til fastlasning i stillingen “0” (aben).

Noglen til haengeldsen ma udelukkende overdrages til erfarne operatorer, der er
bekendte med arbejdsopgaverne, der skal udfores, samt de farer, der muligvis
kan opsta i forbindelse med denne svejseprocedure eller en skodeslos
anvendelse af punktsvejsemaskinen.

Nar operatoren ikke er til stede, skal afbryderen stilles pa “0”, og den skal
spaerres med hangelasen, der skal lukkes og vaere uden nogle.

/N

- Den elektriske installering skal foretages i henhold til de gaeldende standarder
og love vedrgrende forebyggelse af ulykker.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

- Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med
jordforbindelsesanlzegget.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lase forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udendgars i regnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal veere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinar vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder. Pa
punktsvejsemaskiner, der aktiveres med trykluftcylinder, er man nodt til at
spaerre hovedafbryderenistillingen “O” og szette den medfolgende haengelas
pa.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkeling) samt ved hvilken
som helst reparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).
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Ve WA/

- Der ma ikke svejses pa beholdere, kar eller ror, som indeholder eller har
indeholdt brandbare vasker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er blevet renset med klorholdige
oplasningsmidler eller i naerheden af disse stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Fjern alle braendbare materialer (sasom trze, papir, klude, osv.) fra
arbejdsstedet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i neerheden af elektroderne; det er
ngdvendigt at foretage systematiske vurderinger af greenserne for udszettelse
for ragen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.

PO®O®

- Man skal altid beskytte ojnene med szerlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klader, der egner
modstandssvejsning.

- Stajniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler,
hvis den personlige, daglige udsattelse (LEPd) pa grund af szerligt intensive
svejseprocesser nar op paeller overstiger 85db(A).

AQ®APO®®

- De steerke magnetiske felter, der opstar under modstandssvejsprocessen
(meget hoj stromstyrke), kan beskadige eller forstyrre:
- PACEMAKERE
- ELEKTRONISK STYREDE IMPLANTERINGSANORDNINGER
- METALPROTESER
- Lokale dataoverforings-eller telefonnetvaerk
- Instrumenter
- Ure
- Magnetiske kort
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGE
ELEKTRISKE ANORDNINGER OG METALPROTESER, AT BENYTTE
PUNKTSVEJSEMASKINEN.
DISSE PERSONER SKAL SPORGE DERES LAEGE TIL RADS, FOR DE
OPHOLDER SIG | NERHEDEN AF PUNKTSVEJSEMASKINER OG/ELLER
SVEJSELEDNINGER.

[\

- Denne punktsvejsemaskine opfylder de tekniske standardkrav til denne slags
produkter og er udelukkende beregnet til professionel brug i industrielle
omgivelser.

Den elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke ved husholdningsbrug.

A TILBAGEVARENDERISICI é & ®

- FARE FORFASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsmader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer: fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at traeffe passende forholdsregler:

- Operatoren skal rdde over den fornedne erfaring eller opleering til at
foretage modstandssvejsning med denne slags apparater.

- Man skal vurdere risiciene forbundet med alle slags arbejdsopgaver: Der
skal indrettes udstyr og masker, som er i stand til at stotte og fore
arbejdsemnet (med mindre der anvendes en baerbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form gor det muligt, skal man regulere afstanden
mellem elektroderne, saledes at arbejdsleengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal sorge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af
flere personer samtidigt.

- Uvedkommende mé ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfelde skal
den frakobles elforsyningen; hvis punktsvejsemaskinen aktiveres af en
trykluftcylinder, skal man stille hovedafbryderen pa ”0” og spzerre den med
den medfolgende haengelds; noglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.

FARE FOR FORBRAENDINGER

Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og naerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er nedvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.

sig til

RISIKO FORVALTNING OG STYRT

- Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastgor punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet INSTALLERING” af denne vejledning).| modsat fald, d.v.s. hvis gulvet er
skrateller ujeevnt eller hvis stottefladen ikke er fast, er der fare for vaeltning.

- Deterforbudt at have punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt er
angivetiafsnittet ZINSTALLERING” af denne vejledning.

- FORKERT ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

AN

Afskarmingerne og de bevagelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgeengelige, beveaegelige
dele,sasom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling

SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN
(HOVEDAFBRYDEREN SKAL SP/ERRES PA “0” MED HENGELAS, OG NOGLEN
SKALVZ/ERE FJERNET i tilfaelde af modeller, der aktiveres med trykluftcylinder.).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1.INDLEDNING

Beerbart modstandssvejsningsanleeg (punktsvejsemaskine), der styres af en
mikroprocessor, med mellemfrekvens inverterteknologi, trefaset forsyning
jeevnstremsudgang.

Punktsvejsemaskinen er udstyret med cylindertang med dobbelt virkning,
vandafkelede kabler og indbygget afkelingsenhed. Den er desuden forsynet med
lynkoblinger til tilslutning af ekstraudstyr og giver séledes mulighed for at udfere
adskillige bearbejdninger med varme, punktsvejsning pa metalplader samt alle de
seerlige bearbejdninger, der typisk foretages pa bilvaerksteder.

Anlaeggets hovedegenskaber er som folger:

- automatisk indstilling af svejseparametrene pa grundlag af materialet;

automatisk genkendelse af det tilkoblede veerktoj.

tilpasning af svejseparametrene til brugers behov;

maling og regulering af styrken ved elektroderne,

Ringskruer til haevning af tryklufttangen.

Ringskruer til haevning af maskinen.

Tangholdere.

- Stottebjeelker, veegtannulleringsenhed og kabelbaererem.

Reduktionsfilterenhed (trykluftsforsyning).

Tryklufttang med kabler (det hele med vandafkeling).

Afkelingsenhed (GRA);

visning af svejseparametrene;

visning af punktsvejsestrammen;

intern afkeling med tvungen luftcirkulation og trykluft med kontrolleret tilkobling.

2.2 STANDARDTILBEHOR

- Ringskruer til haevning af tryklufttangen.

Ringskruer til haevning af maskinen.

Tangholdere.

Stettebjeelker, vaegtannulleringsenhed og kabelbaererem.
Reduktionsfilterenhed (trykluftsforsyning).

Tryklufttang med kabler (det hele med vandafkeling).
Afkelingsenhed (GRA);

2.3TILBEHOR,DER KANBESTILLES

- Armpar med forskellig leengde og/eller form til vandafkelet tryklufttang (jf.
reservedelliste).

Elektrodepar med forskellig form til vandafkelet tryklufttang (jf. reservedelliste).

Tang med manuel aktivering med kabelpar.

Arm- og elektrodepar med forskellig laeengde og/eller form til handbetjent tang (jf.
reservedelliste).

”"C”-tang med manuel aktivering med kabler.

Komplet studderkit med seerskilt jordledning og tilbeharseeske.

Tang til dobbeltpunktsvejsning med kabler.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG.A)

De vigtigste data vedrorende punktsvejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning.

- Netforsyningens faseantal og frekvens.

- Netspeending.

- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.

- Netforsyning ved permanenttilfarsel (100%).

-Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

- Maksimalstrom med kortsluttede elektroder.

- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

8 - Armenesleengde og afstand mellem dem (standard).

9 -Minimal og maksimal regulerbar styrke ved elektroderne.

10 -Trykluftkildens maerketryk.

11 -Trykluftkildens tryk, kreevet for at opna maskimal styrke ved elektroderne.

12 - Kelevandmaengde.

13 - Faldikeleveeskens meerketryk.

14 - Svejsemaskinens veegt.

15 - Sekundaer strom ved permanenttilfarsel (100%).

Bemark: Formalet med ovenstadende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at

forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data geeldende fo

jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende svejsemaskines

specifikationsmaerkat.

NO oA WN =
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3.2 ANDRETEKNISKE DATA

3.2.1 Punktsvejsemaskine

Almene egenskaber

- Netspeaending og frekvens :400V(380V-415V)~3ph-50/60 Hz
Elektrisk beskyttelsesklasse : |

- Isoleringsklasse : H

- Kassens beskyttelsesklasse : IP 22

- Kolesystem F (tvung luftgennemstreamning)
- Udvendige mal (LxWxH) 90x60x110mm

- Veegt 170Kg

Input

- Maks. effekt ved kortslutning (Scc ) : 98kVA

- Effektfaktor ved Scc (cos®) : 0,8

- Forsinkede sikringer pa netforsyning : 32A

- Automatisk afbryder pa netforsyning 32A (“C”- IEC60947-2)

- Forsyningsledning (L<4m) 4 x 6mm?
Output

- Sekundaer tomgangsspaending (U, d) : 14V
- Maksimal punktsvejsestrom (I, max) : 10kA
- Punktsvejsekapacitet max 4 + 4mm
- Intermittensforhold 5,0%

Punkter pr. time pa stal 3+3mm : 360
Maksimalstyrke ved elektroderne : 450daN
Armenes fremspring : 120mm standard - 400mmMAX
Indstilling af punktsvejsestram : automatisk og programmérbar
Indstilling af punktsvejsningens
varighed

Indstilling af tilneermelsens varighed

- Indstilling af rampens varighed
Indstilling af opretholdelsens varighed
Indstilling af kold tilstands varighed
Indstilling af pulsantallet

Minimal kelevandmaengde (30°C) Q

automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar
automatisk og programmérbar

3 I/min

(*) BEMAERKNING: De ydre mal omfatter ikke kabler og stettebjeelke.
(**) BEMAERKNING: Vaegten inkluderer vognen, afkelingsenheden, kablerne, tangen
og kabelholderen.

3.2.2 Afkolingsenhed (GRA)

- Maksimalt tryk (pmax) 3bar
- Kalestyrke (P 1 1/min) : 2,5kW
- Beholderens rumindhold : 101
- Kolemiddeltype demineraliseret vand

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 PUNKTSVEJSEMASKINENS DELE OG YDRE MAL (FIG.B)
pa forsiden:

1 - Hovedafbryder.

2 - Trykreguleringsenhed og manometer.

3 - "Start’-knap til initialisering.

4 - Betjeningspanel.

5 -"Dinse”™-kobling veerktgj tilbehor.

6 - 14-bens forbindelsesdel med genkendelse af anvendt veerktej.
7  -Tryklufttangholder.

8 - Heette pa afkelingsenhedens (GRA) beholder.
9 - Vandstand i GRA.

10 - Gul signallampe GRA (udlgsning af pressostat).
11 - Gron signallampe forsyning til GRA.

pa bagsiden:

12 - Luftabning i GRA.

13 - Luftindgangsfilter.

14 - Armholder.

15 - Forsyningsledningsindgang.

pé siden:

16 - Vaegtannulleringsenhed.
17 - Stottebjeelke kabler/tang.

18 - Befaestigelse af stottebjeelke.

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER
4.2.1 Betjeningspanel (FIG.C)

Beskrivelse af punktsvejseparametrene:

% . .
POWER Power: Procentsats for effekten, der leveres ved punktsvejsning — tilladt

omrade 5-100%.

Tilnaermelsens varighed: Tidsrum, hvori tryklufttangens elektroder naermer

sig metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal foretages, uden at levere
strom; dette tidsrum er nedvendigt, for at elektroderne kan na det indstillede
maksimaltryk, for der leveres strom - tilladt omrade 10-50 cyklusser (1 cyklus
=20ms).

Rampens varighed: Den tid, det tager for strommen at na den indstillede

maksimalveerdi. Ved funktionen tryklufttangen med pulsdrift geelder denne tid
kun for den farste puls —tilladt omrade 0-100 cyklusser.

Punktsvejsningens varighed: Tidsrum, hvori punktsvejsestrammen holdes
pa et naesten konstant niveau. Ved funktionen tryklufttangen med pulsdrift

geelder denne tid kun for den enkelte puls' varighed — tilladt omrade 0,5-100
cyklusser (*).

Kold tilstands varighed: (kun ved punktsvejsning med pulsdrift) den tid, der
gar mellem de enkelte strampulser —tilladt omréde 0,5-20 cyklusser.

Pulsantal: (kun ved punktsvejsning med pulsdrift) antallet af strampulser, der
alle varer ligesa lang tid som den indstillede punktsvejsetid - tilladt omrade 1-
10 (**).

Opretholdelsens varighed: Tidsrum, hvori tryklufttangens elektroder bliver i

neerheden af metalpladerne, hvor punktsvejsningen lige er foretaget, uden at
levere strom. | dette tidsrum afkeles svejsepunktet, og svejsekernen
krystaliseres; i denne fase forbedrer trykket metallets korn og dets den
mekaniske modstandskraft—tilladt omrade 2-50 cyklusser.
(*) BEMAERK: Det samlede antal rampe- og punktsvejsningscyklusser ma ikke
overstige 100 (2 sekunder).
(**) BEMAERK: Det maksimale pulstal, der kan indstilles, atheenger af den enkelte puls'
varighed: Den reelle samlede punktsvejsetid ma ikke overstige 100 cyklusser.

-4

i
1-Knap ”A” med dobbeltfunktion [|} :

a) GRUNDFUNKTION [|): Visning af punktsvejseparametrene i reekkefelgen:
pnném effekt/mulig stromydelse, tilnaermelsens varighed, & rampens varighed,
punktsvejsningens varighed, 2 kold tilstands varighed (kun ved pulsdrift),
LI pulsantal (kun ved pulsdrift), & opretholdelsens varighed.

.
b) SPECIALFUNKTION PRG : /Endring af de viste punktsvejseparametre: Folg

procedureniafsnit6.2.2 for atf4 adgang til denne funktion.

2-Knap “B”til valg af anvendt funktion og visning af anvendt varktej:

Funktionen

tryklufttang med punktsvejsningsjevnstrom:

Punktsvejsecyklussen begynder med en tilnaermelsestid, fortsaetter med en rampetid,
en punktsvejsetid og slutter med en opretholdelsestid. Denne funktion kan vaelges med
knappen”B”.

: Funktionen tryklufttang med ”pulserende” punktsvejsningsstrom:

Punktsvejsecyklussen begynder med en tilnaermelsestid, fortseetter med en rampetid,
en punktsvejsetid, kold tilstand, pulsantal og slutter med en opretholdelsestid.

Denne funktion forbedrer punktsvejsningsevnen pa metalplader med hgj streekevne,
samtmetalplader med zink- eller saerlige beskyttelsesbelaegninger.

Denne funktion kan veelges med knappen "B”.

% @ : Tang med manuel aktivering. Modsat punktsvejsning af

metalplader, der er tilgaengelige fra begge sider. Dette veerktoj genkendes automatisk.

g : Air puller pistol med pneumatisk aktivering. Anvendes til udbedring af buler

pa keretojers karosseri. Dette veerktoj genkendes automatisk.

1 :Pistol til dobbeltpunktsvejsning. Anvendes til punktsvejsning af metalplader,

der ikke ertilgaengelige fra begge sider. Dette veerktej genkendes automatisk.

3 - Gul signallampe udlgsning af termostat veerktoj ( H ) : Den teender, nar

veerktojets varmesikring udlgses; maskinen spaerrer det anvendte vaerktej. Maskinen er
klar til at genoptage driften, nar ordlyden “START” fremkommer pa displayet (tryk pa
“START”-knappen): Dette sker, nar der skiftes veerktej eller nar afkelingen er foretaget.

4 - Knap ”C”til valg af funktioner med ”STUDDER”-pistol I :
Geelder kun, hvis “studder”-saettet anvendes:

AN

15‘.@# :Punktsvejsning pa: stik, nitter, underlagsskiver, sarlige
underlagsskiver med egnede elektroder.

o4

1 :Punktsvejsning af skruer @ 4mm med egnet elektrode.

25:6 5
:Punktsvejsning af skruer @ 5-6mm og nitter med egnet elektrode.

l : Punktsvejsning enkelt punkt med egnet elektrode.

/A

:Udretning af metalplader med kulstofelektrode.Stukning af metalplader
med egnet elektrode.
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i :Intermittenspunktsvejsning til lapning af metalplader med egnet
elektrode.

5- Gul signallampe udlgsning af termostat studder ( ?Jl' ) : Den teender, nar

studderens varmesikring udlgses; maskinen spzerrer dens anvendelse. Maskinen er
klar til at genoptage driften, nar ordlyden “START” fremkommer pé& displayet (tryk pa
“START”-knappen): Dette sker, nar der skiftes veerktgj eller nar afkelingen er foretaget.

6-Tast ”D”til valg af tykkelse @:

Giver mulighed for at ga ind i punktsvejseprogrammet i betragtning af den tykkelse,
punktsvejsningen skal udferes pa.

Hvis lysdioden blinker, betyder det, at den valgte tykkelse er kritisk med henblik pa
punktsvejsning med det veerktej, der anvendes i gjeblikket; hvis lysdioden ikke teender,
kan punktsvejsningen ikke udferes pa den pageeldende tykkelse med det veerktej, der
ertilkoblet.

i
7 - Knap ”E” med dobbeltfunktion l]} :

WATERIAL ELECTRODE  “L” L _—
a) GRUNDFUNKTION ( FORCE  ARMS ) : Sekventiel visning af det indstillede

materiale, styrken pa elektroderne (kun tryklufttang), den indstillede armleengde
(kun tryklufttang).

*

b) SPECIALFUNKTION PRG : FAEndring af materiale og indstilling af armleengde (kun

tryklufttang): Felg proceduren "INDSTILLING AF MATERIALE OG ARMLANGDE”
iafsnit 6.3 for at fa adgang til denne funktion.

8-Knapperne “LOAD” og“STORE”:

Aktiveres kun i programmeringstilstand (jeevnfer afsnit 6.2.2). Knappen “STORE” giver
mulighed for at gemme den svejsecyklus, der er indstillet for et bestemt veerktoj,
materiale og tykkelse i det “Kundetilpassede” program. Knappen “LOAD” giver
mulighed for at hente STANDARD svejsecyklussen eller den “kundetilpassede cyklus”
for etbestemt vaerktoj, materiale og tykkelse.

GIV AGT! Hvis der trykkes samtidigt pa knapperne “load” og “store”, nar
maskinen starter, hentes alle fabriksindstillede programmer for hvert veerktoj,
materiale og tykkelse; dette indebeerer, at de kundetilpassede programmer gar
tabt!

9-Encoder:
Aktiveres kun i programmeringstilstand. Giver mulighed for at andre
punktsvejseparametrenes veerdier, materialerne, armleengden samt at veelge
programmer.

10- Display:

Giver mulighed for at f& vist:

- alarmsignaler (jeevnfor afsnit4.3.1)

advarselssignaler (fx.: LO FO = lavt tryk ved elektroderne, HI FO = for hgijt tryk ved
elektroderne, OP ELE = isolering mellem elektroderne, NO CON = intet tilkoblet
veerktej). Jeevnfer Tab.2 hvor der er en fuldsteendig liste med advarslerne). Den rode
signallampe pa tangen taender ifm. advarselssignaler.

“START” ved hver start af maskinen eller tilbagestilling efter et alarmsignal.

Indstillet effektprocentsats [%].

- Punktsvejseparametrenes tid udtrykti50Hz cyklusser (1 cyklus = 20ms).

Den anvendte strom under punktsvejsecyklussen [A].

Kraften, der udeves pa elektrodespidserne [daN] (kun ved tryklufttang).

Materialer, der er indstillet for metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udfgres.

- Armlaengde [mm] (kun ved tryklufttang).

Bogstavet “d” angiver, at det er standardparametret (“default”), der vises.

11- Signallampe overordnet alarm, punktsvejsning, programmering:

ll Gul signallampe for overordnet alarm: Den tendes ved udlgsning af

termostatbeskyttelsesanordningerne samt alarmer for overspaending,
underpaending, overstrem, fasemangel, luftmangel, alarm i GRA.

E Rad lysdiode punktsvejsning: Den lyser under hele punktsvejsecyklussen.

PRG Reod lysdiode programmering: Maskinen befinder sig i programmeringsfase og
kan ikke udfgre nogen punktsvejsecyklus.

4.2.2 Trykreguleringsenhed og manometer (FIG. B-2)

Giver mulighed for at regulere trykket, som tryklufttangens elektroder udever ved hjeelp
af reguleringsknappen (gaelder kun for tryklufttangen).

BEMAERK: Trykreguleringsenheden regulerer kun regelmaessigt ved at ege trykket.
Eksempel: For at kunne nedseette trykket korrekt fra 8 bar til 6 bar anbefales det at
bringe manometret ned under 6 bar og derefter bringe det op pa den enskede veerdi.

4.3 SIKKERHEDS- OG SPAERREFUNKTIONER

4.3.1 Beskyttelsesfunktioner og alarmer

a) Varmesikring:
Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af
manglende eller utilstreekkelig keolevandmaengde eller en arbejdscyklus, der
overskrider den tilladte maksimalgreense.

Den gule signallampe ( I'I ) pa betjeningspanelet lyser for at gere opmaerksom pa, at

denerudlgst.
Hvis udlgsningen skyldes en overophedning af veerktgjet, teender den tilsvarende

gule signallampe ( h) ligeledes (fig.C-3 ; C-5).

Alarmen vises pa displayet med:

AL 1 =primeervarmealarm

AL 2 =sekundzervarmealarm

AL 8 =varmealarmtang

VIRKNING : speerring af bevaegelser: abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
speerring af strom (svejsning hindret).

GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar temperauren

igen befinder sig indenfor det tilladte omrade - den gule lysdiode slukker ( I'I ).

Hovedafbryder:
- Position ”0” = dben, kan l&ses med haengelas (se kapitel 1).

b

-

A GIV AGT! | position ”O” er der spaending i de interne klemmer
(L1+L2+L3)til forbindelse af forsyningskablet.

- Position ” | ” = lukket: Punktsvejsemaskinen fades, men er ikke i funktion (STAND
BY - derskal trykkes pa “START”-knappen).
- Nedfunktion

)

Nar punktsvejsemaskinen er i funktion, bevirker abningen (pos.
standsning under sikre forhold:
- strammen speerres;
- abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
- automatisk genstart speerres.
c) Sikkerhedsanordning trykluft
Udlgses, hvis der ikke er noget tryk eller der er et fald i (p < 3bar) i
trykluftforsyningen;
Padisplayet ses ordlyden "AL 6” for at gere opmeerksom pa, atden er udlgst.
VIRKNING : speerring af bevaegelser: &bning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strom (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (der trykkes pa "START”-knappen, nar trykket igen
befinder sig indenfor det tilladte omréde (angivelse pa manometer >3 bar).
Sikkerhedsanordning for afkelingsenhed
Udlgses, hvis der er et fald i kelevandets tryk eller der ikke er noget tryk;
Padisplayet ses ordlyden AL 7” for at gare opmaerksom pa, at den er udlost.
VIRKNING : spzerring af bevaegelser: dbning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strom (svejsning hindret).
GENOPRETNING : Sluk maskinen, og teend for den igen!!
e) Beskyttelsesanordning fasemangel
Pa displayet ses ordlyden AL 11”for at gare opmaerksom pa, atden er udlgst.
VIRKNING : spzerring af bevaegelser: abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strom (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (tryk pa “START”-knappen).
f) Beskyttelsesanordning over- og underspanding
Pé displayet ses henholdsvis ordlyden "AL 3" for "'OVERSPANDING” og "AL 4” for
"UNDERSP/ANDING” for at gare opmaerksom p4, atden er udlgst.
VIRKNING : spaerring af bevaegelser: abning af elektroder (cylinder ved afleesning);
spaerring af strom (svejsning hindret).
GENOPRETNING : manuel (tryk pa “START”-knappen).
“START”-knap (FIG.B-10).
Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:
-hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos” O ”=>pos ”1”);
- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;
- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et
tidligere sted eller sammenbrud.

5. INSTALLATION

—>pos” 0 ")

d

=

-

9

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN

SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRQRER INSTALLATION SAMT
TILSLUTNINGTIL EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN.

TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORNODNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lgse dele, der befinder sig i
emballagen (FIG. D).

5.2. HEVEPROCEDURE (FIG. E)

Haevningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge, og man
skal anvende de dertil beregnede ringe M12 ISO3266.

Det er strengt forbudt at fastspeende punktsvejsemaskinen pa andre mader end de
angivne (fx. pa arme eller elektroder).

5.3 PLACERING

Sorg for, at der er tilstreekkelig plads pé installeringsstedet og at der ikke er nogen
hindringer for at garantere adgang til styretavlen, hovedafbryderen og arbejdsstedet
under helt sikre forhold.

Man skal serge for, at der ikke befinder sig nogen hindringer ud for keleluftind- og
udgangene og kontrollere, at der ikke er risiko for indsugning af ledende stovpartikler,
korroderende dampe, fugt m.v.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan, kompakt flade af ensartet materiale, der kan
holde til veegten (jf. Tekniske data) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.
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5.4TILSLUTNINGTIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

Far der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netspaendingen og-
frekvensen painstalleringsstedet.

Punktsvejsemaskinen mé udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

5.4.2 Stik og stikdase

Forbind et standardstik (3F+J) med passende kapacitet med forsyningskablet, og indret
en netstikkontakt med sikringer eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).

Sikringernes og den automatiske afbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber er
opfortiafsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA”.

A GIV AGT! Hvis ovennzvnte forskrifter tilsidesattes, 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).

5.5 TILSLUTNINGTILTRYKLUFTFORSYNINGEN

- Indret entrykluftforsyningslinje med et driftstryk pa 8 bar.

- Seet et af de medfelgende trykluftovegangsstykker pa reduktionsfilterenheden, sa
den passer til forbindelsesstederne pa installationsstedet.

5.6 KLARGORING AF AFKGLINGSENHEDEN (GRA)

A GIV AGT! Fyldningen skal foretages, mens apparatet er slukket og
frakoblet netforsyningen.

Der mé ikke anvendes stromledende frostveesker.

Derma kun anvendes demineraliseret vand.

Abn udlebsventilen (FIG. B-12).

Fyld beholderen med demineraliseret vand gennem studsen (Fig. B-8): beholderens
rumindhold = 10 I; pas p4, at der ikke siver for meget vand ud ved slutningen af
pafyldningen.

Luk beholderens heaette.

Luk udlgbsventilen.

5.7 FORBINDELSE AFTRYKLUFTTANG

Tryklufttangen er hele tiden forbundet med generatoren vha. kabler.

Szt tangens 14-bens forbindelsesdel i maskinens forbindelsesdel (FIG. F), s&
veerktojet genkendes.

5.8 FORBINDELSE AF HANDBETJENT TANG OG STUDDERPISTOL MED
JORDFORBINDELSESLEDNING (FIG. G)

- Frakobl tryklufttangens forbindelsesdel med genkendelsesfunktion (pa displayet
vises“NO CON”).

- Forbind det anvendte veerktojs DINSE-stik med de dertil beregnede stikkontakter.

- Forbind veerktejets forbindelsesdel med genkendelsesfunktion med
punktsvejsemaskinen, og tryk pa "START”-knappen (FIG. B-3).

5.9 FORBINDELSE AF AIR PULLER MED JORDFORBINDELSESLEDNING (FIG.
G)

- Frakobl tryklufttangens forbindelsesdel med genkendelselsesfunktion (pa displayet
vises“NO CON”).

- Forbind DINSE-stikket med de dertil beregnede stikkontakter.

- Forbind air-pullerens med trykluftsforsyningen (6-8 bar).

- Forbind air-pullerens forbindelsesdel med genkendelsesfunktion med
punktsvejsemaskinen, og tryk pa "START”-knappen (FIG.B-3).

5.10 FORBINDELSE AF DOBBELTPUNKTSVEJSNINGSTANG
- Folg proceduren angivet for “air puller” veerktojet.

6.SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE HANDLINGER

For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde, skal der foretages en raekke
eftersyn og justeringer, mens hovedafbryderen star pa "O" med lukket haengelas.

- Kontrollér, at den elektriske tilslutning er udfert rigtigt, ifelge anvisningerne ovenfor.
Kontrollér tilslutningen til trykluftforsyningen; forbind forsyningsreret med
trykluftforsyningen, justér trykket vha. reduktionsanordningens drejeknap, s man
leeser en veerdi mellem 4-8 bar (60-120 psi) pA manometret — alt efter tykkelsen af det
materiale, der skal svejses pa (jeevnfer TAB. 1).

Nar man anvender den handbetjente tang, skal man tage hejde for, at justeringen af
kraften, som elektroderne udgver under punktsvejsningen, foretages ved at indvirke
pa den riflede metrik (FIG. H); skru med uret (til hojre) for at forage kraften sammen
med metalpladernes tykkelse; man skal dog serge for, at justeringen ger det muligt at
lukke tangen (med aktivering af mikroafbryderen) med meget begraenset kraft.

Eftersyn og reguleringer, der skal foretages med hovedafbryder pa ”I” (ON)
Ligestilling af tryklufttangens arme/elektroder.

- Seet et afstandsstykke svarende til metalpladernes tykkelse mellem elektroderne;
undersgg, om armene, der er blevet placeret i neerheden af hinanden med
tilnaermelsesfunktionen (jeevnfer afsnit 6.2.1) er parallelle samt at elektroderne er
anbragtpa samme akse (spidserne pa linje).

Stil om ngdvendigt armene pa lige linje, idet spaerringen af armholdernes klodser og
centreringsstiften ophaeves og armene feres helt ind i armholderen; centrér derefter
referencehullet, idet stiften er satiarmholderen, og stram klodsen og stiften igen.
Foretag en ny tilnaermelse af elektroderne, for der fortsettes med
punktsvejsecyklussen.

Afkelingsenhed:

- Tjek, om afkelingsenheden fungerer, samt om hydraulikkredsen er tet: GRA
enheden gar i gang ved tryklufttangens forste punktsvejsecyklus og slukker, nar
tangen har veeret ude af drifti et forindstillet tidsrum.

VIGTIGT:

Hvis den gule kontrollampe (fig. B-10) begynder at lyse, er det maske nedvendigt

atfjerne luften i kredsen for at kunne aktivere vandets gennemstremning.

Man skal overholde folgende procedure:

a) Sluk maskinen.

b) Genstart enheden, og begynd straks at skrue udlgbsventilen (fig. B-12) los
med handkraft, indtil vandet strammer ud.

c) Skru straks ventilen til igen for at undga for stor vandudstremning.

6.2 REGULERING AF PUNKTSVEJSEPARAMETRENE

Parametrene, der er med til at bestemme punktets diameter (tvaersnit) og mekaniske
styrke er som falger:

- Kraften, som elektroderne udaver.

- Punktsvejsningsstrom.

- Punktsvejsningens varighed.

Hvis man ikke rader over tilstreekkelig erfaring, bar man udfere nogle punktsvejseprover
pa metalplader med den samme kvalitet og tykkelse som dem, hvor arbejdet skal
udfores.

6.2.1 Regulering af kraft og tilneermelsesfunktion (gzelder kun for tryklufttang)

Tilnzermelsen kan forega i to tilstande:

a) "permanent’tilnaermelse (regulering af styrken):

denne situation leverer svejsemaskinen ikke strom.

- Lufttrykket stilles til omtrent 4 bar med handkraft vha. trykregulatoren pé fig.B-2.

- Gainditilstanden “electrode force” ved at trykke to gange pé tast E pa fig.C.

- Hold knappen pa tryklufttangen nede for at foretage tilneermelsen af elektroderne.
Tangen opretholder tiinaermelsen, indtil knappen igen slippes.

- Slipknappen, og aflees veerdien for den opnaede styrke.

- @g styrken vha. regulatoren, og gentag tilneermelsen, indtil man opnar den
onskede styrke ved elektroderne.

b) "Hurtig”tilnaermelse (centrering af detemne, der skal svejses pa):

- tryklufttang klar til punktsvejsning (funktionen “MATERIAL”).

- Lufttrykket stilles til omtrent 4 bar med handkraft vha. trykregulatoren pa fig.B-2.

- Tryk pa knappen pa tryklufttangen og slip den igen med det samme for at foretage
tilnaermelsen af elektroderne. Tangen holder elektroderne i naerheden af hinanden i
hele dettidsrum, der erindstilleti punktsvejsecyklussen, uden atlevere strom.

- For at kunne afleese den opnaede styrke, ga ind i tilstanden “electrode force” ved at
trykke to gange pa tast E pa fig.C.

A GIV AGT! Hvis der trykkes for lang tid pa knappen, begynder maskinen
punktsvejsecyklussen, hvorved den leverer strom; hvis man gnsker at vaere
sikker pa, at der ikke leveres strom, bor man foretage en “permanent
tilnermelse”!

AGIV AGT!

TILBAGEVARENDE RISIKO! | denne funktionstilstand er der ogsa fare for
fastklemning af armene: Traef alle nodvendige forholdsregler (se kapitlet om
sikkerhed).

6.2.2 Regulering af strommen og punktsvejsningens varighed (FIG.C)
Punktsvejseparametrene er fremstilletiafsnit4.2.1

Parametrene for strom og punktsvejsningens varighed indstilles automatisk, nar man
veelger tykkelsen pa metalpladerne, der skal svejses pa, vha. knappen D pé fig. C, og
narman veelger materiale og armlaengde (kun ved tryklufttang, jeevnfer afsnit 6.3).
VIGTIGT:

Hvis lysdioden svarende til den valgte tykkelse “blinker”, betyder det, at “standard”
punktsvejsestrammen eller den indstillede strom er utilstreekkelig til at udfere
punktsvejsningen tilfredsstillende.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en treekprove lykkes at fa
svejspunktets kerne ud af en af de to metalplader.

- Svejseparametrene kan tilpasses efter onske (indenfor de af producenten

fastsattegraenser) vha. proceduren “STORE”:

a) Forbind veerktojet til punktsvejsemaskinen med den tilherende 14-bens konnektor
med genkendelsesfunktion.

b) Tryk pa knappen A péa Fig. C og hold den nede i cirka 3 sekunder; displayet blinker
og lysdioden "PRG”begynder atlyse.

c) Med knappen A veelges det parameter, der skal eendres og derefter den gnskede
veerdived atdreje encoderen.

d) Gentag proceduren for alle de parametre pa fig. C-1, der skal @endres.

e) Hold knappen “STORE” nede i cirka 3 sekunder for at gemme parametrene i det
valgte kundetilpassede program (knappen ma forst slippes, nar man ser “Yes” pa
displayet).

f) Nuermaskinen klar til at udfere punktsvejsningen.

BEMARK: Punktsvejsemaskinen er ikke i stand til at levere strom i
programmeringsfasen.

Med "LOAD"-proceduren kan man hente det fabriksindstillede program (“Ld_d”) eller
det kundetilpassede program (“Ld_P”), der er indstillet for et bestemt veerktgj,
materiale og tykkelse.

g) Gaindiprogrammeringen ifglge anvisningerne i punktb) af dette afsnit.

h) Tryk pa knappen”"LOAD”, og slip denigen.

i) Drej encoderen, og veelg “Ld_d” (standardprogram) eller "Ld_P” (kundetilpasset
program).

1) Hold knappen “LOAD” nede i cirka 3 sekunder for at hente det valgte program
(knappen ma forst slippes, narman ser “Yes” pa displayet).
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m) Nu er maskine klar til at udfere punktsvejsningen.

6.3 INDSTILLING AF MATERIALE OG ARMLZAENGDE (FIG.C)

6.3.1 Materiale

-Tryk pa knappen E i cirka 3 sekunder; displayet blinker og signallampen "PRG”
begynder atlyse.

- Veelg det materiale, hvor punktsvejsningen skal udferes, blandt de mulige vha.
encoderen.

-Tryk pa knappen E i cirka 3 sekunder én gang til for at gemme og afslutte
programmeringen.

Der kan veelges mellem folgende materialer:

FE=jernplader med lavt kulstofindhold;

StSt=plader af rustfrit stal;

FE zn=jernplader med lavt kulstofindhold med zinkbeleegning pa overfladen.

FEHHss= jernplader med hgj streekevne.

“FREE” = ekstra materiale, der eventuelt kan veelges.

GIV AGT! | programmerne “FREE” er alle regulerbare veerdier som standard pa
minimum: Hvis standardprogrammet hentes vha. den ovenfor fremstillede
LOAD-funktion, nulstilles programmet!

6.3.2. Armlaengde (kun tryklufttang)

-Tryk pa knappen E i cirka 3 sekunder; displayet blinker og signallampen "PRG”
begynderatlyse.

-Veelg "L’ ARMS vha. knap E:

-Veelg leengden pa armene monteret pa tryklufttang vha. encoderen.

-Tryk pa knappen E i cirka 3 sekunder én gang til for at gemme og afslutte
programmeringen.

VIGTIGT: Det er strengt nadvendigt at vaelge den rette armlaengde, da det ellers

ikke vil veere muligt at aflaese styrken ved tryklufttangens elektroder korrekt.

6.4 PUNKTSVEJSNINGSPROCEDURE

Fremgangsmade, der gaelder for samtlige vaerktajer:

-Veelg detmateriale, der skal svejses pa (se 6.3.1).

-Veelg materialets tykkelse (knap D pa fig. C).

-Vis de forhandsindstillede punktsvejseparametre (knap A pé fig.C)

- Tilpas om ngdvendigt punktsvejsningsprogrammet efter enske (jaevnfer afsnit 6.2.2).

A GIV AGT! "Dinse”-koblingerne (FIG. B-5) og tryklufttangen tilfores energi

samtidigt! Undga haendelig kontakt mellem de veerktojer, der er forbundet med
maskinen, eller gennem ledende flader.

6.4.1TRYKLUFTTANG

- Veelg funktionen jeevnstrom- eller pulserende punktsvejsning (jeevnfer afsnit 4.2.1
beskrivelse af knap “B”)

- Foretag en tilnaermelse for at stille styrken pa den gnskede vaerdi (*).

- Seet en elektrode ned pa overfladen pa en af de to plader, hvor punktsvejsningen skal
foretages.

- Tryk pa knappen pa tangens greb, hvilket bevirker:
a)Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke

(aktivering af cylinder med dobbelt virkning).

b)lgangsaetning af punktsvejsecyklussen med stramgennemgang angivet af

signallampen ( E ) pa betjeningspanelet.

- Slip knappen et gjeblik efter slukning af signallampen ( E ).

- Nar punktsvejsningen er udfert, vises den gennemsnitlige punktsvejsestrem (med
undtagelse af begyndelses- og slutramperne). Streammens veerdier kan vises
skiftevist med "advarselsignalerne" beskrevetiafsnit4.2.1 "display”.

(*) BEMARKNING: Strammen og styrken pa elektroderne stiger i takt med tykkelsen pa
de plader, hvor punktsvejsningen skal foretages (jeevnfor TAB.1). P4 maskinens
display vises henholdsvis beskeden “LO FO” eller “HI FO”itilfselde af for lav eller for hgj
styrke under svejsningenn.

BEMARKNING 1:Ved udskiftning af elektroderne lesnes de med en skruenggle pa 14.
Indsaet de nye elektroder, og foretag en tiinsermelse for at sikre, at de kommer heltind.

BEMAERKNING 2: Elektrodeholderarmene udskiftes pa felgende made:

a) friger armholdernes klodser og centreringsstiften, og tag sa armene ud.

b) seet de nye arme, inkl. teetningsring, heltind i armholderne.

c) centrér derefter referencehullet, idet stiften er sati armholderen, og stram klodserne

igen.

d) seet elektroderne ind ifelge anvisningerne i “‘BEMARKNING 1”.

GIV AGT! VED UDFOQRELSE AF PROCEDURERNE FREMSTILLET | DE
OVENSTAENDE BEM/AERKNINGER KAN DER KOMME LUFT IND I
HYDRAULIKKREDSEN. LUFTEN FJERNES FRA KREDSEN PA FOLGENDE
MADE:

- Sluk maskinen.

- Genstart enheden, og begynd straks at skrue udlgbsventilen (fig. B-12) los med
handkraft, indtil vandet strammer ud.

- Skru straks ventilen til igen for at undga for stor vandudstremning.

6.4.2 HANDBETJENTET/ANGER g @‘

- Seetden nederste elektrode pa metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udferes.

- Aktivértangens gverste greb ved endestoppet, hvilket bevirker:
a) Lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke.
b)lgangseetning af punktsvejsecyklussen med stramgennemgang angivet af

lysdioden ( _'g" ) p& betjeningspanelet.
- Slip forst tangens greb et gjeblik efter slukning af lysdioden (svejsning slut); denne
forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

6.4.3 STUDDER-PISTOL l

GIVAGT!

- Der skal anvendes to faste sekskantnagler til at fastgere og aftage tilbehoret pa
pistolens opspaendingsdorn for at undga, at opspaendingsdornen drejer.

- Hvis der arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det strengt nedvendigt at forbinde
jordstangen med disse dele for at undga, at der kommer strem gennem heengslerne,
og under alle omsteendigheder i naerheden af det omrade, hvor punktsvejsningen
skal foretages (lange stramgennemgangsveje givere ringere punktsvejseresultater).

Forbindelse af jordledningen:

a) Ryd en flade svarende til jordstangens kontaktflade p& metalpladen s& teet som
muligt pa det sted, hvor man skal arbejde.

b1)Fastger kobberstangen til metalpladens flade ved hjeelp af en LEDDELT TANG
(model beregnettil svejsning).
Som alternativ til fremgangsmaden b1 (som kan veere sveer at udfere), kan man
anvende denne lgsning:

b2)Punktsvejs en underlagsskive pa den forberedte metalplades overflade; for
underlagsskiven gennem abningen i kobberstangen og spzer den med den
medfglgende klemme.

Punktsvejsning af underlagsskive til fastgoring af jordklemme Sol

Montér den seerlige elektrode pa pistolens opspaendingsdorn (POS.9, FIG. ) og indsaet
underlagsskiven (POS.13, FIG.1).

Placér underlagsskiven pa det fastlagte sted. Bring jordklemmen i kontakt dermed pa
det samme sted; tryk pa breenderens knap for at foretage svejsningen af den
underlagsskive, hvorpa fastgaringen skal foretages ifelge ovenstaende anvisninger.

AVAVAVAW
Punktsvejsning af skruer, som, nitter iﬁ@*

Saet den egnede elektrode pa pistolen, indszet arbejdsemnet og placér det pa det
onskede sted pa metalpladen; tryk pa pistolens knap: slip forst knappen, nar den

indstillede tid udlgber (den grenne signallampe slukkes).

Punktsvejsning af metalplader pa én side AL
Montér den rigtige elektrode péa pistolens opspaendingsdorn (POS.6, FIG. 1) og pres pa
den flade, hvor der skal punktsvejses. Tryk pa pistolens knap og slip ferst knappen, nar

denindstillede tid udlgber (den grenne signallampe

GIVAGT!

Maksimal tykkelse for metalplader, der kan svejses, pa én side: 1+1 mm. Denne

punktsvejsemetode ma ikke anvendes pa karrosseriets baerende dele.

For at opna de gnskede resultater ved punktsvejsning pa metalplader, skal man treeffe

nogle grundleeggende forholdsregler:

1 -Jordforbindelsen skal veere upaklagelig.

2 -Fjernlak, fedtogolie frade to dele, der skal punktsvejses.

3 -Delene, der skal punktsvejses, skal veere i bergring med hinanden, uden

mellemleaeg; pres om ngdvendigt med et vaerktgj, dog ikke med pistolen. Hvis der

presses for hardt, opnas der ikke tilfredsstillende resultater.

-Den gverste dels tykkelse méa ikke overstige 1 mm.

-Elektrodens spids skal have en diameter pa 2,5 mm.

-Stram metrikken, der holder elektroden fast, omhyggeligt, kontrollér om

svejsekablernes konnektorer er spaerrede.

7 -Nar der foretages punktsvejsning, skal man anbringe elektroden og udove et let
pres (3+4 kg).Tryk pa knappen og fiern forst pistolen, nar punktsvejsetiden udigber.

8 - Man ma under ingen omstaendigheder komme mere end 30 cm veek fra jordingens
fastgeringssted.

slukkes).

o O

Punktsvejsning og samtidig traekning af szerlige underlagsskiver ;

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den helt i
bund (POS.4, FIG. I) pa udtagningsanordningens hoveddel (POS.1, FIG. I), seet
udtagningsanordningens anden endeklemme pé pistolen og stram den helti bund (FIG.
1). Seet den seerlige underlagsskive (POS.14, FIG. I) pa opspaendingsdornen (POS.4,
FIG.1) og speer den med den dertil beregnede skrue (FIG. ). Foretag punktsvejsningeni
det onskede omrade, hvorved punkisvejsemaskinen skal reguleres som ved
punktsvjesning af underlagsskiver, og pabegynd treekningen.

Nar man er forbi, skal man dreje udtagningsanordningen 90° for at tage
underlagsskiven af; denne kan punktsvejses igen pa et andet sted.

Opvarmning og stukning af metalplader ..Q_Q_
| denne driftstilstand er TIMEREN som standard inaktiveret: Hvis man veelger

svejsetiden , vises “InF” (ubegreensettid) pa displayet.

Arbejdets varighed styres saledes manuelt, idet den afheenger af, hvor lang tid der
trykkes uafbrudt pa knappen pa pistolen .

Stromstyrken reguleres automatisk alt efter den pagaeldende metalplades tykkelse.
Seet kulstofelektroden (POS. 12, FIG. H) i pistolens opspaendingsdorn og spaer den
med lasebolten. Bring kulstofspidsen i bergring med det omrade, man tidligere har
forberedt, og tryk pa knappen pa pistolen. Arbejd udefra og i indadgéende retning med
en rund beveegelse, sdledes at metalpladen opvarmes; nar deformationshaerdningen
sker, garden séledes tilbage til dens oprindelige stilling.

For at undga, at metalpladen streekkes for meget, skal man behandle mindre omrader
ad gangen og straks efter arbejdet er udfert fore en fugtig klud henover den
behandlede flade for at afkele den.

Stremstyrken reguleres automatisk alt efter den pdgeeldende metalplades tykkelse.
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Stukning af metalplader _.Q_Q_
| denne stilling har man mulighed for at udflade metalplader med deformationer ved
hjeelp af den dertil beregnede elektrode.

Intermittens punktsvejsning (Lapning) i

Denne funktion egner sig til punktsvejsning af mindre rektanguleere metalplader for at
deekke huller, der skyldes rust eller andre faktorer.

Saet den dertil beregnede elektrode (POS.5, FIG. H) pa opspaendingsdornen, og stram
lasebolten omhyggeligt. Ryd arbejdsfladen og serg for, at den metalplade, som
punktsvejsningen skal foretages pa er ren, og at der ikke er fedt eller lak pa den.

Anbring emnet og placér elektroden derp4, tryk derefter pa knappen pa pistolen, som

altid skal holdes nede; fortsaet arbejdet i en takt svarende til arbejds-/hvileintervallerne,

der fastsaettes af punktsvejsemaskinen.

N.B.:Ilgbet af arbejdet skal man udeve et let tryk (3+4 Kg) og folge en ideel linie 2:3mm

frakanten pa detnye emne, der skal svejses.

Sadan opnar man gode resultater:

1 -Man ma ikke fierne sigmere end 30 cm fra jordingens fastgeringssted.

2 -Anvend metaldeekplader med en maksimal tykkelse pa 0,8mm, helst af rustfrit stal.

3 -Fremferingsbeveaegelsen skal folge den takt, som punktsvejsemaskinen
bestemmer. Man skal ga frem i lgbet af pauserne og standse under
punktsvejsningen.

Anvendelse af den medfolgende udtraekker (POS 1,FIG. H)

Pasatning og traekning af underlagsskiver

Denne funktion foretages ved at montere opspaendingsdornen og stramme den
(POS.3, FIG. I) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG. I). Paseet underlagsskiven
(POS.13, FIG. 1), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne
ovenfor, og pabegynd traekningen. Nar dette er gjort, skal udtraekkeren drejes 90° for at
losne underlagsskiven.

Pasaetning og traekning af stifter

Denne funktion foretages ved at montere opspeendingsdornen og stramme den
(POS.2, FIG. I) pa elektrodens hoveddel (POS.1, FIG.1). Fer stiften (POS.15-16, FIG.
), efter at punktsvejsningen deraf er foretaget ifelge anvisningerne ovenfor, ind i
opspandingsdornen (POS.1, FIG. I), hvorved endestykket skal treekkes over mod
udtreekkeren (POS.2, FIG. 1). Nar den er blevet sat ind, skal man slippe
opspaendingsdornen og pabegynde trekningen. Til slut skal man treekke
opspaendingsdornen hen mod hammeren for at tage stiften ud.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

Man er nodt til at spaerre afbryderen i stillingen “O” og saette den medfglgende
hzengelas pa.

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFOQRES AF
MASKINOPERATQREN.

Tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

udskiftning af elektroder og arme (jeevnfer BEMARKNING 1 og 2iafsnit6.4.1)
kontrol af elektrodernes ligestilling;

kontrol af afkeling af kabler og tang;

udledning af kondesat fra trykluftindgangsfiltret.

tjek vandstanden i beholderen med jeevne mellemrum, hvor tit afhaenger af, hvor
belastende anvendelsener.

- tjek for vaeskeudslip med jeevne mellemrum.

7.2EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF PERSONALE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE ERFARING
ELLER KOMPETENCE PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i maskinen, mens den tilfgres spaending, kan der opsta
alvorlige elektriske sted som felge af direkte kontakt med dele under spaending og/eller
leesioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder i betragtning af
driftbetingelserne og forholdene i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen
invendigt og fierne stov og metalpartikler fra transformer, thyristormodul, klembraet osv.
med tor trykluft (hgjst 5bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; de skal renses efter behov
med en meget blad borste eller egnede oplasningsmidler.

Man skalind i mellem:

- kontrollere, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at ingen af deres
forbindelser erlgse eller rustne.

kontrollere, om transformerens sekundaere kredslobs forbindelsesskruer til
udgangsstaengerne er godt strammede, samt at de ikke viser tegn péa rust eller
overophedning.

ITILFELDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN FOR MAN
FORETAGER GRUNDIGERE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET
SERVICECENTER, KONTROLLERE FOLGENDE:

den grenne signallampe skal vaere taendt, nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder

er lukket (pos. ” | ”); skulle dette ikke veere tilfeeldet, er der en fejl i forsyningslinjen
(kabler, stik og stikkontakt, sikringer, for stort spaendingsfald, osv.)

7.2.1Indgreb pa GRA vandafkelingsenheden

Hvis der forekommer:

- behov for hyppig efterfyldning af vand i beholderen,

- forhyppig udlgsning afalarmnr.7;

- vandudslip;

bor der foretages et tiek for at finde frem til eventuelle forstyrrelser inde i
afkelingsenheden.

Overhold altid de almene forholdsregler opfert i afsnit 7.2 og frakobl
punktsvejsemaskinen netforsyningen, for sidepanelet tages af (FIG.L).

Kontrollér, at der ikke er udslip i forbindelserne og rerene og slangerne. Hvis der
konstateres vandudslip, skal den defekte del udskiftes. Fjern det vand, der eventuelt er
blevet spildtiforbindelse med vedligeholdelsen, og luk sidepanelettiligen.

Genopret derefter punktsvejsemaskinen ifglge anvisningerne i afsnit 6
(Punktsvejsning).

7.2.2 Udskiftning af GRA vandafkelingsenheden

Folg den nedenstaende procedure, hvis hele afkglingsenheden skal udskiftes og/eller

der skal foretages indgreb, der ikke kan udferes ifolge punkt 7.2.1:

1 Overhold altid de almene forholdsregler opfert i afsnit 7.2 og frakobl
punktsvejsemaskinen netforsyningen.

2 skruskruerne af, og tag haevearmens holder ud af dens saede (FIG.M);

3 fjernsidepanelerne (FIG.N);

4 skru afkelingsenhedens fastgeringsskruer af, og tag hzevearmens holder ud af dens
saede (FIG.O);

5 frakobl flexslangerne til vandgennemstremning, dem der er maerket med “OUTLET”
og “INLET”, idet strammebandene, der forener dem med sammenkoblingerne
skrues lgse (FIG.P).

Pas pé eventuel udsivning af vand i kredsen.
6 Frakobltangknappens styrekabler (FIG.Q);
7 tag afkelingsenheden ud pa bagsiden af punktsvejsemaskinen (FIG.R);

Den nye afkelingsenhed — eller den gamle, reparerede — seettes ind ved at udfere
ovenstaende procedure fra det sidste punkt til det forste, idet man skal forvisse sig om,
at tangknappens kabel og vandrerene er forbundet rigtigt, samt at det vand, der
eventuelt blev spildt under vedligeholdelsen, er blevet fiernet.

Genopret derefter punktsvejsemaskinen ifolge anvisningerne i afsnit 6
(Punktsvejsning).
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissi laitteesta kdytetddn termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kéayttéjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kédytt66n tarvittavat tiedot ja
hédnelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatatilanteen sattuessa.

Pistehitsauslaitteessa (vain paineilmasylinterikdyttdisissd malleissa) on
hatéatoiminnolla varustettu yleiskatkaisin, jonka voi lukita “O”-asentoon (auki)
lukolla.

Lukon avaimen saa antaa ainoastaan kokeneelle kayttdjille tai tehtdvdan
koulutuksen saaneelle ja timéntyyppiseen hitsaustapaan liittyvista vaaroista ja
pistehitsauslaitteen huolimattoman kdyton seurauksista tietoiselle kayttéjalle.
Kun kayttdja ei ole paikalla, katkaisimen on oltava “O”-asennossa, lukko
lukittuna ja avain poistettuna lukosta.

/N

- Séahkéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maéarayksia ja onnettomuuksia
estévien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sédhkénsyéttéjarjestelméén.

- Varmista, ettd sdhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Al4 kayts kaapeleita, joiden eriste on huonontunuttailiittimet 16y styneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kayttdd kosteissa tai mdrissd tiloissa eikd
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketddn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sé@hkdverkosta.
Paineilmasylinterikdyttéisten pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on
asetettava “O”-asentoon mukana tulevalla lukolla.

Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ikdan vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelmaa kytkettdessa (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

Ve WA/

- Ala hitsaa siilioits, astioita tai putkistoja, jotka sisiltivat tai jotka ovat
siséltaneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Viltéd hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden laheisyydessa.

- Al4 hitsaa paineenalaisia sailioita.

- Poista kaikki syttyvdt aineet pois tyoskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien lahelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaaritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

PO®®

- Suojaa silmésiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustdissd henkilokohtainen, melulle
altistumisen paéivittdisannos (LEPd) on yhté suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkil6kohtaisten suojavarusteiden kdytto pakollista.

AQ®ROOO

- Vastushitsauksen synnyttimit voimakkaat magneettikentét (erittdin suuria
virtoja) voivat vahingoittaa tai hairita:
- SYDAMENTAHDISTUSLAITTEITA (PACE MAKER)
- SAHKOISESTIOHJATTAVIA IMPLANTTITYYPPISIA LAITTEITA
- METALLIPROTEESEJA
- Paikallisia tieto- tai puhelinverkkoja
- Laitteistoja
- Kelloja
- Magneettikortteja
PISTEHITSAUSLAITETTA EIVAT SAA KAYTTAA HENKILOT, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKOISIA TAI
ELEKTROONISIA LAITTEITA JAMETALLIPROTEESEJA.
KYSEISTEN HENKILOIDEN ON KYSYTTAVA NEUVOA LAAKARILTA ENNEN
PISTEHITSAUSLAITTEIDEN JA/TAl PISTEHITSAUSKAAPELEIDEN
LAHEISYYDESSA OLESKELUA.

[\

- Tama pistehitsauslaite tidyttdd yksinomaan teollista kdyttoympdéristéa ja
ammattikdyttod koskevat tekniset standardit.
Séhkdmagneettista yhdenmukaisuutta ei taata kotitalousympaéristossa.

Y/ \N—- N/ N

- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdan kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yléraajojen, sormet, kési, késivarsi,

puristumista estdvaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vidhennettdva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttdjan on oltava kokenut tai taméantyyppisen vastushitsauslaitteen
kayttoon koulutettu henkilo.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tydkohtaisesti; tyokohteeseen on
jarjestettdva vélineet ja suojukset tydstettdvdn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etédisyys on sdadettédva siten, etté liike ei ylitd 6 mm:a aina, kun
se on tydstettdvan kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ald anna useampien henkildiden kdyttid samanaikaisesti samaa
pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle padsy ulkopuolisilta on kiellettéva.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tdsséd tapauksessa se on
kytkettdva irti sdhkodverkosta; paineilmasylinterikdyttéisten
pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on asetettava “O”-asentoon, katkaisin
on lukittava mukana tulevalla lukolla, avain on poistettava ja annettava
vastuuhenkilon haltuun.
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- PALOVAMMOJENVAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ymparilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kaytté on
valttdmatonta.
- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittda tukitasoon (mikali tdhdn on annettu ohjeet
tdamdn kayttéohjeen osassa "ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epatasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupa tdmén kdyttoohjeen osassa“ASENNUS”.

- ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kdytt6 muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

AN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sdhkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan sdatadminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTI KYTKETTYNA (PAINEILMASYLINTERIKAYTTOISTEN
PISTEHISTAUSLAITTEIDEN YLEISKATKAISIN ON LUKITTU LUKOLLA
ASENTOON“0”,JA AVAIN POISTETTU).

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Liikkuva mikroprosessorin ohjaama vastushitsausasetus (pistehitsauslaite), inverter-
teknologia keskitaajuudella, kolmivaiheinen virransy6tté seka tasavirta ulostulossa.
Pistehitsauslaite on varustettu pihdeilld kaksitoimisella sylinterilld, vesijadhdytteisilla
kaapeleilla ja sisddnrakennetulla jddhdytysryhmaélla. Lisaksi se on varustettu nopeilla
pistokkeilla lisélaitteiden kdyttéa varten, mikd mahdollistaa useiden kuumatydstéjen
toteuttamisen, pisteiden teon pellille seka kaikki autonkoriteollisuden erityistyét.
Paaominaisuudet ovat:

- hitsausparametrien automaattinen valinta materiaalin mukaan;

asetetun ty6kalun automaattinen tunnistus;

hitsausparametrien yksil6llistdminen;

Elektrodien kayttdmén voiman mittaus ja saéto,

hitsausparametrien naytto;

pistehitsausvirran naytto;

siséinen jaéhdytys tyonto- ja paineilmalla seké kdynnistyksen ohjaus.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Rengaspultit paineilmapihtien nostamiseksi.

Rengaspultit laitteen nostamiseksi.

Pihtien kannattimet.

Tukipylvés, painonnollain ja kaapeleiden kannatinhihna.
Suodatin-alentajaryhmé (paineilmansyétto).
Pneumaattipihdit kaapeleilla (kokonaan vesijaéhdytteinen)
Jadhdytysryhma (GRA)

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Erinpituisia ja/tai -muotoisia varsipareja vesijaahdytteisille pneumaattipihdeille (ks.
varaosaluettelo).

Erinmuotoisia elektrodeja vesijdédhdytteisille pneumaattipihdeille (ks.
varaosaluettelo).

Késikayttéiset pindit kaapeliparilla.

Erinpituisia ja/tai —muotoisia varsi- ja elektrodipareja ké&sipihteille (ks.
varaosaluettelo).

Kéasikéyttoiset "C”-pihdit kaapeleilla.

Studder-pakkaus erillisella maadoituskaapelilla ja tarvikelaatikolla.

Pihdit kaksoispistetta varten kaapeleilla.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1TYYPPIKILPI (KUVAA)

Tarkeimmaét tiedot pistehitsauskoneen kayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavin merkityksin.

-Virransyéttélinjan vaiheiden lukumaéra ja taajuus.

-Virransy6tén jannite.

-Verkkoteho pysyvassa tilassa (100%).

- Verkon nimellisvoimakkuus 50%:n jaksottaisuussuhteella.

-Tyhjékéynnillé elektrodien maksimijannite.

- Suurin virta elektrodeissa oikosulun aikana.

- Virta kaksipiiriin pysyvéssé tilassa (100%).

- Varsien vélija pituus (standardi).

- Elektrodien saadettava minimi ja maksimi voimakkuus.

10 - Paineilmaldhteen nimellispaine.

11 -Tarvittava paineilmalahteen paine elektrodien maksimi voimakkuuden saamiseksi.

12 -Jaahdytysveden virtaama.

13 - Jaahdytysnesteen nimellispaineen lasku.

14 -Hitsauslaitteen massa.

15 -Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “ Vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.
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Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja lukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUTTEKNISETTIEDOT
3.2.1 Pistehitsauslaite

- Virransy6ton jannite ja taajuus

- Sé&hkdsuojan luokka

Eristyksen luokka

Paéllyssuojan aste
Jaahdytystyyppi
Mittasuhteet(LxWxH)

- Paino

Input

- Maksimiteho oikosulussa (Scc)
- Tehokerroin, Scc (cos®)

- Hitaat verkkosulakkeet

- Verkon automaattinen sdhkdkatkaisin
- Sahkokaapeli (L<4m)

Output

- Toisiojannite tyhjakaynnilla (U, d)
- Pistehitsauksen maksimivirta (I,max)
- Pistehitsauskyky
Jaksotussuhde

Pisteita/tunti terékselle 3+3mm
Maksimivoima elektrodeissa

- Varsien ulkonema
Pistehitsausvirran saté
Pistehitsausajan sdété
Lahestymisajan s&été

- Portaikon ajan saaté
Pidatysajan saato

Syséystauon saatd

Impulssien maéarén saato

Jaahdytysnesteen minimivirtaama (30°C) Q

:400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

H

P22

F (paineilma)
90x60x110mm
170kg

98kVA

0,8

32A

32A (“C"-IEC60947-2)
4x 6mm?2

14V

10kA

max 4 +4mm

5,0%

360

450daN

120mm standard - 400mmMAX
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
automaattinen ja ohjelmoitava
31/min.

(*)JHUOMIO: Kokoon ei sisdlly kaapeleita eiké tukipylvéstéa.
(**)HUOMIO: Karry, jaédhdytysryhmé, kaapelit, pihdit ja kaapelien kannatin siséltyvat

painoon.

3.2.2 Jaahdytysryhméa (GRA)
- Maksimipaine (pmax)

- Jaahdytyksen teho (P 1 I/min)
- Sailién kapasiteetti

- Ja&hdytysnestetyyppi

3bar

2,5kW

101

demineralisoitu vesi

4.PISTEHITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSLAITTEEN KOKOONPANO JA KOKO (KUVA B)

etupuolella:
- Yleiskatkaisin.

- "Start’-painike alustusta varten.
- Ohjauspaneeli.
-"Dinse’-liitos lisdvarusteita varten.

- Pneumaattipihtien tuki.
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-Jaahdytysryhman vedentaso.

- Ryhmé paineensaédin ja painemittari.

-Jadhdytysryhman sailion korkki (GRA).

- Liitin 14 pin kéytdssé olevan ty6kalun tunnistamista varten.

10 -J&aahdytysryhman keltainen merkkivalo (painekytkimen keskeytys).
11 -Vesijaédhdytysryhmén kaytéssdoloa merkitseva vihred merkkivalo.

takapuolella:

12 -Jaahdytysryhméanilmanvuodatus.
13 - Sisdantuloilman suodatin.

14 -Varsien kannatin.

15 -Virransy6ttékaapelin sisdéntulo.

laidassa:

16 -Painonnollain.

17 -Kaapeleiden/pihtien tukipylvés.
18 - Tukipylvaan kiinnitys.

4.2 OHJAUSLAITTEET JA SAATO

4.2.1 Ohjauspaneeli (KUVA C)

Pistehitsausparametrien kuvaus:
%

vaihteluvéli 5 - 100%.

(]
POWER Power: Pistehitsauksen aikana tuotettavan tehon prosenttimaara -

Lahestymisaika: aika, jolloin pneumaattipintien elektrodit I&dhestyvat

pistehitsattavia peltejd tuottamatta virtaa; tehdaén niin, ettd elektrodit
asetetun maksimi paineen ennen virran tuottoa - vaihteluvéli 10 - 50 jaksoa (1

jakso =20ms).

Portaikon aika: virran k&yttdma aika asetetun maksimi arvon

saavuttamiseen. Pneumaattipihtitoiminnossa impulsseilla tdma aika kuluu
vain ensimmaiselld impulssilla — vaihteluvéli 0 - 100 jaksoa.

Pistehitsausaika: aika, jolloin pistehitsausvirta pidetddn suunnilleen

samana. Pneumaattipihtitoiminnossa impulsseilla télla ajalla tarkoitetaan
yhden impulssin kestoa - vaihteluvéli 0,5 - 100 jaksoa.
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Sysdystauko: (vain pistehitsaukseen impulsseilla) aika, joka kuluu kahden
virtaimpulssin valilléd — vaihteluvali 0,5 - 20 jaksoa.

Impulssien lukumaéaéra: (vain pistehitsaukseen impulsseilla)

pistehitsausvirran impulssien maéré, joista jokainen kestdd saman verran
kuin asetettu pistehisausaika - vaihteluvali1-10(*).

Pidatysaika: aika, jolloin pneumaattipihtien elektrodit pysyvat pistehitsatuilla
pelleilla tuottamatta virtaa. Tdmén vaiheen aikana tapahtuu hitsatun pisteen
jaéhdytys ja hitsatun kohdan kiteytyminen; tdssé vaiheessa paine puhdistaa
metallin rakeisuuden lisddmalld sen mekaanista kestévyytta - vaihteluvali 2 -
50 jaksoa.

(*)JHUOMIO: portaikon jaksojen seké pistehitsausjaksojen summa ei saa ylittda 100 (2

sekuntia).

(**)HUOMIO: impulssien asetettavissa oleva maksimi maéara riippuu yksittdisen

impulssin kestosta: pistehitsauksen todellinen aika ei voi ylittda 100 jaksoa.(*).

E
1-Néappain“A” kaksoistoiminnolla [|)

a) PERUSTOIMINTO H}: pistehitsausparametrien peréttdinen naytto:

n%"s.tuotettava teho/virta, & lahestymisaika, portaikon aika,
pistehitsausaika, sysaystauko (vain pulssitetussa tavassa), [LI1 impulssien

maara (vain pulssitetussa tavassa), pidatysaika.

-8

b) ERIKOISTOIMINTO #c
toimintoon pdéasemiseksi on vélttdméaténta menetelld kappaleessa 6.2.2 kuvatulla
tavalla.

muuttaa ndytetyt pistehitsausparametrit: tdhén

2 - Nappéin “B” valitsee kédytettdvan toiminnon seké kaytettdvan tyévilineen
néytén:

U :Pneumaattipihtitoiminto pistehitsauksen tasavirralla: pistehitsausjakso

alkaa ldhestymisajalla, jota seuraa portaikon aika ja pistehitsausaika, ja péaattyy
pidatysajalla. Téma toiminto voidaan valita ndppéimella “B”.

: Pneumaattipihtitoiminto ”pulssatulla” pistehitsausvirralla:

pistehitsausjakso alkaa lahestymisajalla, jota seuraa portaikon aika, pistehitsausaika,
sysdystauko jaimpulssien méaré, ja paattyy pidatysajalla.

Tamé toiminto parantaa pistehitsauskykya pelleilld, joilla on korkea myétoraja,
sinkityillé pelleillé tai pelleilld, joilla on erityisid suojakalvoja.

Téama toiminto on valittavissa ndppéimelld “B”.

§ @ : Késikayttoiset pihdit. Vastakainen pistehitsaus pelleilld, joihin

paastaan kasiksi molemmilta puolilta. Tama tydkalu tunnistetaan automaattisesti.

g : Pneumaattitoiminen Air puller —ruisku. Kaytetd&n autonkorien kolhujen

suoristamiseen. Tama ty6kalu tunnistetaan automaattisesti.

: Kaksoispisteruisku. Kaytetdén sellaisten peltien pistehitsaukseen, joita ei

voida l&hestyd molemmilta puolilta. Téma tydkalu tunnistetaan automaattisesti.

3 -Tyokalun termostaatin keskeytyksen keltainen valodiodi ( (hJI[): Syttyy ty6kalun

lampdsuojauksen keskeyttdessa; kone pysayttad kdytdssé olevan tydkalun. Kone on
valmis aloittamaan toiminnan uudelleen, kun nayttéruudulle ilmestyy teksti "START”
(paina "START”-painiketta): Nain tapahtuu vaihdettaessa tyokalu tai jadhdytyksen
paatyttya.

4 —Nappéin ”C” valitsee toiminnot STUDDER-ruiskulla l :
On merkitysté vain kdyttdessa "studder’-pakettia:

AW

Lzoh . Piikkien, metallinkiinnityselementtien, pulttimutterin aluslevyjen, ja
. pulttimutterin erikoisaluslevyjen pistehitsaus sopivilla elektrodeilla.

2]

1 : Ruuvien @ 4mm pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

@5:6 o5

I  :Ruuvien @ 5:6mm ja metallinkiinnityselementtien @ 5mm pistehitsaus
sopivalla elektrodilla.

AL : Yksittéisen pisteen pistehitsaus sopivalla elektrodilla.

:Levyjen korjaus hiilielektrodilla. Levyjen korjaus sopivalla elektrodilla.

i :Jaksottainen pistehitsaus levyjen paikkaamiseksi sopivalla elektrodilla.

5 - Studder-termostaatin keskeytyksen keltainen valodiodi ( H ): Syttyy studderin

lampdésuojauksen keskeyttédesséd; kone pysdyttdd sen toiminnan. Kone on valmis
aloittamaan toiminnan uudelleen, kun nayttéruudulle ilmestyy teksti "START” (paina
"START”-painiketta): N&in tapahtuu vaihdettaessa tydkalu tai jaddhdytyksen paatyttya.

6 - Nappain “D” valitsee paksuuden @ :

Mahdollistaa pistehitsausohjeman valitsemisen suhteessa pistehitsattavaan
paksuuteen.

Valodiodin valkkyminen tarkoittaa, etta valitun paksuuden pistehitsaaminen on kriittista
kaytéssa olevalla tyékalulla; jos valodiodi ei syty, se tarkoittaa sitd, ettd paksuutta ei
voida pistehitsata tallé hetkell& kytkettyné olevalla ty6kalulla.

PR
7 -Nappain E kahdella toiminnolla [|} :

MATERIAL ELECTRODE  “L” L .
a) PERUSTOIMINTO ( FORCE  ARMS ): Asetetun materiaalin, elektrodien
voimakkuuden (vain pneumaattipihdit), asetetun varsien pituuden (vain
pneumaattipihdit) perdkkéinen naytto.

*
b) ERIKOISTOIMINTO pé : Materiaalin muutos ja varsien pituuden asetus (vain

pneumaattipihdit): Tahén toimintoon padsemiseksi on vélttdmatontd suorittaa
menetelmd "MATERIAALIN JAVARSIEN PITUUDEN ASETUS" kappaleessa 6.3.

8-Nappéaimet LOAD ja STORE:

Nappaimet ovat kdytéssd vain ohjelmointitavassa (katso kappale 6.2.2). Nappain
“STORE” mahdollistaa ohjelman “henkil6kohtainen” muistiinlaiton, asetetun
hitsausjakson tietylle tyékalulle, paksuuden sekd materiaalin. Nappéimelld “LOAD”
voidaan palauttaa DEFAULT-hitsausjakso tai “henkilékohtaisen” hitsausjakson tietylle
tyokalulle, paksuudelle ja materiaalille.

HUOMIO! Painamalla samanaikaisesti néppdimid “load” ja “store” konetta
kdynnistettdessd palautuvat kaikki tehtaalla asetetut ohjelmat jokaiselle
tyékalulle, paksuudelle ja materiaalille; yksildllistetyt ohjelmat katoavat télla
tavalla!

9-Enkooderi:
Kéytéssé vain ohjelmointivaiheessa. Mahdollistaa pistehitsauksen parametrien
arvojen, materiaalien, varsien pituuden muuttamisen seké ohjelmien valitsemisen.

10 -Néayttéruutu:

Havainnollistaa:

- Halytysmerkit (katso kappale 4.3.1)

Varoitusmerkit (esim: LO FO = véhén painetta elektrodeissa, HI FO = liikaa painetta
elektrodeissa, OP ELE = eristys elektrodien valissd, NO CON = ei yhtaan ty6kalua
kiinnitetty).  Katso taulukosta 2 taydellinen lista varoituksista). Pihteissd oleva
punainen valodiodi syttyy varoitusmerkin ilmestyessa.

- "START” jokaisella koneen ké&ynnistyskerralla tai ennalleenpalautuksessa
hélytysmerkin jalkeen.

Asetetun tehon prosenttimaara [%].

Pistehitsauksen parametrien aika ilmoitetaan 50Hz:n jaksoissa (1 jakso = 20ms).
Pistehitsausjaksossa kaytetty virta [A].

Elektrodien paihin kaytetty voima [daN] (vain pneumaattipihdit).

Pistehitsattaville pelleille asetettu materiaali.

Varsien pituus [mm] (vain pneumaattipihdit).

Kirjain ”d”ilmoittaa, etté havainnollistettu parametri on tehtaalla asetettu default-arvo.

11 -Yleisen hélytyksen valodiodi, pistehitsaus, ohjelmointi:

ll Keltainen yleisen hélytyksen valodiodi: Syttyy ldmpd&suojausten keskeyttdesséd

tai yli- ja alijannitteen, ylivirran, vaiheen puuttumisen, iiman puuttumisen ja
vesijadhdytysryhmaén halytyksen keskeyttédessa.

E Punainen pistehitsauksen valodiodi: palaa koko pistehitsausjakson ajan.

PRG Punainen ohjelmoinnin valodiodi: kone on ohjelmointivaiheessa eik& voi
suorittaa pistehitsausjaksoja.

4.2.2 Ryhma paineenséédin ja painemittari (KUVA B-2)

Mahdollistaa pneumaattipihtien elektrodeihin kédyttdmén paineen saatédémisen
likuttamalla sdatévipua (vain pneumaattipihdit).

HUOMIO: Paineenséadin saataa oikein vain painetta lisattdessa. Esimerkiksi: Paineen
muuttamiseksi oikein 8 baarista 6 baariin suositellaan painemittarin laskemista alle 6
baaria ja sen nostamista sitten haluttuun arvoon.

4.3TURVATOIMINNOT JA LUKITUS

4.3.1 Suojaukset ja hdlytykset

a) Lamposuojaus:
Keskeyttaa riittdmattéman tai puuttuvan jadhdytysnesteen virtaaman tai sallitun
rajan ylittdvan tydjakson aiheuttamassa pistehitsauslaitteen
ylikuumenemistapauksessa.

Keltainen valodiodi ( I'I ) ohjauspaneelilla iimoittaa keskeytyksesta.
Mikali keskeytys johtuu ty6kalun ylikuumenemisesta, vastaava keltainen valodiodi
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( H) syttyy (kuva C-3;C-5).

Halytys ndkyy néyttéruudulla:

AL 1 =ensisijainen lampdhélytys

AL 2 =toissijainen |&mpohélytys

AL 8 = pihtien l&ampo&halytys

SEURAUS: liikkeen lukitus: elektrodien avautuminen (sylinteri tyhjennyksessa);
virran sulku (hitsaus estynyt).

ENNALLEENPALAUTUS: késin (kayttdamaélla painiketta “START” lampétilan

palattua sallittuihin rajoihin — keltaisen valodiodin sammuminen ( I'I ) )-

Yleiskatkaisin:
- Asento” O ” = lukittava auki-asento (katso kappale 1).

b

-

A HUOMIO! Asennossa ”"O” sisdiset virtakaapelin kytkentéliittimissa
(L1+L2+L3) onjannite.
- Asento ” | ” = suljettu: pistehitsauslaitteessa on virta, mutta se ei ole toiminnassa
(STAND BY —on painettava painiketta “START”).
- Hatéatilatoiminto
Pistehitsauslaitteen ollessa toiminnassa sen avaaminen (asento
) sulkee sen turvallisesti:
- virta estynyt;
- elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa);
- automaattinen uudelleenkdynnistys estynyt.
c) Paineilman suojaus
Keskeyttaa paineilmansyétén paineen puttuessa tai ollessa riittdmatén (p < 3bar);
Keskeytys merkitdan ndyttéruudulla tekstilla “AL 6”
SEURAUS: liikkeen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessé); virran
sulku (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: késin (kédyttamaélla painiketta “START” paineen
palauduttua sallittuihin rajoihin (painemittarin ilmoitus >3bar).
Jaahdytysryhmén suojaus
Keskeyttad mikéli jaahdytysnesteen paine laskee tai puuttuu;
Keskeytys merkitdan ndyttéruudulla tekstilla "AL 7”
SEURAUS: Liikkeen pyséytys: Elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessé); virran
sulku (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: Sammuta ja kdynnista kone uudelleen!!
e) Vaiheen puuttumisen suojaus
Keskeytys merkitdan ndyttéruudulla tekstilla “AL 11”
SEURAUS: liilleen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa); virran sulku
(hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: késin (kayttamalla painiketta “START”).
f) Yli-jaalijannitteen suojaus R
Keskeytys merkitdan nayttéruudulla tekstilla “AL 3” YLIJANNITTEELLE ja “AL 4”
ALIJANNITTEELLE.
SEURAUS: liikkeen lukitus: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessé); virran
sulku (hitsaus estynyt).
ENNALLEENPALAUTUS: kasin (kdyttamallé painiketta “START”).
Painike “START”
Sen kéyttdminen on tarpeellista hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi kaikissa
seuraavissa tilanteissa:
- aina suljettaessa yleiskatkaisin (asento ” O "=>asento ”1”);
- aina turva-/suojalaitteiden keskeytyksen jalkeen;
- virransy6ton paluun jalkeen (sahkdinen seké paineilmalla), joka on aikaisemmin
katkaistu alussa olevalla sulkijalla tai laiterikon takia.

5. ASENNUS

"

=>asento”0”

d

=

-

9

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIIRIN JA PAINEILMAPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTISAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUTTAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Ota pistehitsauskone pakkauksesta, suorita pakkauksessa olevien erillisten osien
kokoaminen (KUVA D).

5.2NOSTOTAPA (KUVAE)

Pistehitsauslaite nostetaan kéayttamaélla kaksoiskdyttd ja koukkuja sekd siihen
tarkoitettuja renkaita M12 1SO3266.

On ehdottomasti kielletty& roikuttaa pistehitsauslaitetta muuten kuin neuvotuilla tavoilla
(esim. varsilla tai elektrodeilla).

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi tilava ja esteetén paikka, joka takaa téysin turvallisen
paasyn ohjauspdydalle, padkatkaisimelle ja tydskentelyalueelle.

Varmista, ettd jddhdytysilman sy6ttd- ja poistoaukkojen edessé ei ole esteita ja ettd
iimassa ei ole sdhkdé johtavia polyja, sydvyttavia hdyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtendiselle tasolle, joka
kestaéd sen painon (ks. “tekniset tiedot”), jotta valtetddn kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4 KYTKENTAVERKKOON

5.4.1Varoitukset

Ennen sédhkdékytkentdjen tekemisté tarkista, etté pistehitsauskoneen kilvessa iimoitetut
tiedot vastaavat asennuspaikan kaytettavissé olevan verkon jannitetta ja taajuutta.
Pistehitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
litetty neutraalijohdin.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Yhdista séahkdjohto normalisoituun pistokkeeseen ( 3P (napaa) +T (maadoitus) ), jonka
tehokkuus on sopiva ja varaa verkkopistoke, joka on suojattu sulakkeilla tai
lamp&magneettisella automaattikatkaisimella; sopiva maadoituspéaate on kytkettava
virransyéttdlinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred).

Sulakkeiden ja lampdmagneettisen katkaisimen tehokkuus seka keskeytystapa ovat
kappaleessa “MUUT TEKNISET TIEDOT".

A HUOMIO! YIlld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajirjestelmén (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkdisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PNEUMAATTIKYTKENTA

- Varaapaineilmalinja, jonka kéyttépaine on 8 bar.

- Kokoa suodatin-alentajaryhméaan yksi paineilman liitoksista asennuspaikassa oleviin
litoksiin sovittamiseksi.

5.6 JAAHDYTYSRYHMAN (GRA) ASETUSTYO

A HUOMIO! Tayttotoimenpiteet tehdaan laitteiston ollessa sammutettu ja
irroitettu sdhkéverkosta.

Vilta sahkoéjohtavien jaanestoaineiden kayttoa.

Kéyté ainoastaan demineralisoitua vetta.

- Avaatyhjennysventtiili (KUVA B-12).

- Tayta sailio demineralisoidulla vedelld tayttdaukon kautta (Kuva B-8): sailién
kapasiteetti = 10 [; ole tarkkana vélttaéksesi liiallisen veden ylitulon téytén lopussa.

- Sulje sailion korkki.

- Sulje tyhjennysventtiili.

5.7 PNEUMAATTIPIHTIEN KYTKENTA
Pneumaattipihdit on kytketty pysyvasti generaattoriin kaapeleilla.
Aseta pihtien liitin 14 pin koneen liittimeen (KUVA F) jotta ty6kalu tunnistetaan.

5.8 KASIPIHTIEN JA STUDDER-PISTOOLIN KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIN
KANSSA (KUVA G)

- Irroita pneumaattipihtien tunnistusliitin (nayttéruudulla nakyy “NO CON”).

- Yhdista tyékalun DINSE-pistokkeet niille tarkoitettuihin pistorasioihin.

- Yhdista tyékalun tunnistusliitin pistehitsauslaitteeseen ja paina painiketta "START”
(KUVAB-3).

5.9 AIRPULLER:N KYTKENTA MAADOITUSKAAPELIN KANSSA (KUVA G)

- Irroita pneumaattipihtien tunnistusliitin (ndyttéruudulla ndkyy ”NO CON”).

- Yhdista DINSE-pistokkeet niille tarkoitettuihin pistorasioihin.

- Yhdista air puller paineilmaverkkoon (6-8 bar).

- Yhdista air puller:n tunnistusliitin pistehitsauslaitteeseen ja paina painiketta "START”
(KUVAB-3).

5.10 KAKSOISPISTEPIHTIEN KYTKENTA
- Menettele samalla tavalla kuin "air puller’-tydkalun kanssa.

6.HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ESIVALMISTELUT

Ennen minkdén pistehitsaustoimenpiteen tekemistéd on véalttdmaténta tehdé joukko
tarkastuksia ja sdatoja yleiskatkaisijan ollessa "O”-asennossa ja lukko lukittuna.

- Tarkasta, ettd sdhkokytkenté on tehty oikein edellisten ohjeiden mukaisesti.

Tarkasta paineilman kytkentd; kytke virransy6ttéputki paineilmaverkkoon, sadada
paine alentajan vivulla kunnes painemittarissa lukee arvo, joka on vélillé 4-8 baaria
(60-120 psi) pistehitsattavan pellin paksuuden mukaan (katso TAUL.1).

Muista kasipihteja kayttdessd, ettd elektrodien kdyttdman voiman saatd
pistehitsausvaiheessa saadaan liikuttamalla kohokuvioista mutteria (KUVA H);
ruuvaa hyvin kevyesti myétapaivaan (oikealle) lisatéksesi voimaa, joka on suhteessa
peltien paksuuden kasvuun, valiten kuitenkin s&&dot, jotka mahdollistavat pihtien
sulkemisen (seka vastaavan mikrokytkimen kaytén).

Suoritettavat tarkastukset ja sdddoét yleiskatkasijan ollessa asennossa ”1” (ON)

Pneumaattipihtien varsien/elektrodien linjaus:

- Aseta elektrodien vali yhtd suureksi pistehitsattavien peltien paksuuden kanssa;

tarkasta etta lahellevientitoiminnolla (katso kappale 6.2.1) l&hekkéain saadut varret

ovat samansuuntaiset ja elektrodit ovat samalla viivalla (p4at vastaavat toisiaan).

Suorita varsien linjaus tarvittaessa avaamalla varrenkannattimien leuat seka

keskityspuikko ja asettamalla varret kokonaan varrenkannattimeen: keskitéa sitten

viitereika puikon ollessa asetettu itse varrenkannattimeen ja kiristd uudelleen leuat ja
tappi.

- Suorita elektrodien uusi linjaus ennen etenemisté pistehitsausjaksoon.

Jadhdytysryhma:

- Tarkasta jadhdytysryhman toiminta ja hydraulipiirin kunto: Jadhdytysryhmé alkaa
toimia ensimmaisella pistehitsausjaksolla ja sammuu etukateen asetetun itse pihtien
kaytosté poissaoloajan jalkeen.

TARKEAA:

Keltaisen merkkivalon syttyessd (kuva B-10) saattaa olla tarpeellista poistaa

piirissd oleva ilma vedenkierron kdynnistamiseksi.

Menetelma on seuraavanlainen:

a) Sammuta kone.

b) Kédynnistd yksikké uudelleen ja liikuta heti tyhjennysventtiiliad (kuva B-12)
ruuvaamalla sitéd auki kunnes vesi tulee ulos.

c) Ruuvaa venttiili heti uudelleen kiinni liiallisen veden ulostulon vélttdmiseksi.
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6.2 PISTEHITSAUSPARAMETRIEN SAADOT

Parametrit, jotka vaikuttavat halkaisijaan (leikkaus) ja pisteen mekaaniseen
pitdvyyteen, ovat:

- Elektrodien kdyttdma voima.

- Pistehitsausvirta.

- Pistehitsausaika.

Erityiskokemuksen puuttuessa kannattaa suorittaa muutama pistehitsauskoe
samanlaisen pellin samoilla paksuuksilla kuin tehtdvassa tyéssa.

6.2.1Voimakkuuden sééto ja ldhellevientitoiminto (vain pneumaattipihdit)
L&hellevienti voidaan tehdé kahdella tavalla:
a)"Pysyvéa”l&hellevienti (voimakkuuden sdato):

Téassa tavassa kone eituota virtaa.

- Muutailmanpaine noin 4 baariksi kayttdmalla kdsin paineensaédinté, kuva B-2.

- Siirry tapaan "electrode force” painamalla kaksi kertaa kuvan C néppéinta E.

- Pidd pneumaattipihtien painike painettuna elektrodien I[ahelleviennin
suorittamiseksi. Pihdit sdilyttdvat Idhelleviennin painikkeen I[dysddmiseen asti.

- Léysaa painike ja lue aikaan saadun voiman arvo.

- Lisaéa painetta sdatimella ja toista lahellevienti halutun elektrodien voimakkuuden
arvon saamiseen asti.

b) "Nopea”lahellevienti (hitsattavan kappaleen keskittdminen):

- Pneumaattipihdit ovat valmiit pistehitsaukseen (toiminto "MATERIAL").

- Muutailmanpaine noin 4 baariksi kéyttamaéllé kdsin paineensaéadinté, kuva B-2.

- Paina ja l6ysd@ pneumaattipihtien painike heti elektrodien ldhelleviennin
suorittamiseksi. Pihdit sailyttavat elektrodit ldhekkdin asetetun koko
pistehitsausjakson keston ajan tuottamatta virtaa.

- Néhdéksesi aikaan saadun voimakkuuden arvon siirry tapaan “electrode force”
painamalla kaksi kertaa kuvan C néppéinta E.

A HUOMIO! Mikéli painiketta pidetddn painettuna liian kauan, kone aloittaa

pistehitsausjakson tuottaen virtaa; tee aina “pysyva lahellevienti” halutessasi
ollavarma, ettei virtaa tuoteta!

A HUOMIO!

JAANNOSRISKI! Myds tidssid toimintotavassa on yldosien litistymisvaara:
huolehdi tdhén liittyvistd varotoimenpiteisté (katso kappale turvallisuudesta).

6.2.2 Pistehitsausvirran ja—aikojen saaté (KUVA C)

Pistehitsausparametrit kuvataan kappaleessa 4.2.1

Pistehitsauksen virran ja ajan parametrit asetetaan automaattisesti valitsemalla
hitsattavien peltien paksuus kuvan C néppéimella D ja valitsemalla materiaali seké&
varsien pituus (vain pneumaattipihdit, katso kappale 6.3)

TARKEAA:

Mikali valittua paksuutta vastaava valodiodi “vélkkyy”, se merkitsee sita, etta “default™
pistehitsausvirta tai alunperin ohjelmoitu pistehitsausvirta on riittdméatén pisteen
tekemiseksi kunnolla.

Piste on oikeanlainen, kun tekeméllé vetokoe pistehitsauskohta irtoaa toisesta pellista.

- On mahdollista yksildllistda hitsausparametrit (valmistajan antamissa rajoissa)

“STORE”-menetelmén avulla:

a) Kytke tyokalu pistehitsauslaitteeseen siihen kuuluvalla littimelld, tunnisteluku  14.

b) Pida kuvan C néppdin A painettuna noin 3 sekuntia; nayttéruutu véalkkyy ja
valodiodi“PRG” syttyy.

c) Valitse nédppéimella A muutettava parametri ja valitse haluttu arvo pyérittdamalla
enkooderia.

d) Toista toimenpide kaikille kuvan C-1 muutettaville parametreille.

e) Pida nappéin “STORE” painettuna noin 3 sekuntia valitun henkilokohtaisen
ohjelman parametrien muistiinlaittamiseksi (katso, etté ndyttéruudulla lukee “Yes”
ennen kuin I6ysdat ndppaimen).

f) Nytkone on valmis pistehitsaukseen.

HUOMIO: pistehitsauslaite ei tuota virtaa ohjelmointivaiheessa.

On mahdollista palauttaa tehtaan ohjelma (“Ld_d”) tai henkilékohtainen ohjelma
(“Ld_P”), joka kuuluu tietylle tydkalulle, paksuudelle ja materiaalille “LOAD"-
menetelmélla:

g) Siirry ohjelmointiin tdman kappaleen kohdan b) erittelemalla tavalla.

h) Paina ja I6ys&a nappdin “LOAD”.

i) Pyoritd enkooderia ja valitse “Ld_d” (default-ohjelma) tai “Ld_P”
(henkildkohtainen ohjelma).

1) Pida nappéin “LOAD” painettuna noin 3 sekuntia palauttaaksesi valittu ohjelma
(Ikatso, ettd nayttdruudulla lukee “Yes” ennen ndppéimen I16ysaamista).

m) Nyt kone on valmis pistehitsaukseen.

6.3 MATERIAALIN JAVARSIEN PITUUDEN ASETUS (KUVA C)

6.3.1 Materiaali

- Pida néppéin E painettuna noin 3 sekuntia; néyttéruutu valkkyy ja valodiodi "PRG”
syttyy.

- Valitse enkooderilla pistehitsattavien peltien materiaali saatavilla olevien materiaalien
joukosta.

- Pida nédppain E painettuna noin 3 sekuntia muistiinlaittamiseksi seké poistuaksesi
ohjelmoinnista.

Saatavilla olevat materiaalit ovat:

FE=pellit niukkahiilisesta raudasta;

StSt = pellit ruostumattomasta teréksesta;

FE zn = pellit niukkahiilisesté raudasta, joissa on pintasinkitys.

FEHss =pellitraudasta, jossa on korkea myétéraja.

"FREE” =mahdollinen saatavilla oleva lisdmateriaali.

HUOMIO! "FREE”-ohjelmissa kaikki asetettavissa olevat arvot ovat minimissa
default-arvona: Default-ohjelman palauttaminen ylldkuvatun LOAD-toiminnon
avulla vastaa ohjelman nollaamista!

6.3.2Varsien pituus (vain pneumaattipihdit).

- Pida néppéin E painettuna noin 3 sekuntia; nayttéruutu valkkyy ja valodiodi "PRG”
syttyy.

- Valitse "L ARMS nappéimelld E.

- Valitse enkooderilla pneumaattipihteihin koottujen varsien pituus.

- Pid& nappéin E painettuna noin 3 sekuntia muistiinlaittamiseksi seké poistuaksesi
ohjelmoinnista.

TARKEAA: On vilttimatontd valita varsien oikea pituus saadaksesi

pneumaattipihtien elektrodeihin kdyttdman voiman oikeanlainen luku.

6.4 PISTEHITSAUSMENETELLY

Toimenpiteet, jotka sopivat kaikille tydkaluille:

- Valitse hitsattava materiaali (katso 6.3.1).

- Valitse materiaalin paksuus (kuva C néppdin D).

- Havainnollista etukéteen asetetut pistehitsausparametrit (kuva C néppéin A)
- Yksil6llistd mahdollisesti pistehitsausohjelma (katso kappale 6.2.2).

A HUOMIO! ”"Dinse”-liitokset (KUVA B-5) ja pneumaattipihdit saavat energiaa

samanaikaisesti! Viltd sattumanvaraista kosketusta koneeseen kytkettyjen
tydkalujen valilla tai johtavien pintojen kautta.

6.4.1 PNEUMAATTIPIHDIT

- Valitse jatkuva tai pulssattu pistehitsaustoiminto (katso kappaleesta 4.2.1 ndppéimen
"B”kuvaus)

- Suorita l&hellevienti sd&tédaksesi voimakkuus halutulle arvolle (¥).

- Laita elektrodi yhdelle kahdesta pistehitsattavasta pellista.

- Paina pihdeissé olevaa painiketta saaden aikaan:
a)Peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukdteen asetetulla voimalla

(kaksitoimisen sylinterin kaytto).

b) Pistehitsausjakson kaynnistys ohjauspaneelilla valodiodilla ( E ) merkitylla
virrankululla.

- Loéyséaa painike muutaman hetken kuluttua valodiodi ( E ) sammumisesta.

- Pistehitsauksen paétteeksi nékyy pistehitsauksen keskivirta (poisluettuna alku- ja
loppuportaikot). Virran arvo voi vaihdella kappaleessa 4.2.1 "nayttéruutu” kuvatuilla
"varoitus”-merkeill&.

(*) HUOMIO: Pistehitsattavan paksuuden kasvaessa kasvaa virta ja voima
elektrodeihin (katso TAUL 1). Koneen néayttéruudulla nékyy "LO FO" ja "HI FO", jotka
vastaavat liian matalia ja liian korkeita voimakkuusarvoja hitsausvaiheessa.
HUOMAUTUS 1: elektrodit vaihdetaan irroittamalla ne avaimella 14. Aseta uudet
elektrodit ja suorita lahellevienti tdydellisen asettumisen varmistamiseksi.
HUOMAUTUS 2: elektrodinkannattimen varret vaihdetaan seuraavalla tavalla:

a) irroita varrenkannattimien leuat, keskityspuikko ja veda varret pois.

b) aseta uudet tiivisterenkaalla varustetut varret kokonaan varrenkannattimiin.

c) keskita sitten viitereika itse varrenkannattimeen asetetulla puikolla ja kiristé leuat
uudelleen.

d) aseta elektrodit"’HUOMAUTUKSESSA 1”neuvotulla tavalla.

HUOMIO! EDELLISISSA HUOMAUTUKSISSA KUVATUT TOIMENPITEET
SAATTAVAT AIHEUTTAA ILMAN SISAANTULON HYDRAULIPIIRIIN. TOIMI
SEURAAVALLATAVALLA ILMAN POISTAMISEKSI PIIRISTA:

-Sammuta kone.

- Kéynnistd yksikké uudelleen ja liikuta heti tyhjennysventtiilia (kuva B-12)
ruuvaamalla sitéd kdsin veden ulostuloon asti.

- Ruuvaa venttiili heti uudelleen kiinni liiallisen veden ulostulon vélttamiseksi.

6.4.2 KASIPIHDIT Q @

Aseta alaelektrodi pistehitsattaville pelleille.
Kéyté pihtien ylévipua liikkeen lopussa saaden aikaan:
a) Peltien sulkeutuminen elektrodien véliin esisaadetyll& voimakkuudella.

b) Pistehitsauksen kdynnistyminen virrankululla, joka merkitaén valodiodilla (_'g")
ohjauspaneelilla.

Loysaé pihtien vipu vasta hetken kuluttua valodiodin sammumisesta (hitsauksen

loppu); tdma viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset ominaisuudet.

6.4.3 STUDDER-PISTOOLI l

HUOMIO!

- Kiinnittaéksesi ja purkaaksesi pistoolin akselin tarvikkeet kéytéd kahta kiinteda
kuusikulmaista avainta sillé tavalla, etté itse akselin pydrinté estyy.

Tehtdessd toimenpiteitd oville tai auton konepelleille yhdistd ehdottomasti
maadoitusjohto néihin osiin, jotta virrankulku saranoiden kautta estyy, kuitenkin
pistehitsattavan alueen l&heisyyteen (pitkat virran etéisyydet véhentévat hitsauksen
tehokkuutta).

Maadoituskaapelin kytkenta:

a) Tuo puhdistettu levy mahdollisimman lahelle tydstettavéksi aiottua kohtaa, pinta-
alaltaan maadoitusjohdon kosketuskohdan pinta-alaa vastaava.

b1)Kiinnita kuparitanko levyn pintaan hyédyntden JAKOLIITINTA (pistehitsausmalli).
Vaihtoehtoisesti b1 tavasta (kdytdnndn toteutusvaikeus) kdyté ratkaisua:

b2)Pistehitsaa aikaisemmin valmistellun levyn pinnalle pulttimutterin aluslevy; vie
pulttimutterin aluslevy kuparitangon aukon Iapi ja kiinnité se sopivalla varusteissa
olevalla liittimella.
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Pulttimutterin aluslevyn pistehitsaus maadoituksen lopulliseksi kiinnitykseksi

Kokoa pistoolin akseliin sopiva elektrodi (ASENTO 9, KUVA 1) ja aseta siihen
pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13, KUVA).

Laita pulttimutterin aluslevy valitulle alueelle.Yhdistéd samalla alueella maadoituspaéte;
paina palavaa painonappia toteuttaen pulttimutterin aluslevyn, jolle suoritat edelld
kuvatun kiinnityksen, hitsauksen.

Ruuvien, pulttimuttereiden aluslevyn, piikkien ja metallinkiinnityselementtien

FAVAVAVAW
pistehitsaus LE’.QA

Varusta pistooli sopivalla elektrodilla, aseta siihen pistehitsattava osa ja laita se levylla
haluttuun kohtaan; paina pistoolin %ainonappia: padsté painonappi vasta, kun asetettu

aika on kulunut (valodiodindytén sammuminen).

Levyjen pistehitsaus vain toiselta puolelta AL
Kokoa pistoolin akseliin aiottu elektrodi (ASENTO 6, KUVA |) painaen pistehitsattavalle
pinnalle. K&ynnisté pistoolin painonappi, paésté painonappi vasta, kun asetettu aika on

kulunut (valodiodinéytén

HUOMIO!

Vain toiselta puolelta pistehitsattavissa olevan levyn maksimipaksuus on: 1+1 mm.

Autonkorin kantaville rakenteille tdma pistehitsaus ei ole sallittu.

Saadaksesi oikeanlaiset levyjen pistehitsaustulokset on valttaméténta tehda joitakin

olennaisia varotoimenpiteita:

1 -Moitteeton maadoituskytkenta.

2 -Kahden pistehitsattavan osan taytyy olla puhdistettuja mahdollisista lakoista,
rasvoista ja 6ljysta.

3 -Pistehitsattavien osien téytyy olla kosketuksessa keskenddn ilman valia,

tarvittaessa purista jollakin tydkalulla, &la pistoolilla. Liian voimakas puristus

aiheuttaa huonoja tuloksia.

-Suuremman kappaleen paksuus eisaaollayli1 mm.

-Elektrodin karjen halkaisija taytyy olla 2,5 mm.

-Purista hyvin mutteri, joka sulkee elektrodin, tarkasta, ettd hitsauskaapeleiden

johtimet on suljettu.

7 -Pistehitsausvaiheessa aseta elektrodi kevytta puristusta kayttden (3+4 kg). Paina
nappia ja odota pistehitsausajan kuluminen, jolloin vasta loittone pistoolin kanssa.

8 -Aldloittone koskaan yli 30 cm maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

sammuminen).

o OB

Erikoispulttimutterin aluslevyn pistehitsaus ja samanaikainen poisveto W
Tamé toimenpide suoritetaan kokoamalla ja kiristdmaélla akseli loppuun asti (ASENTO
4, KUVA |) vetokappaleeseen (ASENTO 1, KUVA 1), pisté kiinni ja kirista loppuun asti
vetolaitteen toinen péa pistoolille (KUVA ). Aseta erikoispulttimutterin aluslevy
(ASENTO 14, KUVA |) akselille (ASENTO 4, KUVA 1), sulkemalla se sopivilla ruuveilla
(KUVA 1). Pistehitsaa se halutulle alueelle s&datden pistehitsauskone, kuten
pulttimutterin aluslevyjen pistehitsausta varten ja aloita poisvetéminen.

Lopuksi, kierrd vetolaitetta 90° irrottaaksesi pulttimutterin aluslevyn, joka voidaan
pistehitsata uudelleen uuteen asentoon.

Levyjen lammittdminen ja korjaaminen _Q_,Uh
Téssé toimintotavassa TIMER (ajastin) on alkuasetuksena (default) pois péaalta:

valitsemalla hitsausajan néyttéruudulla nakyy “InF” (aika loppu).

Toimenpiteiden kesto on siis manuaalinen ja maaréytyy sen ajan mukaan, kuinka
kauan pistoolin painonappia painetaan.

Virran teho maéaraytyy automaattisesti valitun levyn paksuuden mukaan.

Kokoa hiilielektrodi (ASENTO 12, KUVA 1) pistoolin akseliin sulkemalla se
metallirenkaan avulla. Kosketa hiilen paélla aikaisemmin puhdistettua aluetta ja paina
pistoolin painonappia. Liiku pyérivin liikkein ulkoa sisélle pdin niin, ettd levy lampenee,
jajoka mekaanisten ominaisuuksien kasvaessa, palaa alkuperéiseen asentoonsa.
Jotta levy ei ylikorjaantuisi, késittele pienid alueita ja heti toimenpiteen jalkeen pyyhi
kostealla rétillé niin kdsitelty kohta jadhtyy.

Levyjen korjaaminen _Q_LJ_
Toimimalla tdssé asennossa sopivalla elekirodilla voidaan litistdd uudelleen levyt, jotka
ovat saaneet paikallisia epdmuodostumia.

Jaksoittainen pistehitsaus (Paikkaaminen) i

Tama toiminto sopii levyn pienten suorakulmien pistehitsaukseen niin, etta peitetddn

ruosteen tai muista syistd aiheutuneet reiat.

Laita sopiva elektrodi (ASENTO 5, KUVA 1) akselille, kiristd huolellisesti metallinen

sulkijarengas. Puhdista haluttu alue ja varmista, ettd pistehitsattavan levyn osa on

puhdas eiké siiné ole rasvaa tailakkaa.

Aseta kappale paikalleen ja laita siihen elektrodi, paina sitten pistoolin painonappia

pitden se aina alhaalla, etene tahdissa seuraten pistehitsauskoneen méaaraamia

tyd/lepoaikoja.

HUOMIO: Tyén aikana kayta kevytta puristusta (3+4 kg), tyéskentele seuraten 2+3

mm:n ihannelinjaa uuden hitsattavan kappaleen reunasta.

Saadaksesi hyvié tuloksia:

1 -Aldloittone yli 30 cm Maadoitukseen kiinnitetysta kohdasta.

2 -K&ytd maksimipaksuudeltaan 0,8 mm paalylevyja, mielellddn hapettumatonta
terésta.

3 -Rytmité etenemisliike pistehitsauskoneen sanelemassa tahdissa. Etene tauon
aikana, pysahdy pistehitsaushetkella.

Varusteissa olevan vetolaitteen kaytté (ASENTO 1, KUVAI)

Pulttimutterin aluslevyjen kiinnittiminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristdmaélla akseli (ASENTO 3, KUVA 1)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KVA I). Kiinnita pulttimutterin aluslevy (ASENTO 13,
KUVA 1), pistehitsattuna, kuten aikaisemmin on kuvailtu, ja aloita vetdminen. Lopuksi,
kierré vetolaitetta 90° pulttimutterin aluslevyn irrottamiseksi.

Piikkien kiinnittdminen ja poisveto

Tama toiminto suoritetaan kokoamalla ja kiristamaélla akseli (ASENTO 2, KUVA 1)
elektrodin runkoon (ASENTO 1, KUVA I). Aseta piikki sisddn (ASENTO 15-16, KUVA
H), pistehitsattuna edelld kuvaillun mukaisesti akseliin (ASENTO 1, KUVA I) pitden itse
vetolaitteen p&ata vedettynd (ASENTO 2, KUVA [). Toimituksen loppuun saattamiseksi
paasté akselija aloita vetdminen.Veda sitten akselia vasaraa kohti poistaaksesi piikin.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA VARMISTA,
EITA__ PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

On vélttaméatonta sulkea paikatkaisin asentoon “O” varusteissa olevan lukon
avulla.

7.1 TAVALLINENHUOLTO

KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- Elektrodin kérjen poikkileikkauksen ja halkaisijan sovittaminen/ennalleen palautus;
Elektrodien ja varsien vaihto (katso HUOMAUTUS 1 ja 2 kappaleesta 6.4.1)
Elektrodien linjauksen tarkastus;

Kaapelien ja pihtien jadhdytyksen tarkastus;

Tiivistyman tyhjennys paineilman siséantulosuodattimesta.

Tarkasta séilidssé olevan veden taso jaksoittain suhteessa kdyton tiheyteen.
Tarkasta jaksoittain, ettei nestettd vuoda.

7.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAI KOKENUT SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOMIO! ENNEN PANEELIEN POISTAMISTA TAI PISTEHITSAUSKONEEN

SISALLA TYOSKENTELYA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkistukset pistehitsauskoneen sisélla silloin, kun pistehitsauskoneessa

onjannitteitd, voivat johtaa vakavaan sédhkdiskuun koskettaessa suoraan jannitteellisiin

osiin, ja/tailaitteen liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkista koneen sisdpuoli s&&nndllisin véliajoin koneen kéyttétiheyden ja

kayttdolosuhteiden mukaan ja poista poly ja metallijatteet, jotka asettuvat muuntajalle,

tyristorimoduulille, syéttéliitinriville jne. puhaltamalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar).

Vé&ltd paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeédlld harjalla tai tarkoituksen mukaisilla

liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

- tarkista, etté kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita liitoksia.

- tarkista, ettd muuntajan kiinnityskohtien ruuvit on kunnolla kiristetty ja etta ne eivat
ole hapettuneettaiylikuumentuneet.
JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA
KORJAUSTOIM!_ENPITEITA TAl HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA
TARKISTA, ETTA:

- Pistehitsauslaitteen yleiskatkaisijan ollessa suljettu (asento ” | ”) vihred valodiodi
palaa; ellei néin ole, vika on virransyéttélinjassa (kaapelit, pistokkeet ja pistorasiat,
sulakkeet, liiallinen jénnitteen lasku jne.).

7.2.1Toimenpiteet jadhdytysryhméassa

Seuraavissa tapauksissa:

- Liiallinen tarve palauttaa veden tason séiliossé ennalleen;

- Liiallinen usein tapahtuva halytyskeskeytys 7:

- Nestevuodot:

On suositeltavaa tarkastaa mahdolliset jadhdytysryhmén alueen sisdpuolella olevat
ongelmat.

Viitaten aina lukuun 7.2 yleistarkastuksista ja pistehitsauslaitteen irroittamisen jalkeen
sahkdverkosta, poista sitten sivupaneeli (KUVAL).

Tarkasta, ettei litoksissa tai putkistoissa ole vuotoja. Mikéli vettd vuotaa, vaihda
vaurioitunut osa. Poista mahdollisesti huollon aikana vuotanut vesi ja sulje sivupaneeli
uudelleen.

Palauta sitten pistehitsauslaite ennalleen hyddyntamalla siihen liittyvia tietoja
kappaleessa 6 (Pistehitsaus).

7.2.2 Jaahdytysryhmén vaihto
Jaahdytysryhmén vaihtamiseksi kokonaan ja/tai kohdassa 7.2.1
mahdottomien toimenpiteiden tekemiseksi menettele seuraavalla tavalla:
Viitaten lukuun 1 yleistarkastuksista ja pistehitsauslaitteen irroittamisen jalkeen
sahkoverkosta;

ruuvaa ruuvit auki ja poista nostovarren tuki sen sijasta (KUVA M):

irroita sivupaneelit (KUVA N):

ruuvaa jadhdytysryhmaén kiinnitysruuvit irti kérryn rakenteesta (KUVA O):

irroita joustavat vesiletkut, joissa lukee "OUTLET” ja "INLET”, ruuvaamalla auki
nauhat, jotka liittdvat ne liitoksiin (KUVA P).

Huolehdi mahdollisesta piirissé olevan veden ulostulosta.

irroita pihtien painikkeen ohjausliitinta (KUVA Q):

poista jdahdytysryhma pistehitsauslaitteen takaosasta (KUVA R):

esitettyjen

AL WN -

~N o

Uuden jadhdytysryhmdan asettamiseksi tai vanhan poistetun ja korjatun asettamiseksi
uudelleen toimi edellisten kohtien mukaan edeten viimeisestd ensimméiseen
varmistaen, etté pihtien painikkeen kaapelin ja vesiletkujen kytkenné&t on tehty oikein ja
ettd mahdollisesti huollon aikana vuotanut vesijadmaé on poistettu.

Palauta sitten pistehitsauslaite ennalleen hyddyntamalla siihen liittyvia tietoja
kappaleessa 6 (Pistehitsaus).
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen“punktesveiser”brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vare informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nodsituasjoner.
Punktesveiseren (bare i versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med generell hovedbryter med nodstoppsfunksjoner, las for
blokkering i stilling “O” (apen).

Nokkelen til laset skal oppbevares av en operater med kjenndom og erfaringer
om arbeidet han skal utfore og mulige risikoer som kan oppstd under
sveiseprosedyren eller pa grunn av galt bruk av punktesveiseren.

Hvis operateren skal forlatte maskinen, ma hovedstrembryteren veere innstilt pa
”0” og blokkeres med laset og nokkelen ma fiernes.

AN

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

- Punktesveiseren ma bare koples til et stromsystem med ngytral jordeledning.

- Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

- Brukaldrikabler med darlig isolering eller lasne koplinger.

- Brukaldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer eller i regn.

- Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene og/eller elektrodene ma utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet. P4 punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder er det nedvendig & blokkere hovedstrombryteren pa “0”
ved hjelp av vedlagt las.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjsling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve WA/

- Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige veesker eller gasser.

- Unnga abruke den pa rene materialer med klorlasningsmiddel eller i nzerheten
av slike vaesker.

- Duskal aldri svelse pa trykkbeholder.

- Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

- Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveiseroyken i
nzerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for a
vurdere utsettelsesgrensene for sveisergyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

PO®®

- Beskyttalltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og verneklaer som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

AQ®APO®®

- Intensive magnetiske felt som blir generert under sveiseprosedyren med
motstand (meget hoye stromsnivaer) kan skade eller pavirke:
- PACE MAKER
- ANORDNINGER MED ELEKTRONISK KONTROLL SOM ER INSTALLERT |

ANLEGGET

- METALLPROTESER
- Nett for datatransmisjon eller lokale telefonnett
- Instrument
- Klokker
- Magnetiske kort
BRUKET AV SVEISEBRENNEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKRONISKE MASKINER ELLER
METALLPROTESER.
DISSE PERSONER MA HENVENDE SEG TIL LEGEN FOR DE KOMMER |
NAERHETEN AV PUNKTESVEISEREN OG/ELLER SVEISEKABLENE.

AN

- Denne punktesveiseren tilfredsstiller kravene pa produktets tekniske
standard for brukiindustrielle miljoer og for fagbruk.
Vi kan ikke garantere at den tilsvarer kravene for nivaer av elektromagnetisk

DRE RISIKOER é & ®

- RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utfarelsen av et integrert vernesystem mot

faren for 4 klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av folgende forholdsregler:

- Operatoren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig & bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal
bearbeides (hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- | hvert fall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes
avstand slik at den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma vzere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren veare uten tilsyn: hvis nedvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stremnettet; i punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder, skal du stille hovedbryteren pa “O” og blokker den ved
hjelp av medfolgende las og nokkelen ma fjernes og oppbevares av den
som er ansvarlig for maskinen.
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- RISIKOER FOR FORBRENNINGER
Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og narliggende omrader)
kan na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende
verneklzr.

- RISIKOER FORVELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.

- Det er forbudt & lofte punktesveiseren, unntatt fallene som er beskrevet i
avsnittet“INSTALLASJON”idenne handboka.

- GALTBRUK
Det er farlig & bruke punktesveiseren for bearbeidelser som ikke tilsvarer
prosedyrene som er beskrevet (punktesveising med motstand).

A VERNEUTSTYRENE

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseren ma vare i korrekt
stilling, for du kopler den til stramnettet.
ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utfores pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling
MA UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET (HOVEDSTROMBRYTEREN SKAL VAERE BLOKKERT PA “0”
MED LASET OCH N@KKELEN MA FJERNES i modellane med aktivering ved hjelp
av PNEUMATISK SYLINDER).

2.INTRODUKSJON OG GENERAL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Bevegelig anlegg for sveising med motstand (punktesveiser) kontrollert ved hjelp av
mikroprosessor, inverterteknologi med middelfrekvense, trefaseforsyning og
kontinuerlig likstram.

Punktesveiseren er utstyrt med en klemme med sylinder som har dobbel effekt, kabler
med vannavkjoling og integrert avkjolingsgruppe. Den gjor at du kan utfore
bearbeidelser som er typisk for termisk bruk, punktesveising pa metallplater og alle
spesifike bearbeidelser inom kjgretayssektoren.

De hovedsaklige karakteristikkene er:

- automatisk valg av sveiseparametrene i samsvar med materialet;

automatisk identifikasjon av brukt verktoy;

tilpasning av sveiseparametrene;

mal og regulering av effekten som blir applisert pa elektrodene,

indikasjon av sveiseparametrene;

indikasjon av punktesveisestremmen;

innvendig avkjeling med forsert og pneumatisk luft med kontrollert ilfersel.

N

.2 SERIETILBEHOR
Lefteringer for lofting av den pneumatiske klemmen.
Lofteringer for lofting av maskinen.
Klemmens stotter.
Stettestang, vektannuleringsenhet og kabelholderband.
Redusererens filtergruppe (forsyning av trykkluft).
- neumatisk klemme utstyrt med kabler (med vannavkjeling)
Avkjelingsgruppe (GRA)

N

.3EKSTRATILBEHOR

Par av armer med ulike lengde og/eller form til den pneumatiske klemmen med
vannavkjeling (se reservedelslisten).

Elektroder med ulike former for den pneumatiske klemmen med vannavkjeling (se
reservedelslisten).

3.TEKNISKA DATA

3.1 DATASKILT (FIG.A)

Hoveddata som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet med

karakteristikker med felgende betydning.

1 - Antallfaser og frekvense i stramforsyningslinjen.

2 - Nettspenning.

3 - Nettspenning av permanenttype (100%).

4 - Nominal nettstrom med periodisk frekvense pa 50%.

5 - Maksimaltomgangsspenning ved elektrodene.

6 - Maksimal strom med kortslutning av elektrodene.

7 - Sekundeerstrgm av permanenttype (100%).

8 - Armenes bevegelse oglengde (standard).

9 - Min.og maks. effekt som kan reguleres i elektrodene.

10 - Nominaltrykk for trykklyftskilden.

11 - Trykkitrykkluftskilden som trenges for & oppna maksimal effekt pa elektrodene.

12 - Avkjelingsvannets kapasitet.

13 - Nominaltrykkfalliavkjelingsveesken.

14 - Sveiseanleggets masse.

15 - Symboler som gjelder sikkerheten, med forklaringer som er angitti kapittel 1
“Generell sikkerhet for motstandssveising”.

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er indikert angir betydningen av symbolene og

nummerene; eksakte karakteristikker for punktesveiseren kan leses direkte pa

punktesveiserens skilt.

3.2 ANDRETEKNISKA DATA
3.2.1 Punktesveiser

Generelle karakteristikker

- Stremspenning og frekvense
Elektrisk verneklasse

- Isoleringsklasse

Vernegrad for karosseriet
Avkjelingstype

Sterrelse (med Vogn)(LxDxH)
- Vekt (med vogn)

Input

- Max effekt i kortslutning (Scc )
- EffektfaktoriScc (cose)

- Trege nettsikringer

- Automatisk nettstrombryter

- Stromkabel (L<4m)

Output

- Sekundaer tomgangsstrem (U,d)

Punktesveisingskapasitet
Periodisk funksjonsforhold
Punkter/time pa stal 3+3mm
Elektrodenes maksimale kraft
Armenes fremspring

Regulering av punktesveisetiden
Regulering av naermelsestiden

- Regulering avrampens tid
Regulering av vedlikeholdstiden
Regulering av kall tid

Regulering av antallet impulser

- Avkjolingsvannets min. effekt (30°C) Q

:400V(380V-415V)~3ph-50/60 Hz

Maks. punktesveisingsstrem (l,max)

Regulering av punktesveisestrommen

|
H

IP 22

F (trykkluft)
90x60x110mm
170kg

98kVA

0.8

32A

32A (“C”- IEC60947-2)
4 x 6mm?2

14V

10kA

max 4+4mm

5,0%

360

450daN

120mm standard - 400mmMAX
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
automatisk og programmerbar
3 I/min

(*)BEMERK: starrelsen inkluderer ikke kablene og stetten.
(**)BEMERK: vekten inkluderer vogn, avkjelingsgruppen, kablene, klemmen og

kabelstotten.

3.2.2 Avkjolingsgruppe (GRA)
- Maks. trykk (pmax)

- Avkjolingseffekt (P 1 I/min)

- Tankens kapasitet

- Type av avkjolingsveeske

3bar

2,5kW

101

avmineralisert vann

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN
4.1 PUNTESVEISERENS STRUKTUR OG STORRELSE (FIG.B)

pa frontsiden:
- Hovedbryter.

- “Start’-tast for oppstart.
- Kontrollpanel.

WoONOOUA~RWN =

- GRA-enhetens vanniva.

- Gruppe for regulering av trykk og manometer.

- “Dinse”-feste for ekstra verktoy.

- 14-pin kontakt for identifisering av brukt verktay.
- Stotte til den pneumatiske klemme.

- Avkjelingsgruppens tanklokk (GRA).

10 - Gul lampe for alarmsignalisering GRA (pressostaten aktiveres).
11 - Gregnn lampe for signalisere at GRA er forsynt med strem.

Pé baksiden:

12 - GRA-enhetens luftutslipp.
13 - Luftfilterinngang.

14 - Armholder.

15 - Stremkabelens inngang.

P4 siden:

16 - Vektannuleringsenhet.
17 - Stotte til kabler/klemme.
18 - Feste stotten.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING

4.2.1 Kontrollpanelet (FIG.C)

Beskrivelse av punktesveisingsparametrene:

%

POWER  Strom:prosent stram som kan forsynes ved punktesveising —felt fra 5 til 100%.

Naermelsestid: tid da elektrodene pa den pneumatiske holderen nsermer

platene som skal puntesveises uten a forsyne strom; brukes slik at
elektrodene nar maksimalt innstilt trykk for strammen blir forsynt - felt fra 10 til

50 sykluser (1 syklus =20ms).

Rampens tid: tid som stremmen bruker for & na maksimumsverdi som er stilt

inn. | funksjonen med pneumatisk holder med impulser, blir denne tiden
aapplisertkun ved den forste impulsen - felt fra 0 til 100 sykluser.

Punktesveisetid: tid da punktesveisestrammen er mer eller mindre konstant.

| den pneumatiske holderens funksjon med impulser gjelder denne tiden
lengden pa de enkelte impulsene - felt fra 0,5 til 100 sykluser (*).

Kall tid: (kun ved punktesveising med impulser) tid mellom en stremimpulse

og neste - feltfra 0,5 til 20 sykluser
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ﬂ.ﬂ. Antall impulser: (kun ved punktesveising med impulser) antall impulser i
sveisestrammen, hver med en innstilt sveisetid - felt fra 1 til 10(**).

Vedlikeholdstid: tid da den pneumatiske holderens elektroder gjor slik at

platene som er blitt punktesveiset forblir i samme stilling uten at stem blir
forsynt. Under denne perioden skjer avkjelingen av sveisepunkten og
kristallisering av sveisekjernen; trykket under denne fasen forfiner
metallkjernen og oker dens mekaniske motstand - felt fra 2 til 50 sykluser.
(*)BEMERK: resultatet av rampesyklusene og punktesveisesyklusene far ikke
overstige 100 (2 sekunder).
(**)BEMERK: maksimums antall impulser som kan stilles inn beror pa de enkelte
impulsenes varighet: totalverdiet for punktesveisingen mé ikke overstige 100 sykluser.

£
PRG
1-Tast“A” med dobbel funksjon [|} H

a) GRUNNFUNKSJON I]} : sekvensevisning av punktesveiseparametrene:

p.%"m effekt/stram som kan forsynes, neermelsestid, rampetid,
punktesveisetid, kall tid (kun i pulsert funksjon), [LI1 antallimpulser (kuni

pulsertfunksjon), vedlikeholdstid.
[ 4
b) SPESIALFUNKSJON Fc

adgang til denne funksjonen skal du folge prosedyren som er beskrevet i
stykket6.2.2.

: endrer punktesveiseparametrene som er vist: for

2 -Tast“B”for valg av funksjonen som blir brukt og indikasjon av brukt verktoy:

: Den pneumatiske holderens funksjon med kontinuerlig sveisestrom:

puntesveisesyklusen begynner med en naermelsestid og fortsetter med en rampe, en
punktesveisetid og avslutter med en vedlikeholdstid. Denne funksjonen kan velges med
tasten“B”.

: Den pneumatiske holderens funksjon med “pulsert” funksjon:

punktesveisesyklusen begynner med en neermelsestid, fortsetter med en rampetid, en
punktesveisetid, en kall tid, et antallimpulser og ender med en vedlikeholdstid.

Denne funksjonen forbedrer punktesveisekapasiteten pa plater med en hey grense, pa
plater med zink eller plater med spesiell vernelag.

Denne funksjonen kan velges med tasten “B”.

g @ : Holder med manual aktivering. Punktesveising pa plater som

ertilgjengelige fra begge sidene. Dette verktoyet bliridentifisert automatisk.

g : Pistol Air puller med pneumatisk aktivering. Brukes for a fjerne flekker fra

karosseriet pa kjoretoy. Dette verktoyet blir kjennt igjen automatisk.

: Pistol med dobbel punkte. Blir brukt for punktesveising av plater som ikke er

tilgjengelig fra begge sidene. Dette verktoyet er identifisert automatisk.

3 - Gul LED-indikator for verktoystermostatens inngrep ( H ) : tennes nar

verktoyets termiske inngrep blir aktivert; maskinen blokkerer verktgyet som er brukt.
Maskinen er klar & fortsette funksjonen néar “START” blir vist pa skjermen (trykk pa
tasten “START”): dette skjer nar du bytter verktay eller etter avkjelingen.

4 -Tast”C” for valg av funksjonene med STUDDER-pistol l :
Bare hvis du bruker “studder’-settet:

VW
ii@* :Punktesveising av kontakter,

nagler, mutterpakningr, spesielle
. mutterpakningrmed egnet elektroder.

2]
1 :Punktesveising av skruer @ 4mm med egnet elektrod.
@5:6 o5

s :Punktesveising av skruer @ 5+6mm og nagler @ 5mm med egnet

elektrod.

AL :Punktesveising av enkelte punkter med egnet elektrod.

:Lage plater med kullelektrod. Omstrukturering av plater med egnet
elektrod.

i : Periodisk punktesveising for & lage plater med egnet elektrod.

5 - Gul LED-indikator for inngrep av studdertermostaten ( (h-'l' ) : den tennes nér

studderens termiske verneutstyr blir aktivert; maskinen blokkerer bruket. Maskinen er
klar for & fortsette funksjonen nér indikasjonen "START" blir vist p& skjermen (trykk pa
tasten “START"): dette skjer nar du bytter verktoy eller etter avkjelingen.

6-Tast“D”for valg av tykkelse @ :

Muliggjer plassering i punktesveiseprogrammet i samsvar med tykkelsen som skal
punktesveises.

Hvis indikatorn blinker betyr det at tykkelsen som blitt valgt er kritisk for punktesveising
med verktayet som er brukt; hvis indikatorn ikke lyser, betyr det at tykkelsen ikke kan
punktesveises med verktoyet som er koplet.

B
7-Tast“E” med dobbel funksjon [|}:
ELECTRODE  “L”
a) GRUNNLEGGENDE FUNKSJON ( MATERIAL ““eoere ~ aqms ): sekvensiell indikasjon av

innstilt material, effekt pa elektrodene (kun pneumatisk klemme), innstilt armlengde
(kun pneumatisk klemme).

*
b) SPESIALFUNKSJON PRG modifisering av materialet og innstilling av armenes

lengde (kun pneumatisk klemme): for adgang til denne funksjonen, skal du utfere
prosedyren “INNSTILLING AV MATERIAL OG ARMENES LENGDE” i stykke 6.3.

8-Taster LOAD og STORE:

Aktivert kun i programmeringsmoduset (se stykke 6.2.2). Tasten “STORE” gjer at du kan
memorisere sveisesyklusen som du stilt inn til et verktoy, tykkelse og material i
programmet “Personlig”. Tasten “LOAD” gjer at du kan tilbakekalle en sveisesyklus av
typen “DEFAULT” eller “Personlig” for et verktoy, tykkelse og material.

ADVARSEL! Da du trykker samtidig pa tastene “load” og “stor” ved maskinstart,
tilbakekalles alle programmene for hver verktoy, tykkelse og materialer;
programmene blir slik radert!

9-Encoder:
Aktivert kun i programmeringsfasen. Gjor at du kan variere verdiet for
punktesveiseparameteren, armenes lengde og velge program.

10-Skjerm:

For & vise:

- Alarmsignaler (se stykke 4.3.1)

Advarslingssignaler (f.eks.: LO FO = lavt trykk pa elektrodene, HI FO = altfor hayt
trykk pa elektrodene, OP ELE = isolering mellom elektrodene , NO CON = inget
verktoy koplet). Se Tab.2 for en full liste av advarslingene). Den rode lysindikatoren
lyser hvis d er en advarselsignal tilstede.

“START”ved hver oppstart av maskinen eller for tilbakestilling etter en alarmsignal.
Prosenttall av innstilt effekt [%].

Tid for punktesveiseparametrene uttryktisykluser pa 50Hz (1 syklus = 20ms).
Stremmen som blir brukt under punktesveisesyklusen [A].

Kraften som blir applisert pa elektrodenes spisser [daN] (kun for den pneumatiske
klemmen).

Materialene som er stiltinn for platene som skal punktesveises.

Armenes lengde [mm] (kun for den pneumatiske klemmen).

Bokstav “d” for & indikere at parameteren som er vist er standardparameteren.

11 -LED for general alarm, punktesveising, programmering:

ll Gul generell alarmindikator: den tennes nar de termostatiske verneutstyren blir

aktivert, nar alarm inngriper ved overspenning, underspenning, fasmangel,
luftmangel, GRA-alarm.

E Rod punktesveiseindikator: lyser under hele punktesveisesyklusen.

PRG Red programmeringsindikator: maskinen er i programmeringsfasen og kan
ikke utfare noen punktesveisesyklus.

4.2.2 Gruppe for trykkregulator og manometer (FIG. B-2)

For & regulere trykket pa elektrodene i den pneumatiske klemmen ved & dreie
reguleringsratten (kun for den pneumatiske klemmen).

BEMERK: trykkregulatoren utfgrer reguleringen korrekt kun ved a oke trykket. For
eksempel, for & stille inn trykket korrekt fra 8 bar til 6 bar, anbefaler vi deg a la
manometeren komme under 6 bar for & siden gke verdiet og na ensket verdi.

4.3 SIKKERHETSFUNKSJONER OG BLOKKERING

4.3.1 Alarmverneutstyr

a) Termiskverneutstyr:
Inngriper ved overtemperatur i punktesveiseren pa grunn av vannmangel eller
utilstrekkelig forsyning av avkelingsvann eller ved en arbeidssyklus ovenfor tillatte
grenseverdier.

Inngrepetblir signalisert av at den gule indikatoren tennes ( I'I ) pa kontrollpanelet.
Hvis inngrepet beror pa overhetning av verktoyet, tennes ogsa den gule tilsvarende
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LED-indikatoren (H) (fig.C-3;C-5).

Alarmet blir vist pa skjermen med:

AL 1 =primeertermisk alarm

AL 2 = sekundeer termisk alarm

AL 8 =termisk alarmtil holderen

EFFEKT : blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfersel (sveising blokkert).

TILBAKESTILLING : manual (aktivering av tasten “START” da verdiet er innenfor

tillatte temperaturgrenser—den gule lysindikatoren ( | ) slokker.

b) Hovedstrombryter:
- Posisjon”O”=apen og lasbar (se kapittel 1).

A ADVARSEL! | stilling “O” er de innvendige kabelfestene(L1+L2+L3) til

den elektriske kabeln forsynt med strom.
- Posisjon ” | 7 = blokkert: punktesveiseren er forsynt med stram men ikke igang
(STAND BY —du mé trykke péa tasten “START”).
- Nadstoppsfunksjon
Med punktesveiseren i apen stilling (pos. ” | "=>pos ” O ” ) stopper den i
sikkerhetsforhold:
- strom blokkert;
- elektrodapning (temmingssylinder);
- automatisk omstart blokkert.
c) Trykkluftens sikkerhetsanordninger
Inngriper ved trykkmangel eller trykkfall (p < 3bar) i forsyningen av trykkluft;
Inngrepet er signalisert pa skjermen med teksten “AL 6”
EFFEKT : blokkert bevegelse: elektroddpning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfersel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING : manual (trykk pa tasten “START” da tillatte grenseverdier
tilbakekalles (indikasjon pa manometeren >3bar).
Avkjolingsgruppens sikkerhetsanlegg
Inngriper ved mangel av avkjolingsvann eller hvis vanntrykket synker;
Inngrepet er signalisert pa skjermen ved hjelp av teksten “AL 7”
EFFEKT: blokkering av bevegelsene: elektrodene &pnes (sylinder ved tamming);
blokkeringav strammen (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING: sl& framaskinen og sett p& den igjen!!
e) Vern motfasmangel
Inngrepet er signalisert p& skjermen med teksten “AL 11”
EFFEKT : blokkert bevegelse: elektrodapning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfersel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING : manual (trykk pa tasten “START").
f) Beskyttelse mot over- og underspenning
Inngrepet er signalisert pa skjermen med teksten “AL 3” ved OVERSPENNING og
med“AL 4”ved UNDERSPENNING.
EFFEKT blokkert bevegelse: elektroddpning (temmingssylinder); blokkert
stromtillfarsel (sveising blokkert).
TILBAKESTILLING : manual (trykk pa tasten “START").
Tast“START”
Det er ngdvendig’a aktivere den for & styre sveiseoperasjonen i hvert av disse
forholdene:
-hver gang hovedbryteren koples (pos ”O "=>pos”’1”);
- etter hvertinngrep av sikkerhetsanleggene/verneutstyrene;
-etter at strammen kommer tilbake (elektrisk strem og trykkluft) efter tidligere
avbrudd ved avstengning eller feil.

5. INSTALLASJON

d

=

=1

9

A FORSIKTIG! UTFOR ALLE INSTALLASJONS- OG KOPLINGSPROSEDYRER
AV ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE LINJER MED STROMME SLATT FRA 0G
KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER SKAL UTFOQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER IDETTE FELTET.

5.1 INSTALLASJON
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen
(FIG.D).

5.2 LOFTEMODUS (FIG.E)

Punktesveiserens lofting skal utferes med dubbel tau og kroker ved & bruke de spesielle
ringene M121S03266.

Det er absolutt forbudt & lefte punktesveiseren pa andre mater enn de som er beskrevet
(f.eks.med armer eller elektroder).

5.3 PLASSERING

Reserver et omrade som er tilstrekkelig stort og uten hinder for installasjonen; den ma
garantere tilgjengelighet til kontrollpanelen, nettuttaket og arbeidsomréadet i total
sikkerhet.

Forsikre deg om at det ikke er hinder i heyre med inngangs- eller utgangsapningene for
avkjelingsluften og kontroller at stremferende stov, korroderende anger, fukt etc. ikke
kan suges opp.

Plasser punktesveiseren pa en flatt overflate av et material som er jevnt og kompakt og
egner seg for & klare vekten (se "Tekniska data”) for & unnga at den velter eller beveger
seg pa farligmate.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

Faor du utfer elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pé dataskiltet som
befinner seg pa punktesveiseren tilsvarer spenning og nettfrekvense som er tilgjengelig
painstallasjonsplassen.

Punktesveiseren ma bare koples til et stramforsyningssystem med neytral ledning med
jordeledning.

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople forsyningskabeln til en normalisert kontakt ( 3P+T ) med en kapasitet som egner
seg og forbered et nettuttak med sikringer som verneutstyr eller en automatisk
magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen skal veere koplet til jordeledningen
(gulgrenn) i forsyningslinjen.

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes inngrep og den magnetisk/termiske
bryteren er angitti stykket “ANDRE TEKNISKE DATA”.

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).

5.5 PNEUMATISK KOPLING

- Forbered en trykkluftslinje med et brukstrykk pa 8 bar.

- Monter en av trykkluftskoplingene pa reduceerarens filtergruppe og den skal veere
egnettil festene som ertilgjengelige pa installasjonsplassen.

5.6 FORBEREDELSE AV AVKJOLINGSGRUPPEN (GRA)

A ADVARSEL! Pafyllingsoperasjonene skal utfores med apparaten slatt fra
og frakoplet fra forsyningsnettet.

Unnga a bruke frostvaesker som er elektrisk stramforende.

Bruk kun avmineralisert vann.

- Apne temmingsventilen (FIG. B-12).

- Utfor pafyllingen av tanken med avmineralisert vann ved hjelp av munstykket (Fig. B-
8): tankens kapasitet = 10 I; veer ngye med & unngd store vannlekkasjer ved
pafyllingen.

- Lukk tanklokket.

- Lukk temmingsventilen.

5.7 KOPLING AV DEN PNEUMATISKE KLEMMEN

Den pneumatiske klemmen er permanent koplet til generatoren ved hjelp av kabler.

Sett inn 14-pin kontakten i maskinens uttak (FIG. F) slik at den blir identifisert av
verktoyet.

5.8 KOPLING AV DEN MANUALE KLEMMEN OG STUDDERPISTOLEN MED

JORDELEDNING (FIG. G)

- Frakople kontakten for identifisering av den pneumatiske klemmen (skjermen viser “
NO CON”).

- Kople DINSE-kontaktene pa verktoyet som skal brukes i tilsvarende kontakter.

- Kople kontakte for identifisering av punktesveiserens verktoy og trykk pa "START”-
tasten (FIG.B-3).

5.9 KOPLING AV AIR PULLER MED JORDELEDNING (FIG. G)

- Frakople kontakten for identifisering av den pneumatiske klemmen (skjermen viser “
NO CON”).

Kople DINSE-uttakene til tilsvarende kontakter.

Kople air puller til det pneumatiske nettet (6-8 bar).

Kople kontakte for identifisering av air puller till punktesveiseren og trykk pa "START”-
tasten (FIG.B-3).

5.10 KOPLING AV KLEMMEN MED DOBBELT PUNKTE
- Gafrem pa samme mate for verktoyet “air puller”.

6.SVEISING (punktesveising)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfarer noen punktesveisingsoperasjoner, skal du utfere en serie kontroller og
reguleringer som skal utferes med hovedbryteren pa "0” og last.

- Kontroller at den elektriske koplingen blir utfert korrekt i samsvar med instruksene
ovenfor.

Kontrollere trykkluftskoplingen, utfer koplingen av forsyningsslangen til det
pneumatiske nettet, reguler trykekt ved hjela av redusererens kontroll til du leser ett
verdi mellom 4 og 8 bar (60 - 120 psi) pA manometeren i samsvar med tykkelsen p&
platen som skal puntkesveises (se TAB.1).

Bruk den manuale klemmen og husk pa att reguleringen av kraften pa elektrodene
under punktesveisingen oppnas ved & dreie pa mutteren som er reflet (FIG. H); drei
den med klokken (hoyre) for & gke kraften i proporsjon til gkingen av tykkelsen pa
platene og velg reguleringer som gjer at du kan lukke klemmen (og tilsvarende
aktivering av bryteren) ved hjela av en megetliten kraft.

Kontroller og reguleringer som skal utferes med hovedbryteren pa ”’I” (ON)

Innstilling av armer/elektroder pa den pneumatiske klemmen:

- Still en mellomlegg mellom elektrodene med en tykkelse tilsvarende tykkelsen pa

platene som skal punktesveises; kontroller at armene som star neere hverandre (se

stykke 6.2.1) slik at de er parallelle og at elektrodene er i akse (sammenfallende

punkter).

Utfer innstillingen av armene og hvis ngdvendig skal du frigjere armholderenhetene,

frigjere sentreringspinnen og sette in armene helt i armholderen. Sentrere deretter

referansehullet med pinnen i armholderen og stram enhetene og pinnen igjen.

- Utfer en ny prosedyre pa elektrodene for du gar frem med punktesveisesyklusen.

Avkjelingsgruppe:

- Kontroller avkjelingsgruppens funksjon og hydraulkretsens tethet: GRA blir aktivert i
den forste punktesveisesyklusen av den pneumatiske klemmen og den slokker da
klemmen erinaktiv etter en innstilt tid.

-64 -



VIKTIG:

Hvis den gule indikatorlampen lyser (fig. B-10) kan det bli nedvendig & fierne
luften i vannkretsen.

Prosedyren er som folger:

a) Slaframaskinen.

b) Start opp enheten igjen og drei umiddelbart pa temmingsventilen (fig. B-12)
ved a dreie den manualttil vannet tyter ut.

c) Stram umiddelbart ventilen for a unnga altfor stort vanntap.

6.2 REGULERING AV PUNKTESVEISEPARAMETRENE

Parametrene som inngriper for & avgjere diameteren (snittet) og den mekaniske
tethetenipunktener:

- Kraftfra elektrodene.

- Punktesveisestrom.

- Puntesveisetid.

Hvis du ikke har spesifike erfaringer, kan du utfere noen punktesveiseprover ved a
bruke plater med samme tykkelse og kvalitet som skal brukes senere.

6.2.1 Regulering av kraften og naermelsesfunksjonen (kun pneumatisk klemme)
Naermelsen kan skjerien av to modus:
a) “Permanent” naermelse (regulering av effekten):

| dette moduset forsyner maskinen ikke strem.

- Stilllufttrykket pa 4 bar cirka ved & dreie trykkregulereren manualt som i fig.B-2.

- Gainnimoduset “electrode force” ved & trykke to ganger pa tasten E somifig.C.

- Hold tasten nedtrykt p4 den pneumatiske klemmen for & utfere prosedyren.
Klemmen holder kvar stillingen til du slipper tasten.

- Slipp tasten og les verdiet pa effekten som du oppnatt.

- Ok trykket ved hjeld av regulatoren og gjenta operasjonen til du oppnéar ensket verdi
pa elektrodene.

b) “Hurtig” nzermelse (sentrering av stykket som skal sveises):

- Pneumatisk klemme som er klar for punktesveising (funksjon “MATERIAL").

- Still lufttrykket pa 4 bar omtrent ved & dreie trykkregulatoren manuelt som i fig.B-2.

- Trykk og slipp den pneumatiske klemmens tast for & utfere neermelsen av
elektrodene. Klemmen holder elektrodene naere under den tid som er blitt stilt inn i
punktesveisesyklusen uten stramforsyning.

- For & lese verdiet pa effekten du oppnaér, skal du ga inn i moduset “electrode force
ved a trykke to ganger pa tasten Eifig.C.

A ADVARSEL! Hvis du holder tasten nedtrykt lenge begynner maskinen
syklusen for punktesveisingen som forsyner stremmen. Utfor alltid den
permanente narmelsen nar du onsker vaere sikker pa at strommen ikke blir
forsynt!

A ADVARSEL!

RESTERENDE RISIKO! Ogséa i dette funksjonsmoduset er der risiko for
klemskader av armene: vaer forsiktig (se kapittel om sikkerhet).

6.2.2 Regulering av strommen og punktesveisetiden (FIG. C)
Punktesveiseparametrene er beskrevetistykke 4.2.1

Stromsparametrene og parametrene for punktesveisetiden blir stilt inn automatisk da
du velger tykkelse pa platene som skal sveises ved hjelp av tasten D i fig C, ved & velge
materiale og armenes lengde (kun pneumatisk klemme, se stykke 6.3)

VIKTIG:

Hvis indikatorn tilsvarende tykkelsen du valgt blinker betyr det at
punktesveisestremmen i standard eller den som programmert forst er utilstrekkelig for &
utfgre punktesveisingen korrekt.

Hvis utferelsen av punkten er korrekt nar du utfarer en prove, fiernes sveisepunktens
kierne fraen av de to platene.

- Det er mulig & tilpasse sveiseparametrene (innenfor grensene som fabrikanten

indikereer) ved hjelp av prosedyren “STORE”:

a) Kople verktoyet til punktesveiseren med tilsvarende kontakt 14 pin.

b) Hold tasten A nedtrykt som i fig. C i omtrent 3 sekunder; skjermen blinker og
indikatoren “PRG” slokker.

c) Velg parameteren som skal modifiseres ved hjelp av tasten A og velg gnsket verdi
ved & dreie enkoderen.

d) Gjenta operasjonen for alle parametrene ifig C-1 som skal endres.

e) Trykk pa tasten “STORE” i omtrent 3 sekunder for & memorisere parametrene i
programmet som valgts (det skal sta “Yes" pa skjermen nar du slipper tasten).

f) Maskinen ernaklar for punktesveising.
BEMERK:iprogrammeringsfasen kan punktesveiseren ikke forsyne strom.

- Det er mulig & tilbakekalle et program som blitt stilt inn i fabrikken(“Ld_d”) eller
personlige programmer (“Ld_P”) som gjelder et verktay, en tykkelse eller material
ved hjelp av prosedyren “LOAD”:

g) Gainniprogrammeringsmodus som er spesificerti punkte b) i dette stykket.

h) Trykk pa tasten “LOAD” og slipp den siden.

i) Dreienkoderen ogvelg“Ld_d” (standardprogram) eller “Ld_P” (tilpasset program).

I) Trykk pa tasten “LOAD” i omtrent 3 sekunder for & kalle tilbake programmet du har
valgt (indikasjonen “Yes” skal vises pa skjermen fer du slipper den).

m) Maskinen er nu klar for punktesveising.

6.3 INNSTILLING AV MATERIALET OG ARMENES LENGDE (FIG.C)

6.3.1 Material

- Hold tast E nedtrykt i omtrent 3 sekunder. Skjermen blinker og LED-indikatoren "PRG”
tennes.

-Bruk encoderen for & velge material pa platene som skal punktesveises bland
tilgjengelige materialer.

-Hold tast E nedtrykt i omtrent 3 sekunder for & memorisere og ga ut fra
programmeringsmoduset.

De tilgjengelige materialene er:

FE=platerav jern med lavt kullinnhold;

StSt = plater av rustfritt stal;

FE zn =platerav jern med lavt kullinnhold som er behandlet med sink pa overflaten.

FEHss =plater av jern med hgy niva.

“FREE” = eventuelt ekstra material som er tilgjengelig.
ADVARSEL! | programmene “FREE” er alle innstilte verdier pa minimums som
standard: tilbakekalle standardprogrammet ved hjelp av funksjonen LOAD som
er beskrevet ovenfor for a tilbakestille programet!

6.3.2 Armenes lengde (kun pneumatisk klemme)

- Hold tast E nedtrykt i omtrent 3 sekunder. Skjermen blinker og LED-indikatoren "PRG”
tennes.

-Velg “L” ARMS ved hjelp av tast E.

- Bruk encoderen for 4 velge lengde p& armene som er montert i den pneumatiske
klemmen.

-Hold tast E nedtrykt i omtrent 3 sekunder for & memorisere og g& ut fra
programmeringsmoduset.

VIKTIG: det er uunngjengelig & velge korrekt armlengde for a oppna en korrekt

lesing av kraften som blir applisert pa den pneumatiske klemmens elektroder.

6.4 PUNTESVEISINGSPROSEDYRE

Operasjoner som gjelder for alle verktayene:

- Velg materialet som skal sveises (se 6.3.1).

- Velg materialets tykkelse (tast Difig.C).

- Indikere punktesveiseparametrer som er stiltinn (tasten A i fig.C)

- Deterogséamulig & tilpasse punktesveiseprogrammetigjen (se paragraf6.2.2).

A ADVARSEL! Dinse-festene (FIG. B-5) og den pneumatiske klemmen blir

forsynt med strom samtidig! Unnga plutselig kontakt mellom verktoyene som er
koplet til maskinen eller ved hjelp av stramforende overflater.

6.4.1 PNEUMATISK KLEMME
- Velg mellom kontinuerlig eller pulsert punktesveising (se stykke 4.2.1 beskrivelse av
tast“B”)

- Utfor en operasjon for & regulere trykket til ansket verdi (*).

- Still elektroden pa overflaten pa en av de to platene som skal punktesveises.

- Trykk pa tasten pa klemmens handtak for & oppna:
a) Lukking av platene mellom elektrodene med den forregulerte kraften (aktivering
av sylinderen med dobbel effekt).
b) Oppstart av punktesveisesyklusen med stremforsyning signalert av LED-

indikatoren ( g ) pa kontrollpanelet.

- Slipp tasten noen sekund etter at LED-indikatoren ( E ) slokker

- Etter punktesveisingen blir punktesveisetiden vist (uten innledende og avsluttende
ramper). Stromsverdiet kan veksle med advarselsignalene som er beskrevet i stykke
4.2.1“skjerm”.

(*) BEMERK: da tykkelsen som skal punktesveises gker, vekser stemmen og kraften pa

elektrodene (se TAB. 1). Maskinens skjerm signaliserer “LO FO” og “HI FO” for verdier

som har en altfor lav eller hoy kraft under sveisefasen.

BEMERK 1: bytte av elektrodene skal utfares ved a lgsne disse ved hjelp av en ngkkel

14. Installer de nye elektrodene og utfer en operasjon for & garantere en korrekt

installasjon.

BEMERK 2: bytte av elektrodholderarmene skjer pa folgende méte:

a) frigjer armholderenhetene, sentreringspinnen og fierne armene.

b) sett heltinn de nye armene utstyrt med tetningsring iarmholdene.

c) sentrer deretter referansehullet med pinnen installert i armholderen og stramm

enheteneigjen.

d) utfer inferelsen av elektrodene som erindikerti “BEMERK 1”.

ADVARSEI! OPERASJONENE SOM ER BESKREVET | DE FOREGAENDE

BEMERKINGENE KAN FORE TIL AT LUFT KOMMER INN | HYDRAULKRETSEN.

UTFQR DE FOLGENDE SKRITTENE FOR A FJERNE LUFT FRA KRETSEN:

- Sla framaskinen.

- Start enheten opp igjen og drei direkte pa temmingsventilen (fig.B-12) ved a
dreie den manualttil vannet tyter ut.

- Installer ventilen umiddelbar for a unnga altfor stort vanntap.

6.4.2 MANUALE HOLDER g @

- Stillden undre elektroden pa platene som skal punktesveises.
Aktiver holderens gvre spak til slagslutt for & oppna:
a) Blokker platene mellom elektrodene med den kraft som blitt stilt inn.

b) Oppstart av punktesveisesyklusen med stramindikasjon signalisert av

lysindikatoren (_§') pa kontrollpanelet.
Slipp holderens spak noen minutt etter indikatoren slokker (sveiseperiodens slutt);
denne tid (vedlikehold) garanterer bedre mekaniske karakteristikker i punkten.

6.4.3 STUDDER-PISTOL l

FORSIKTIG!

- For a feste eller demontere tilbeher fra pistolens spindel, skal du bruke to faste
sekskantsngkler for a forhindre at spindelen roterer.

- Hvis du arbeider pa derer eller panzer, skal du kople jordeledningsstangen til disse
deler for & forhindre strempassasje gjennem ganggjern og i hvert fall i naerheten av
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omradet som skal punktesveises (lange strembaner minker punktesveisingens
effektivitet).

Kopling av jordeledning:

a) Still platen s& naere som mulig til punkten som du skal bearbeide, for en overflate som
tilsvarer kontaktoverflaten for jordeledningsstangen.

b1)Fest kobberstangen ved platens overflate ved & brukke en KLEMME MED LEDDER
(modell for sveising).
Som alternativ dimodus b1 (vanskelig & utfere praktisk) kan du bruke lgsningen:

b2) Fest en pakning med punktesveising pa en overflate av platen som du forberett
tidigere; la pakningen passere gjennem apningen pa kobberstangen og blokker den
ved hjelp avklemmen som medfalger.

ved hjelp avklemmen som medfolger.

Punktesveising av pakning for a feste jordeledning til Q

Monter elektroden i pistolens spindel (POS.9, FIG. I) og sett inn pakningen (POS.13,
FIG.I).

Stett pakningen i valgt omrade. Still jordeledningsterminalen i kontakt i samme
omradet; trykk p& sveisebrennerens tast for & aktivere sveising av pakningen som du
skal feste i overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor.

FAAVA
Punktesveising av skruer, mutrer, spider, nagler l E.QA

Utstyr pistolen med egnet elektrod og sett inn elementet som skal sveises og stett det
pa platen ved ensket punkte; trykk pa pistolens tast; slipp tasten bare etter innstilt tid

(den grenne lysindikatoren slokker).

Punktesveising av en sida av platene AL
Monter egnet elektrod i pistolens spindel (POS.6, FIG. 1) og trykk pa overflaten som skal
punktesveises. Aktiver pistolens tast, slipp den bare etter innstilt tidsperiod

(Iysindikatoren_g" slokker).

FORSIKTIG!

Maksimal tykkelse pa platen som kan bearbeides pa bare en sideer: 1+1 mm . Denne

type av punktesveising er ikke tilllat pa karosseriets baerende strukturer.

For & oppna korrekt resultat i punktesveisingen av platene, skal du felge noen viktige

forholdsregler:

1 -Perfektkopling av jordeledning.

2 -Detomelene som skal punktesveises ma veere frie fra lakk, fett, olje etc.

3 -Delene som skal punktesveises ma veere i kontakt med hverandre, uten
mellomrom, og hvis ngdvendig kan du bruke et verktoy for & presse den men ikke
pistolen. Et altfor stort trykk fer til utilstrekkelige resultater.

4 -Tykkelsen pa den ovre delen mé ikke overstige 1 mm.

-Elektrodspissen ma ha en diameter pa 2,5 mm.

-Stram mutteren som blokkerer elektroden og kontroller at sveisekablenes

kontakter er blokkert.

7 -Nar du utfer punktesveisingen, skal du stette elektroden ved a trykke lett pa den
(3+4 kg). Trykk pa tasten og la punktesveisingstiden g4, bare i denne situasjonen
skal du ga baklengs med pistolen.

8 -Gaaldribortmerenn 30 cm frajordeledningens festepunkte.

(o2 &)]

Punktesveising og samtidig trekking av spesialpakninger%y

Denne funksjonen skal utfores ved & montere og stramme spindelen helt til slutt
(POS.4, FIG. 1) pa uttrekksenhetens struktur (POS.1, FIG. 1), feest og stram
uttrekksenhetens terminal pa pistolen helt til slutt (FIG. ). Sett inn spesialpakningen
(POS.14, FIG. I) i spindelen (POS.4, FIG. I), blokker den ved hjelp av den spesielle
skruen (FIG. I). Utfer punktesveisingen i omradet og regular den som i
punktesveisingen av pakninger og start operasjonen.

Da prosedyren er slutt, drei uttrekksenheten i 90° for & fierne pakningen, som kan
punktesveises igjeniny stilling.

Oppvarming og omstrukturering av plater 1_U~
| dette sveisemoduset, er TIMEREN deaktivert som standard: da du velger sveisetiden

viser skjermen “InF” (tempo infinito).

Varigheten av operasjonene er manuell og beror pa tiden som du holder pistolens tast
nedtrykt.

Stremmens intensitet er regulert automatisk i overensstemmelse med tykkelse pa valgt
plate.

Monter kullelektroden (POS.12, FIG. I) i spindelen pa pistolen og blokker den med
festringen. Rer omradet som du rengjort tidigere ved hjelp av kullspissen og trykk pa
pistolens tast. Ga frem utifra i retning mot innsiden med en sirkelbevegelse for & varme
platen opp slik at den gar tilbake til den opprinnelige posisjonen.

For & unnga at platen blir altfor myk, skal du behandle sma omrader og direkt etterpa
torke den med en fuktig klut, for & avkjele delen som du behandlet.

Omstrukturering av platene 1_U_
I denne stillingen kan du arbeide med elektroden og flatte platene som blitt deformert.

Periodisk punktesveising (lage) ﬁ

Denne funksjonen er egnet for punktesveising av sma rektangler av platen for a dekke
hull som beror pa rust eller andre arsaker.

Plasser elektroden (POS.5, FIG. I) pa spindelen, stram festeringen ordentlig. Rengjer
omradet og forsikre deg om at platen som du skal punktesveise er ren og fri fra fett eller
lakk.

Plasser stykket der og stett elektroden mot den, trykk pa pistolens tast og hold den
nedtrykt; g& frem i rytmiske intervaller av arbeid/hvile som angis av punktesveiseren.
Under bearbeidelsen, skal du applisere et lett trykk (3+4 Kg), og ga frem med en
idealisk linje pa 2+3 mm fra kanten pa stykket som skal sveises.

For & oppnd braresultat:

1 -Géaaldrimerenn 30 cm bort fra jordeledningens festepunkte.

2 -Brukdekselplater med en maksimal tykkelse pa 0,8 mm, hvis mulig av rustfritt stal.
3 -Regular fremgangsbevegelsen i samovar med rytmen som gis av

punktesveiseren. Ga frem under pause og stopp under punktesveiserens funksjon.

Bruk av uttrekkeren som medfelger (POS.1,FIG.1)

Feste oginstallere pakninger

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS.3, FIG. 1) pa
elektroden (POS.1, FIG. I). Fest pakningen (POS.13, FIG. 1), med punktesveising i
overensstemmelse med beskrivelsen ovenfor og begynn trekkingsprosedyren. Etter
prosedyren, skal du dreie uttrekkingsenheten i 90° for & fierne pakningen.

Feste og installere kontakter

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme spindelen (POS.2, FIG. I) pa
elektroden (POS.1, FIG. ). Settinn kontakten (POS.15-16, FIG. I), etter punktesveising
i spindelen som er beskrevet ovenfor (POS.1, FIG. I) og trekk terminalen mot
uttrekkeren (POS.2, FIG. I). Etter innsetning skal du lippe spindelen og begynne
installasjonen. Etterpé skal du trekke spindelen mot hammeren for & fjerne kontakten.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFQR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT
FRASTROMSNETTET.
Det er ngdvendig a blokkere bryteren i stilling“O” med laset.

7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD

VEDLIKEHOLDSOPERASJONENE KAN UTFORES AV OPERATOREN.

- tilpasning/tilbakestilling av diameter og profil for elektrodspissen;

- bytte av elektrodene og armene (se BEMERKINGER 1 0g 2 i stykke 6.4.1)
- kontrollav elektrodenes stilling;

- kontrollav kablenes og klemmens avkjoling;

- temming av kondensevann fra trykkluftsfilterets inngang.

- kontroller regelmessig vannivaetitanken i samsvar med bruksfrekvensen.
- kontroller regelmessig at der ikke er vanntap.

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLD .
ALT EKSTRA VEDLIKEHOLD MA UTFORES BARE AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER I DET ELEKTRISKE-MEKANISKE FELTET.

A FORSIKTIG! FOR DU FJERNER PANELENE FRA PUNKTESVEISEREN OG

FAR ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET BORT FRA STROMNETTET.

Eventuelle kontroller som blir utfert med spenningen pa i punktesveiseren, kan fore til
alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte kontakt med stremforende deler og/eller
direkte kontakt med bevegelige deler.

Periodisk og i hvert fall i overensstemmelse med bruket og generelle mijeforhold, skal
du inspektere punktesveiseren innvendig og fjerne stev og metallrester som deponerer
seg pa transformatoren, tyristormodulen, stremuttakene etc., ved hjelp av en strale tor
trykkluf (maks. 5bar).

Unnga & rette stralen med trykkluft mot de elektroniske kortene; ga frem med eventuell
rengjering med en myk borste og egnet lasningsmiddel.

| dette fallet:

- Kontroller at kablene ikke har isoleringsskader eller koplinger som lgsnet eller blitt
oksidert.

Kontroller at koplingsskruene pa transformatoren ved utgangsstengene ikke har tegn
pa okdisering eller overopphetning.

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER TILFREDSSTILLENDE, OG F@R DU UTF@R MER
SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL
REPARASJONSSENTRET, SKAL DU KONTROLLERE DISSE PUNKTENE:

Med hovedbryteren pa punktesveiseren lukket (pos. ” | ”) lyser den grenne
lysindikatoren; ellers befinner seg defekten i stramforsyningssystemet (kabler, uttak
og kontakt, sikringer, altfor stort spenningsfall osv.).

7.2.1Inngrep pa GRA

Ved:

- altfor stor ngdvendighet & tilbakestille vannivaetitanken;

- alarme 7 inngriper altfor ofte;

- vanntap;

erdetlempelig utfere en kontroll av problemer som oppstatti avkjelingsgruppens son.
Se seksjon 7.2 for generelle forholdsregler og da du har frakoplet punktesveiseren fra
forsuyningsnettet, ga frem med fierningen av sidepanelet (FIG.L).

Kontroller at der ikke er tap fra koplingene og slangene. Hvis der er tap, skal du skifte ut
den skadde delen. Fjern vannrester som kan veere kvar etter vedlikeholdet og lukk
sidepanelet.

Utfar deretter tilbakestillingen av punktesveiseren ved & bruke informasjonen som er
indikert i stykke 6 (Punktesveising).

7.2.2 GRA-bytte

For & utfere en hel utskifting av avkjelingsgruppen og/eller for & utfore inngrep som ikke
kan utferes i samsvar med beskrivelsen i punkte 7.2.1, skal du ga frem pa felgende
mate:

1 se seksjon 7.2 for generelle forholdsregler, etter at du har frakoplet punktesveiseren
fra forsyningsnettet;

lesne skruene og fierne loftearmens stotte ur setet (FIG.M);

fiern sidepanelene (FIG.N);

losne avkjolingsgruppens festeskruer fra vognstrukturen (FIG.O);

frakople vannslangene som er etikettert med “OUTLET” og “INLET”, ved & dreie
bandene som holder koplingene sammen (FIG.P).

Kontroller hvis der er vanntap i kretsen.

6 frakople tastens kontrollkabler (FIG.Q);

7 fjernavkjelingsgruppen fra punktesveiserens bakside (FIG.R);

a s wWN
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APPARAT FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR

INDUSTRIELL OCH

PROFESSIONELL ANVANDNING.
OBS: I den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvdndas.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR

MOTSTANDSSVETSNING

Operatoren maste vara vél informerad om hur héftsvetsen ska anvédndas pa ett
sékert sétt och om de risker som hédnger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sdkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

Haftsvetsen (enbart i versionerna med drift med pneumatisk cylinder) ar férsedd
med en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion, forsedd med las for att man
skakunnalasafastdenidetlaget “O” (6ppen).

Nyckeln till 1aset far bara éverlamnas till en kunnig operatdr som &r informerad
om sina uppgifter och om de méjliga risker som hanger samman med denna typ
av svetsning och med en vardslos anvéandning av héftsvetsen.

Nér ingen operator finns nérvarande maste strombrytaren stéllas in pa laget “O0”
och spérras i detta lage med hjélp av Iaset, utan nyckel.

AN

Genomfér den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och
regler fér forebyggande av olycksfall.

Héftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem férsett med nolledare
anslutenttill jord.

Forsékra er om att eluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

Anviénd inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

Anvénd inte haftsvetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder maste ske med héftsvetsen avstidngd och
frankopplad fran elnétet. P& héftsvetsarna med drift med pneumatisk cylinder
maste man lasa fast huvudstrombrytaren i laget “O” med hjélp av det las som
levereras tillsammans med apparaten.

Samma procedur maste foljas fér anslutningen till vattenférsérjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héaftsvetsar) och vid
allaingrepp f6r reparation (extra underhall).

Ve WA/

Svetsa inte pa behallare eller rér som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga @mnen i flytande form eller i gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade
Iosningsmedel eller i nérheten av sddana @mnen.

Svetsainte pa behallare under tryck.

Avléagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. tré, papper, trasor,
etc.).

Forsékra er om att ventilationen ér tillrdcklig eller anvand er av hjadlpmedel
som avlégsnar réken fran svetsningen i nérheten av elektroderna. Det ar
noédvéndigt att pa ett systematiskt satt bedoma granserna for exponeringen
for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammanséttning, koncentration
och exponeringens ldngd.

POO®

Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglaségon.
Bar skyddshandskar och skyddsplagg som ar

motstandssvetsning.

Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete registrerar
en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller st6rre dn
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

lampliga for

AQ®APO®®

De intensiva magnetfélt som bildas vid motstandssvetsning (mycket hog
strom) kan skada eller stéra:

- PACE-MAKER

- ELEKTRONISKT STYRDA INOPERERADE ANORDNINGAR

- METALLPROTESER

- Natverk for 6verféring av data eller lokala telefonnéat

- Instrument

- Klockor

- Magnetkort

DET MASTE VARA FORBJUDET FOR BARARE AV LIVSVIKTIGA ELEKTRISKA
ELLER ELEKTRONISKA ANORDNINGAR OCH METALLPROTESER ATT
ANVANDA HAFTSVETSEN.

DESSA PERSONER MASTE KONSULTERA EN LAKARE INNAN DE KOMMER |
NARHETEN AV HAFTSVETSAR ELLER SVETSKABLAR.

AN

Denna héftsvets uppfyller foreskrifterna i de tekniska normer som géller fér
produkter som enbart far anvéndas i industriell miljé och for professionellt
bruk.

Vi garanterar inte att produkten uppfyller kraven fér elektromagnetisk
kompatibilitet i hemmiljé.

A ATERSTAENDE RISKER é & ®
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RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssitt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gor det omdojligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hander, underarmar.

Dennarisk maste begriansas genom atttillampa lampliga skyddsatgérder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trdnad for motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av
arbeten som ska utféras, man maste férbereda verktyg och skydd som har
till uppgift att stéda och leda det bearbetade stycket (férutom da man
anvénder sig av en bérbar hiftsvets).

- 1 alla de fall da styckets utformning gér det mojligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant sétt att man inte 6verskrider ett slag pa
6 mm.

- Férhindraatt flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet fér obehdriga personer att komma in pa



arbetsomradet.

- Lamna inte héftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att
koppla fran den fran elnétet, for de héftsvetsar som drivs med pneumatisk
cylinder ska man vrida huvudstrombrytaren till Iaget “O” och lasa fast den
med hjélp av laset som levereras tillsammans med apparaten. Nyckeln
maste dras ut och omhéndertas av ansvarig personal.

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av héftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppnéatemperaturer pa 6ver 65° C: man maste bara lampliga skyddsplagg.

- RISKFORTIPPNING OCHFALL
- Placera haftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet fér dess
massa, fast haftsvetsen vid underlaget (ndr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamnt underlag eller 16sa fastpunkter, foreligger risk fér tippning.
- Det ar foérbjudet att lyfta upp haftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligen i avsnittet“INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvéanda héaftsvetsen for all annan bearbetning @n den den ar
avsedd for (motstandshéftsvetsning).

AN

Skydden och de rérliga delarna av héftsvetsens hélje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInétet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rérliga delar, till
exempel:

- Byteeller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET (HUVUDSTROMBRYTAREN LAST | LAGET “O” OCH NYCKELN
UTDRAGEN for modellerna med drift med PNEUMATISK CYLINDER).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Flyttbar anldggning fér motstdndssvetsning (punktsvets) som styrs av en
mikroprocessor, inverterteknik med mellanfrekvens, trefasig férsorjning och utgaende
likstrém.

Punktsvetsen ar utrustad med en tdng med dubbelverkande cylinder, kablar som
vattenkyls och inbyggd kylningsenhet. Den &r dven férsedd med snabbkopplingar for
anvéndning av extra tillbehér och kan déarfér utféra flera varmbearbetningar,
punktsvetsningar pa plat och bilplatslageriets alla specifika bearbetningar.

Dess huvudegenskaper ér:

- automatiskt val av svetsparametrariférhallande till materialet;

automatisk igenkanning av detinkopplade verktyget;

anvandaranpassade svetsparametrar;

matt och justering av kraften som utdvas péa elektroderna.

visning av svetsparametrar;

visning av svetsstrom;

pneumatisk inre kylning med forcerad luft med kontrollerattillslag.

.2_.STANDARDTILLBEH(")R
Ogonbultar fér lyftning av den pneumatiska tangen.
Ogonbultar fér lyftning av maskinen.
Tangfésten.
Stddpelare, anordning for viktminskning och kabelrem.
Filterregulatorenhet (tryckluftsférsdrjning).
Pneumatisk tdng komplett med kablar (kyls helt med vattenkyIning);
Kylningsenhet (GRA)

N

.3EXTRATILLBEHOR
Ett par armar med annan langd och/eller form fér den pneumatiska vattenkylda
tangen (se reservdelslista).
Ett par elektroder med annan form fér den pneumatiska vattenkylda tdngen (se
reservdelslista).
Tang med manuell drift och ett par kablar.
Ett par armar och elektroder med annan langd och/eller form f6r ting med manuell
drift (se reservdelslista).
"C”-tdng med manuell drift och kablar.
Kit studder komplett med separat jordkabel och tillbehérsbox.
Tang for dubbelpunktsvetsning och kablar.

3.TEKNISKA DATA

N

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG.A)

Den viktigaste informationen géllande héftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

-Matningslinjens fasantal och frekvens.

-Matningsspénning.

- Elnatets effekt vid permanent drift (100%).

- Elnatets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.

- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

-Maximal strdm med elektroderna i kortslutning.

- Sekundar strém vid permanent drift (100%).

- Sparvidd och Iangd pa armarna (standard).

- Minimi- och maximikraft som justeras av elektrodena.

10 -Nominellttryck pa tryckluftskallan.

11 -Det tryck som krévs av tryckluftskdllan for att erhalla maximal kraft fran
elektroderna.

12 -Kylvattnets kapacitet.
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13 - Nominellt tryckfall for kylvatskan.

14 -Massa pasvetsanordningen.

15 -Symboler som hanvisar till sdkerheten, vars betydelse beskrivs i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar fér motstandssvetsning”.

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras indikerar bara symbolernas och siffrornas

bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt pa

skylten pa sjalva haftsvetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA
3.2.1 Punktsvets
Allmédnna egenskaper

- Matningsspénning och -frekvens :400V(380V-415V)~3ph-50/60 Hz

- Elektrisk skyddsklass |
- Isoleringsklass : H
- Holjets skyddsgrad : IP 22
- Typavkylning F (forcerad luft)
- Dimensioner (LxBxH) 90x60x110mm
- Vikt 170kg
Input

- Max kortslutningseffekt (Scc) : 98kVA
- Effektfaktor till Scc (coso) : 0,8
- Fordrojda sakringar pa natet : 32A

- Automatisk strémbrytare pa néatet 32A (“C”-1EC60947-2)

- Matningskabel (L<4m) 4 x6mm?
Output

- Sekundér spanning pa tomgang (U, d) : 14V
- Maximal haftsvetsstrom (I,max) : 10kA
- Héftsvetskapacitet max 4 +4mm
- Intermittensférhallande : 5,0%
- Punkter/timma pa stal 3+3mm : 360
- Maximal kraft pa elektroderna : 450daN

120mm standard - 400mmMAX
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar
automatisk och programmerbar

31/min

Armarnas utskjutande del

Justering av punktsvetsningens strém
Justering av punktsvetsningstid

- Justering av sammantryckningstid
Justering av ramptid

Justering av hallningstid

Justering av kall tid

- Justering av antal impulser

Minimal kapacitet pa kylvattnet (30°C) Q

(*)OBS: Dimensionerna innesluter inte kablar och stédpelare.
(**)OBS: Vikten innesluter vagnens, kylningsenhetens, kablarnas, tdngens och
kabelhéllarnas vikt.

3.2.2 Kylningsenhet (GRA-enhet)

- Maximitryck (pmax) : 3bar
- Kylférméga (P 1 1/min) : 2,5kW
- Tankensvolym : 101

- Typavtilldmpad kylvatska avmineraliserat vatten

4.BESKRIVNING AV PUNKTSVETSEN

4.1 SAMMANSATTNING OCH DIMENSIONER AV PUNKTSVETSEN (FIG.B)
padess framsida:

- Huvudstrémbrytare.

- Enheten tryckregulator och manometer.

- Tryckknapp “Start” férigdngséttning.

- Manéverpanel.

- Koppling fér“dinse” extra verktyg.

- 14-stifts kontaktdon férigenkdnnande av verktygetibruk.

- Féste tillden pneumatiska tdngen

- Lock ill kylningsenhetens tank (GRA-enhet).

- Vattenniva i GRA-enheten.

10 - Gulkontrollampa fér tillslaget larm pa GRA-enheten (nar tryckvakten ingriper)
11 - Grdnkontrollampa fér pasatt stromférsérjning till GRA-enheten
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padess baksida:

12 - Aviuftning pd GRA-enheten.
13 - Luftensinloppsfilter.

14 - Armhallare

15 - Ingéang fér natkabel.

pasidanav den:

16 - Anordning for viktminskning.
17 - Pelare for stod till kabel/tang
18 - Féstetill stodpelaren.

4.2 MANOVRERINGS- OCH JUSTERINGSANORDNINGAR
4.2.1 Manéverpanel (FIG.C)
Beskrivning av punktsvetsparametrarna:

%
POWER  Power: den procent av effekten som kan férdelas vid punktsvetsning —

méatomrade fran 5 till 100%.

Sammantryckningstid: under denna tid trycks elektroderna p& den

pneumatiska tdngen mot platen som ska punktsvetsas utan att férdela strém;
detta ar nodvéndigt for att ektroderna ska na det instéllda maxtrycket innan
strommen férdelas — matomrade fran 10 till 50 cykler (1 cykel =20 ms).

Ramptid: den tid som krévs for att strommen ska na det instéllda maxvérdet.

Med funktionen pneumatisk tdng med impulser tilldmpas detta endast pa den
forstaimpulsen - matomrade fran 0till 100 cykler.
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Punktsvetstid: under denna tid bibehalls svetsstrommen néstan konstant.

Med funktionen pneumatisk tdng med impulser hénvisar den har tiden till
varaktigheten pa varje enskild impuls - matomrade fran 0,5 till 100 cykler (*).

Kall tid: (géller endast impulssvetsning) tiden mellan en strémstét och nésta -
méatomrade fran 0,5 till 20 cykler.

Antal impulser: (galler endast impulssvetsning) antalet stétar av svetsstrém,
vilka var och en varar den instéllda punktsvetstiden — matomrade fran 1 till 10
(**).

Hallningstid: tiden som den pneumatiska tadngens elektroder haller

tillsammans platarna som just punktsvetsats utan att férdela nagon strém.
Under den hér tiden sker kylningen av svetspunkten och kristalliseringen av
svetsfogen; i den héar fasen putsar trycket metallstiftet och 6kar dess
mekaniska motstand — méatomrade fran 2 till 50 cykler.
(*)OBS: summan av rampcyklerna och svetscyklerna far inte &verstiga 100 (2
sekunder).
(**)OBS: det maximala antalet impulser som kan stéllas in beror pa de enskilda
impulsernas varaktighet: den totala effektiva svetstiden farinte 6verstiga 100 cykler.

4
PRG
1-Knapp“A”med dubbel funktion I]) :

a) BASFUNKTION l]} :visning av svetsparametrarna i féljande ordningsféljd:

n%"n effekt/strém som kan férdelas, sammantryckningstid, ramptid,
svetstid, kaII tid (endast vid impulsfunktion), 1 [1 antaletimpulser (endast vid
impulsfunktion),héllningstid.
.4
b) SARSKILD FUNKTION PG andring av de angivna svetsparametrarna: for att

starta den hér funktionen ska man félja anvisningarna som beskrivs i paragraf
6.2.2.

2 - Knapp “B” for val av den tillampade funktionen och visning av det tillimpade
verktyget:

: Funktionen pneumatisk tdng med konstant svetsstrom: svetscykeln

startar med en sammantryckningstid, fortsatter med en ramptid, en svetstid och
avslutas med en hallningstid. Den héar funktionen véljs med knapp “B”.

: Funktionen pneumatisk tdng med svetsstrom i “stoétar”:

svetscykeln startar med en sammantryckningstid, fortsétter med en ramptid, en
svetstid, en kall tid, antaletimpulser och avslutas med en haliningstid.

% @" :Tanger med manuell drift. Motsatt svetsning av platar som ar

berdrbara fran bada sidorna. Detta verktyg kénns igen automatiskt.

g : Pistol for Air puller med pneumatisk drift. Tilldmpas for aterstélining av

skador pa bilplat. Detta verktyg kdnns igen automatiskt.

: Pistol for dubbelpunktsvetsning. Tilldmpas fér punktsvetsning av platar som

inte &r berdrbara fran bada sidorna. Detta verktyg kdnns igen automatiskt.

3 - Gul kontrollampa for tillslag av verktygets termostat ( H ) : Tédnds nér

verktygets dverhettningsskydd ingriper. Med detta medféljer att maskinen blockerar
verktygetibruk. Maskinens drift kan aterupptas nér skriften “START” visas pa displayen
(tryck p& knappen “START”): Detta sker nar man bytt ut verktyget eller nér det varma
verktyget kylts ner.

4 -Knapp”C”for val av funktioner med STUDDER-pistol l :
Betyder att man bara anvénder "studder’-kitet:

DN

LE‘.QA :Haftsvetsning av: stift, nitar, brickor, speciella brickor med hjilp av
l&mpliga elektroder.

o4

l :Héftsvetsning av skruvar @ 4 mm med hjalp av [&mplig elektrod.

25:6 @5

iy :Héftsvetsning av skruvar @ 5+6 mm och nitar @ 5mm med hjélp av
lamplig elektrod.

AL :Héftsvetsning av enkel punkt med hjélp av Iamplig elektrod.

:Aterstalining av platens ursprungliga form inifrdan med kolelektrod.
Aterstallining av platens ursprungliga form utifrdn med hjlp av lamplig
elektrod.

i :Intermittent haftsvetsning for lagning av platar med hjélp av lamplig
elektrod.

5 - Gul kontrollampa fér tillslag av bultsvetsens termostat ( H ) : Ténds nér

bultsvetsens éverhettningsskydd ingriper. Med detta medféljer att maskinen blockerar
anvéndningen av den. Maskinens drift kan aterupptas nér skriften “START” visas pa
displayen (tryck pa knappen “START”): Detta sker ndr man bytt ut verktyget eller nar det
varma verktygetkylts ner.

6 - Knapp “D”f6r val av tjocklek @ :

Gor det mojligt att placera sig pa en position i svetsprogrammet i férhallande till
tjockleken péa stycket som ska punktsvetsas.

Om kontrollampan blinkar betyder det att den valda tjockleken &r svar att punktsvetsa
med det tilldmpade verktyget; om kontrollampan inte tdnds betyder det att det insatta
verktygetinte klarar av att punksvetsa tjockleken i fraga.

&
D
7 -Knapp“E” med dubbel funktion H
L ELECTRODE “L”

a) STANDARDFUNKTION ( MATERIAL “cigee™ pgms ): Sekventiell visning av det instéllda

materialet, av kraften pa elektroderna (géller endast pneumatisk tdng) och av den
installda langden pa armarna (géller endast pneumatisk tang).

«
b) SARSKILD FUNKTION i : Andring av materialet och den instéllda langden pa

armarna (géller endast pneumatisk téng): Fér att komma till den hér funktionen skaman
félja anvisningarna i INSTALLNING AV MATERIALET OCH AV ARMARNAS LANGD”
papunkt6.3.

8-Knappar LOAD och STORE:

Ar endast aktiva i programmeringslaget (se paragraf 6.2.2). Med “STORE”-knappen
kan man lagra i det "Anvéndaranpassade” programmet en installd svetscykel for ett
bestadmt verktyg, tjocklek och material. Med “LOAD”-knappen kan man hdmta den
standardinstéllda eller anvdndaranpassade svetscykeln for ett sérskilt verktyg,
tjocklek och material.

VARNING! Om man samtidigt trycker ned knapparna “load” och “store” vid
pasattning av maskinen aterhdmtas de fabriksinstéllda programmen fér varje
verktyg, tjocklek och material och pa detta satt férlorar man de
anvidndaranpassade programmen!

9-Encoder:
Ar endast aktiv i programmeringsldget. Ger mdjlighet till att &ndra pé
svetsparametrarnas varde, materialen, armarnas langd och att vélja program.

10-Display:

Gervisning av:

- Larmsignaler (se punkt4.3.1)

Varningssignaler (t.ex.: LO FO = trycket till elektroderna ar for lagt, HI FO = trycket till
elektroderna é&r for hogt, OP ELE = isolering mellan elektroderna, NO CON = inget
verktyg ér tillkopplat). Se Tab. 2 f6r en komplett lista pa varningssignalerna). Den
réda kontrollampan pa tangen ténds vid férekomsten av en varningssignal.
“START” vid varje maskinstart eller for &terstéllning efter en larmsignal.

Procentav deninstéllda effekten [%].

Svetsparametrarnas tid uttryckt i cykler pd 50Hz (1 cykel =20 ms).

Dentillampade strommen fér svetscykeln [A].

Kraften som utévas péa elektroderna [daN] (géller endast pneumatisk tang).

De instéllda materialen for platarna som ska punktsvetsas.

Langden pa armarna [mm] (géller endast pneumatisk tang).

Bokstaven “d”for att ange att parametern som visas &r standardvarde.

11 - Kontrollampa for allmént larm, punktsvetsning, programmering:

ll Gul kontrollampa fér allmént larm: tdnds vid tillslag av dverhettningsskydden

och vid larmtillslag fér éverspanning, underspanning, dverstrém, fasavbrott,
tryckluftsavbrott, larmtillstand pa GRA-enheten.

E R&d kontrollampa fér punktsvetsning: ar tdnd under hela svetscykelns drift.

PRG R&d kontrollampa fér programmering: maskinen &r i programmeringslage och
kan inte utféra nagon svetscykel.

4.2.2 Enheten tryckregulator och manometer (FIG. B-2)

Med denna enhet kan man reglera trycket som utdvas pa den pneumatiska tdngens
elektroder genom att vrida pa justeringsratten (galler endast pneumatisk tang).

OBS: tryckregulatorn justerar till ratt vdrde endast genom att 6ka trycket. Till exempel:
For att justera trycket fran 8 bar till 6 bar &r det tillradligt att sénka manometern till under
6 bar och sedan dka tills det 6nskade vardet uppnas.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH SPARRANORDNINGAR

4.3.1 Skyddsanordningar och larm

a) Termiskt skydd:
Ingriper om punktsvetsen nar en évertemperatur som orsakats av avbrott eller
otillrackligt flode pa kylvattnet eller av en bearbetningscykel som ar éver den tillatna
grénsen.

Ingreppet signaleras av att den gula kontrollampan ( I'I ) pa manéverpanelen tands.
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Om ingreppet orsakats av att verktyget dverhettats tdnds &ven den motsvarande

gulakontrollampan ( H) (fig.C-3;C-5).

Larmet visas pa displayen pa foljande séatt:

AL 1 =termiskt larm primérkrets

AL 2 =termiskt larm sekundarkrets

AL 8 =termisktlarm tang

EFFEKT: rorelse hindras: elektroderna &ppnas (cylinder i témningslage);
strémmen blockeras (svetsning kan inte utféras).

ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START” nar temperaturen har kommit

inom de tillatna granserna — den gula kontrollampan (ll) slacks).

Huvudbrytare:
-Lage” O ”=franslaget, kan lasas i detta lage (se kapitel 1).

b

-

A VARNING! | lage “0” &r de inre kldmmorna (L1+L2+L3) for anslutning av
kraftkabeln spanningsférande.
-Lage ” 17 = tillslaget: punktsvetsen har strdmférsérjning men &r inte i drift (STAND
BY —man maste trycka pa “START”-knappen).
-Nodstoppsfunktion
Franslag med punktsvetsen i drift (lage
sakerhetslége:
-ingen strémtillforsel;
- elektroderna 6ppnas (cylinder i tdmningslage);
- automatisk aterstart spérrad.
Tryckluftens sdkerhetsanordning
Ingriper om tryckluftsférsérjningen avbryts eller om trycket sénks (p < 3bar);
Ingreppets forekomst visas pa displayen med meddelandet AL 6”
EFFEKT: rérelse hindras: elektroderna éppnas (cylinder i témningslége); stréommen
blockeras (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START” nar trycket har kommit inom de
tillatna grénserna (manometerns matvérde >3bar).
Sakerhetsbrytare pa kylningsenheten
Ingriper om kylvattnets fléde avbryts eller vid tryckfall;
Ingreppets forekomst visas pa displayen med meddelandet AL 7”
EFFEKT: rérelse hindras: elektroderna éppnas (cylinder i témningsléage); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utforas).
ATERSTALLNING : Stang av maskinen och sétt pa den igen!!
Skydd mot fasavbrott
Ingreppets férekomst visas pa displayen med meddelandet "AL 11”
EFFEKT: rorelse hindras: elektroderna 6ppnas (cylinder i témningslage); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utféras).
ATERSTALLNING : manuell (tryck pa “START”).
f) Skydd mot éver- och underspéanning
Ingreppets forekomst visas pa& displayen med meddelandet "AL 3" for
OVERSPANNING och ”AL 4”fér UNDERSPANNING.
EFFEKT: rérelse hindras: elektroderna éppnas (cylinder i témningslége); strémmen
blockeras (svetsning kan inte utféras).
TERSTALLNING : manuell (tryck pa “START”).
g) “START”-knapp
Denna maste tryckas ned for att svetsningen ska kunna starta vid samtliga av
féljande situationer:
- efter varje tillslag av huvudbrytaren (lage ” 1 "=>l4ge "0 ”);
- efter att ndgon av sakerhets-/skyddsanordningarna har ingripit;
- nar energiférsdrjningen (strém och tryckluft) kommit tillbaka efter ett avbrott som
orsakats av franslag eller fel.

5. INSTALLATION

aE

=>lage ” O ") medfdr att den stannar i

C

~

d

-

e

-~

e

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION,
ELEKTRISK OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD
OCHFRANKOPPLAD FRAN ELNATET. . .
DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp héaftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget (FIG. D).

5.2TILLVAGAGANGSSATTVID LYFTNING (FIG. E)

Lyftning av punktsvetsen ska utféras med en dubbeltradig lina och krokar, genom att
anvanda sig av de sérskilda ringarna M12 1ISO3266.

Punktsvetsen far inte fastspdnnas pa ett annat sétt 4n vad som anvisas (som t.ex. pa
armarna eller pa elektroderna).

5.3 PLACERING

Vélj en installationsplats med tillrackligt stort utrymme och utan hinder, sa att det &r latt
att komma at kontrollpanelen, huvudstrémbrytaren och arbetsomradet (elektroderna)
under sakra férhallanden.

Férsakra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar 6ppningarna fér kylluftsintag
och kylluftsutslapp. Forsakra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv.inte sugs inikylluftsanlaggningen.

Placera haftsvetsen pa en slat yta bestdende av homogent och kompakt material som
ar lampligt for att bara upp dess vikt (se “tekniska data”), detta for att undvika risk for att
dentippar eller rér sig pa ett farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa héftsvetsen motsvarar den nétspanning och -
frekvens som finns tillgénglig pa installationsplatsen.

Haftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som ér férsett med en nolledare
anslutentill jord.

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell ( 3P+T ) av Idmplig kapacitet och
forbered ett eluttag som skyddas av sékringar eller av en automatisk termomagnetisk
brytare;terminalen fér jord maste anslutas till ndtledningens jordledare (gul-gron).
Sékringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och tillslagsegenskaper
anges i paragraf”"OVRIGA TEKNISKA DATA”.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

5.5 PNEUMATISKANSLUTNING

- Forbered enlinje for tryckluft med ett drifttryck pa 8 bar.

- Montera en av de tillgangliga tryckluftskopplingarna pa filterregulatorenheten for att
anpassa den till installationsplatsens anslutningar.

5.6 FORBEREDELSERAV KYLNINGSENHETEN (GRA)

A VARNING! De arbetsmoment som ror pafyliningen ska utféras med
avstédngd apparat och frankopplad fran elnatet.

Undvik anvdndningen av elektriskt ledande antifrysmedel.

Endast demineraliserat vatten far anvindas

- Oppnaavtappningsventilen (FIG. B-12).

- Fyll pa tanken med demineraliserat vatten fran pafyliningséppningen (Fig. B-8):
Volym pa tanken = 10 |; var uppmarksam pa att inte fylla pa for mycket sa att vattnet
kan spillas ut.

- Stang locket pa tanken.

- Stang avtappningsventilen.

5.7 ANSLUTNING AV PNEUMATSK TANG

Den pneumatiska tangen ar standigt ansluten till generatorn med kablarna.

Satt in 14-stifts kontakten som finns pa tdngen i maskinens kontaktdon (FIG. F) och
vantatills verktygetigenkanns.

5.8 ANSLUTNING AV MANUELL TANG OCH BULTSVETSPISTOL TILL
JORDKABEL (FIG. G)

- Koppla fran kontaktdonet for igenkénning pa den pneumatiska tangen (pa displayen
visas “NO CON”").

- Anslut stickpropparna DINSE pa verktyget som ska tillampas i de avsedda uttagen.

- Anslut kontaktdonet for igenkénning av verktyget till punktsvetsen och tryck pa
knappen for “START” (FIG. B-3).

5.9ANSLUTNING AV AIRPULLERTILL JORDKABEL (FIG. G)

- Koppla fran kontaktdonet fér igenk@nning pa den pneumatiska tangen (pa displayen
visas “NO CON”).

- Anslut stickpropparna DINSE till de avsedda uttagen.

- Koppla air puller-verktyget till tryckluftsférsérjningen (6-8 bar).

- Anslut kontaktdonet for igenkanning pa air puller-verktyget till punktsvetsen och tryck
pa knappen for “START” (FIG. B-3).

5.10 ANSLUTNING AV TANG FOR DUBBELPUNKTSVETSNING
- Gatillvaga pa samma satt som for verktyget "air puller”.

6. SVETSNING (Punktsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan man pabdrjar en punktsvetsning maste man ha utfért en rad kontroller och

justeringar, vilka ska géras med huvudbrytarenilage "O” och lasti detta lage.

- Kontrollera att den elektriska anslutningen har gjorts pa ett korrekt satt enligt de
tidigare namnda instruktionerna.

- Kontrollera tryckluftens anslutning; anslut réret for tryckluftsforsérjning till det
pneumatiska natet och justera trycket med hjalp av ratten pa regulatorn tills man kan
avlasa pa manometern ett varde pa mellan 4 och 8 bar (60 — 120 psi) baserat pa
tjockleken pa platen som ska punktsvetsas (se TAB.1)..

- Vid tillampning av tdng med manuell drift, ska man tdnka pa att kraften som
elektroderna utdvar under punktsvetsningen justeras med hjalp av den réfflade
muttern (FIG. H). Skruva den medsols (till hdger) for att 6ka kraften proportionellt till
okning av platarnas tjocklek, och alltid sa att justeringen tillater att tdngen stangs
(och darmed tillslag av sékerhetsbrytaren) med ett mycket svagt tryck.

Kontroller och justeringar som ska utforas med huvudstrombrytaren i lage “I”

(ON)

Justering av armarna/elektroderna pa den pneumatiska tangen:

- Mellan elektroderna ska man placera ett stycke som har samma tjocklek som

platarna som ska punktsvetsas. Kontrollera att armarna ar parallella och

elektroderna i axellinje (deras spetsar ska 6verensstdmma) nar de ndrmas varandra

med hjalp avsammantryckningsfunktionen (se punkt6.2.1).

Utfér justeringen av armarna vid behov genom att deblockera armhallarnas

klambackar och frigéra centreringstappen for att kunna félla in armarna helt inuti

armhallaren. Centrera darefter referenshalet med tappen som sitter i armhallaren

ifraga och dra sedan at klambackarna och tappen pa nytt.

- Utfor funktionen for sammantryckning av elektroderna pa nytt innan svetscykeln
paborjas.

Kylningsenhet

- Kontrollera att kylningsenheten fungerar pa ratt satt och att hydraulledningarna ar
tata: GRA-enheten driftsatts under den pneumatiska tangens forsta svetscykel och
stangs av efter att tdngen ifraga varitinaktiv under en forbestamd tid.

VIKTIGT:

Om den gula kontrollampan ténds (fig. B-10) kan det vara nédvéndigt att kretsen

avluftas for att kunna starta vattencirkulationen.

Gor pafoljande satt:

a) Stang av maskinen.
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b) Omstarta enheten och skruva genast manuellt loss avluftningsventilen (fig. B-
12) tills det borjar att rinna ut vatten.
c) Skruva fast ventilen igen for att undvika att onddigt mycket vatten rinner ut.

6.2 JUSTERING AV SVETSPARAMETRARNA

Féljande parametrar bestammer punktsvetsningens diameter (tvarsnitt) och dess
mekaniska tatning:

- Trycket som elektroderna utévar.

- Punktsvetsstrom

- Punktsvetstid.

Om sérskild erfarenhet saknas bér man forst géra nagra punktsvetsningar som test. Till
testerna ska man anvanda platstycken av samma kvalitet och tjocklek som
arbetsstyckets.

6.2.1 Justering av kraften och av sammantryckningsfunktionen (géller endast
pneumatisk tang)
Sammantryckningsfunktionen kan géras pa tva olika satt:
a) “Bestaende” sammantryckning (justering av kraften):
| det har driftslaget fordelas ingen strom fran maskinen.
- Anvand tryckregulatorn och skruva pa den manuellt for att fa ett tryck pa cirka 4 bar

fig.B-2.

- Aktivera driftlaget “electrode force” genom att trycka tva ganger pa knappen E pa
fig.C.

- Hall knappen pa den pneumatiska tangen nedtryckt for att utféra

sammantryckningen av elektroderna. Tangen haller dem sammantryckta tills man
slapper upp knappen.

- Slapp knappen och avlas den uppnadda kraftens varde.

- Oka trycket med hjélp av tryckregulatorn och upprepa sammantryckningen tills det
onskade vardet for kraften pa elektroderna uppnas.

b) “Snabb“ sammantryckning (centrering av arbetsstycket som ska svetsas):

- Gorden pneumatiska tdngen klar fér svetsning (driftlage “MATERIAL”).

- Anvand tryckregulatorn och skruva pa den manuellt for att fa ett tryck pa cirka 4 bar
fig.B-2.

- Tryck ned knappen pa den pneumatiska tangen och slapp den genast for att utféra
sammantryckningen av elektroderna. Tangen haller elektroderna sammantryckta
under lika lang tid som den totala installda tiden i svetscykeln utan att férdela nagon
strém.

- For att kunna avldsa den uppnadda kraftens varde ska du aktivera driftlaget
“electrode force” genom att trycka tva ganger pa knappen E pa fig.C.

A VARNING! Om knappen halls nedtryckt for lange startar maskinen

svetscykeln och fordelar darmed strom. Utfor alltid funktionen for “bestaende”
sammantryckning nér du vill vara saker pa att ingen strom fordelas!

A VARNING!
ATERSTAENDE RISK! Risk foér klimning av armar férekommer dven i det har
driftlaget: vidta lampliga forsiktighetsatgarder (se kapitlet om sakerheten).

6.2.2 Justering av strom och av tider fér punktsvetsning (FIG. C)

Beskrivning av punktsvetsningens parametrar finns i paragraf4.2.1

Parametrarna for punktsvetsningens strém och tid stélls in automatiskt nér man valjer
tjockleken pa platen som ska svetsas med knapp D pa fig. C, nar man valjer materialet
och langden pa armarna (géller endast pneumatisk tang, se punkt 6.3)

VIKTIGT:

Om kontrollampan som motsvarar den valda tjockleken bérjar att blinka betyder det att
den standardinstallda, eller fran bérjan programmerade, svetsstrdommen inte ar
tillracklig for att punktsvetsningen ska kunna utforas pa ett tillifredsstallande satt.
Punktsvetsningen anses som korrekt utférd om punkten sticker ut fran en av de tva
platarnas svetspunkter nar den utsatts for ett dragprov.

- Det a@r mdjligt att anvandaranpassa svetsparametrarna (inom de gréanser som

tillverkaren satt ut) med hjalp av funktionen “STORE”:

a) Koppla verktyget till punktsvetsen med hjalp av kontaktdonet 14 pin for
igenkannande.

b) Hall knapp A pa fig. C nedtryckt i cirka 3 sekunder. Displayen blinkar och
kontrollampan “PRG” téands.

c) Valj med hjalp av knapp A vilken parameter som ska andras och valj det dnskade
vardet genom att vrida pa encodern.

d) Upprepa handlingen for alla parametrar pa fig. C-1 som ska andras.

e) Hall knappen “STORE” nedtryckt i 3 sekunder for att lagra parametern i det valda
kundanpassade programmet ("Yes" ska visas pa displayen innan man slapper
knappen).

f) Maskinen ar nu klar for att pabdrja punktsvetsningen.

OBS: iprogrammeringslage kan inte punktsvetsen fordela nagon strom.

- Det ar mojligt att aterhamta det fabriksinstallda programmet (“Ld_d”) eller det
kundanpassade programmet (“Ld_P”) till ett bestamt verktyg, tjocklek och material
genom att anvanda funktionen “LOAD”:

g) Valj programmeringslaget enligt de tidigare namnda instruktionerna i punkt b) i den
hér paragrafen.

h) Tryck ned “LOAD”-knappen och slapp denigen.

i) Vrid encodern och valj “Ld_d” (standardinstéllt program) eller “Ld_P”
(kundanpassat program).

I) Hall knappen “LOAD” nedtryckt i 3 sekunder for att aterhdmta det valda
programmet ("Yes" ska visas pa displayen innan man slapper knappen).

m) Maskinen ar nu klar for att pabdrja punktsvetsningen.

6.3INSTALLNING AV MATERIALET OCHAV LANGDEN PA ARMARNA (FIG. C)

6.3.1 Material

- Hall knappen E nedtryckt i cirka 3 sekunder. Displayen blinkar och kontrollampan
“PRG”tands.

- Markera med hjalp av encodern vilket bland de tillgangliga materialen som platarna
som ska punktsvetsas ar av.

- Hall knappen E nedtryckt i cirka 3 sekunder for att lagra i minnet och stédnga av
programmeringen.

Féljande material finns att valja bland:

FE=jarnplat med lag kolhalt;

StSt = rostfri stalplat “inox”;

FE zn = jarnplat med lag kolhalt som galvaniserats pa ytan;

FEHSss =jarnplat med hog strackgrans.

“FREE” = eventuellt annat tillgangligt material.

VARNING! I programmen “FREE” &r alla de instéllbara vdrdena standardinstéllda
pa minimum: Att hdmta ett standardprogram med hjélp av den ovan namnda
funktionen LOAD betyder att nollstélla programmet!

6.3.2 Langd pa armarna (galler endast pneumatisk tang)

- Hall knappen E nedtryckt i cirka 3 sekunder. Displayen blinkar och kontrollampan
“PRG” tands.

-Markera “L” ARMS med knappen E.

- Markera med hjalp av encodern langden pa de armar som ar monterade pa den
pneumatiska tangen.

- Hall knappen E nedtryckt i cirka 3 sekunder for att lagra i minnet och stdnga av
programmeringen.

VIKTIGT: Man maste markera den rétta langden pa armarna for att kunna erhalla

en korrekt avlasning av kraften som utévas pa den pneumatiska tangens

elektroder.

6.4 TILLVAGAGANGSSATT FOR PUNKTSVETSNING

Féljande galler for alla verktyg:

- Valjvilket material som ska punktsvetsas (se 6.3.1).

- Valj materialets tjocklek (knapp D pa fig.C).

- Valjvisning av de forinstallda svetsparametrarna (knapp A pa fig.C)

- Kundanpassa vid behov punktsvetsningens program (se paragraf 6.2.2).

A VARNING! “Dinse”-kontakterna (FIG. B-5) och den pneumatiska tangen

spanningssatts samtidigt! Undvik oavsiktlig kontakt mellan verktygen som ar
kopplade till maskinen eller genom strémledande ytor.

6.4.1 PNEUMATISK TANG

- Valj konstant punktsvetsning eller impulssvetsning (se punkt 4.2.1 beskrivning knapp
“B")

- Utfér en sammantryckning for att justera kraften till nskat varde (*).

- Placera en elektrod pa ytan till en av de tva platarna som ska punktsvetsas.

- Foljande sker da man trycker in knappen som finns pa tangens handtag:

a) Platarna sluts mellan elektroderna med den férinstallda kraften (aktivering av

dubbelverkande cylinder).
b) Punktsvetscykeln startar och stromférdelningen signaleras av kontrollampan

( E ) pa mandverpanelen.

- Slapp knappen efter att kontrollampan ( g ) har slackts.

- Néar punktsvetsningen ar klar visas svetsstrommens medeltal (exklusive startramp
och slutramp). Strommens varde kan vaxlas med varningssignalerna som beskrivs i
punkt4.2.1 “display”.

(*)OBS: vid storre tjocklek att punktsvetsa 6kar strommen och kraften pa elektroderna

(se TAB.1). Maskinens display signalerar “LO FO” och “HI FO” fér varden pa kraften

som ar for laga respektive for hdga under svetsningsskedet.

ANMARKNING 1: Bytet av elektroderna utférs genom att lossa p& dem med en 14-

nyckel. Satt in nya elektroder och utfér en sammantryckning for att garantera att de

satts in ordentligt.

ANMARKNING 2: Bytet av elektrodhallararmarna gérs pa féljande sétt:

a) deblockera armhallarnas klambackar och centreringstappen och ta utarmarna.

b) sattin de nya armarna férsedda med tatningsring i armhallarna och kontrollera att de
sitter ordentligt.

c) centrera darefter referenshalet med tappen som sitter i sjalva armhallaren och dra
sedan atklambackarna pa nytt.

d) séttin elektroderna enligt anvisningarnai’ANMARKNING 1”.

VARNING! DE ARBETSSKEDEN SOM BESKRIVS | DE OVAN NAMNDA

ANMARKNINGARNA KAN ORSAKA ATT LUFT LEDS IN | HYDRAULKRETSEN.

GORPAFOLJANDE SATT FORATT AVLAGSNA LUFTEN FRAN KRETSEN:

- Stéang av maskinen.

- Omstarta enheten och skruva genast manuellt pa avluftningsventilen (fig. B-12)
tills det borjar att rinna ut vatten.

- Skruvafast ventilen igen for att undvika att on6digt mycket vatten rinner ut.

6.4.2 TANGER MED MANUELL DRIFT % @

- Placeraden nedre elektroden pa platarna som ska punktsvetsas.
- Foljande sker da man drar den 6vre spaken pa tangen till &ndlage:
a) Platarna sluts mellan elektroderna med den forinstallda kraften.
b) Punktsvetscykeln startar och strémférdelningen signaleras av kontrollampan

( _§') pamandverpanelen.

- Slapp inte tangens spak forrdn kontrollampan har slackts (svetsningen ar
klar).Denna fordrojning (bibehallning) gor att punkten far battre mekaniska
egenskaper.

6.4.3 STUDDER-PISTOL l

VIKTIGT!

- For att fasta eller demontera tillbehdren pa pistolens chuck ska man anvénda sig av
tva fasta sexkantiga nycklar for att férhindra att sjélva chucken roterar.

- Om man utfér svetsarbeten pa dérrar eller huvar maste man ansluta staven fér masa
till dessa delar for att undvika att strtdmmen passerar genom gangjérnen, och hur
som helstinérheten av det omrade som ska héftsvetsas (om strémmen maste ledas
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langt minskar svetspunktens effektivitet).

Anslutning av kabel fér massa:

a) Frilagg platen sa néra den punkt i vilken ni har for avsikt att utféra svetsningen som
méjligt, pa en sa stor yta som motsvarar kontaktytan pa staven fér massa.

b1)Féast staven av koppar vid platens yta med hjalp av en LEDAD TANG (modell for
svetsning).
Alternativt till b1 (om det ar svart att genomfora praktiskt) kan man ga tillvaga pa
féljande satt:

b2)Haftsvetsa fast en bricka pa den del av platens yta som forberetts. Lat brickan
passera genom skaran pa staven av koppar och fast den med hjélp av den for detta
avsedda kldmman som levereras tillsammans med anordningen.

Héaftsvetsning av bricka for fixering av terminal for mass a Q

Montera dit den for detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.9, FIG.1) och férin
brickan (POS.13, FIG.1).

Placera brickan i det omrade som valts. S&tt terminalen fér massa i kontakt, inom
samma omrade, och tryck pa knappen pa skarbrénnaren for att svetsa fast brickan, vid
vilken man sedan kan fasta staven fér massa pa det sétt som beskrivits ovan.

FAVAVAVA
Héftsvetsning av skruvar, brickor, spikar, nitar l EQA

Montera dit en Iamplig elektrod pa pistolen och fér in det element som ska haftsvetsas.
Placera foremalet i fraga mot den 6nskade punkten pa platen. Tryck pa knappen pa
pistolen. Slapp knappen forst efter att den férinstallda tiden foérflutit (den gréna

lysdioden slocknar).

Héftsvetsning av platar pa ena sidan AL
Montera dit den for detta avsedda elektroden i pistolens chuck (POS.6, FIG. 1) och tryck
mot den yta som ska haftsvetsas. Tryck pa knappen pa pistolen och slapp knappen forst

efter att den forinstallda tiden forflutit (den gréna lysdioden

VIKTIGT!

Den maximala tjockleken for platar som ska héftsvetsas bara pa ena sidan ar: 1+1 mm.

Det &r inte tillatet att anvanda denna typ av héftsvetsning pa karrosseriets barande

strukturer.

For att uppna korrekta resultat vid haftsvetsningen av platarna, maste man vidta vissa

atgarder som arav avgérande betydelse:

1 -Enperfektanslutning av massa.

2 -Detvadelarna som ska haftsvetsas maste befrias fran eventuellt lack, fett och olja.

3 -Dedelar som ska héaftsvetsas maste vara i kontakt med varandra, utan mellanrum.
Ett fér hogt tryck leder till daliga resultat.

4 -Detdvre styckets tjocklek far inte 6verstiga 1 mm.

5 -Elektrodens spets maste ha en diameter pd 2,5 mm.

6 -Drag at muttern som blockerar elektroden ordentligt, kontrollera att svetskablarnas
kontaktdon sitter fast ordentligt.

7 -N&r man haftsvetsar ska man trycka latt med elektroden (3+4 kg). Tryck pa
knappen och lat tiden for haftsvetsning forflyta, férst nar denna tid gatt ska man ta
bort pistolen.

8 -Héftsvetsa aldrig mer &n 30 cm fran den punkt i vilken anordningen fér massa ar
fast.

slocknar).

Samtidig haftsvetsning och dragning med speciella brickor Y\??

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.4, FIG. I) och
drar at den ordentligt pa extraktorns kropp (POS.1, FIG. I), fast sedan och drag at
extraktorns andra terminal pa pistolen (FIG. ). Fér in den speciella brickan (POS.14,
FIG.1) i chucken (POS.4, FIG. ), fast den med hjélp av den fér detta avsedda skruven
(FIG. 1). Haftsvetsa brickan i det aktuella omradet, stéll in haftsvetsen som fér
héftsvetsning av brickor, och pabérja dragningen.

Efter att arbetsmomentet har avslutats, ska man vrida extraktorn med 90° f6r att lossa
brickan, som sedan kan héftsvetsas igenien annan position.

Uppvéarmning och aterstéllning av platens ursprungliga form utifran _Q_.U_
Enligt standardinstallning ar TIMERN avaktiverad i det har driftidget: genom att valja

svetstiden visas “InF” (obestamd tid) pa displayen.

Arbetsmomentens ldngd &r saledes manuell, och beror pa hur lange man trycker in
knappen pé pistolen.

Strémmens intensitet regleras automatiskt efter den plattjocklek som valts.

Montera dit kolelektroden (POS.12, FIG. 1) i chucken pa pistolen och drag at med lagret.
R&rmed kolelektrodens spets vid det omrade som forst frilagts och tryck pa knappen pa
pistolen. Arbeta utifran och inat med en cirkular rérelse for att varma upp platen som da
kommer att atergé till sin ursprungliga position.

For att undvika att platen trycks in for mycket, ska man behandla sma omraden i taget
och omedelbart stryka 6ver dem med en fuktig trasa, for att kyla ned det behandlade
omradet.

Aterstillning av platens ursprungliga form utifran _Q_p\_
| denna position kan man, med hjalp av den for detta avsedda elektroden, platta till
platar som blivit lokalt deformerade.

Intermittent haftsvetsning (Lagning av hal) i

Denna funktion lampar sig for haftsvetsning av sma platrektanglar, for att tdcka éver hal
som orsakats av rost eller andra faktorer.

Montera den for detta avsedda elektroden (POS.5, FIG. 1) pa chucken och drag &t lagret
for blockering noggrannt. Frilagg det aktuella omradet och férsdkra er om att den yta pa
platen som ni har for avsikt att haftsvetsa ar fri fran fett och lack.

Satt stycket pa plats och stéd elektroden mot det. Tryck sedan in knappen pé pistolen
och hall den intryckt medan ni flyttar fram elektroden rytmiskt i enlighet med
haftsvetsensintervaller fér arbete/vila.

OBS: Tryck latt under arbetet (3+4 Kg) och arbeta l&ngs med en imaginér linje 2+3 mm
fran kanten pa det nya stycket som ska héaftsvetsas.

For att uppna ett braresultat:

1 -Arbetainte mer &n 30 cm fran den punktivilken anordningen for massa ar fast.

2 -Anvénd er av 6vertackande platar med en maximal tjocklek pa 0,8 mm, helst av
rostfritt stal.

3 -Anpassa frammatningsrytmen till det intervall som ges av haftsvetsen. Flytta fram
elektroden under pausen och stanna vid héftsvetsningen.

Anvéandning av den extraktor som levereras tillsammans med maskinen (POS.1,
FIG.I)

Fastkrokning och dragning med brickor

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.3, FIG. I) och
drar &t den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. I). Kroka fast brickan (POS.13, FIG. ),
som haftsvetsats fast pa det satt som beskrivits ovan, och pabdrja dragningen. Efter att
arbetsmomentet har avslutats ska man vrida extraktorn med 90° fér att lossa brickan.

Fastkrokning och dragning med stift

Denna funktion genomférs genom att man monterar dit chucken (POS.2, FIG. I) och
drar at den pa elektrodens kropp (POS.1, FIG. ). For in stiftet (POS.15-16, FIG. ), som
héftsvetsats fast pa det séatt som beskrivits ovan, i chucken (POS.1, FIG. I) medan ni
haller terminalen spand mot extraktorn (POS.2, FIG. I). Efter att inférningen avslutats
ska man slappa chucken och pabérja dragningen. Efter att arbetsmomentet har
avslutats ska man dra chucken mothammaren fér att dra ut stiftet.

7. UNDERHALL

/\ VIKTIGT! INNAN NI UTFGR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI
FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

Las fast strombrytaren i ldget “0” med det tillhérande laset.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL

ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstélining av elektrodspetsens diameter och profil,

byte av elektroderna och armarna (se ANMARKNING 1 och 2ipunkt 6.4.1)

kontroll av elektrodernas justering;

kontroll av kablarnas och tangens nedkylning;

témning av kondensvatten fran filtret vid tryckluftens ingang.

kontrollera regelbundet vattenmdngden i tanken med intervaller som ar
proportionella till bruket.

kontrollera regelbundet attinga vétskel&ckor férekommer.

7.2 EXTRA UNDERHALL o i
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i h&ftsvetsens inre ndr denna ar under spénning kan ge
upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a. direkt kontakt med komponenter under spénning
och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

Héftsvetsens inre skall ses 6ver regelbundet. Denna 6versyn skall ske nar helst det &r
nddvéndigt, vilket beror pa hur ofta haftsvetsen anvands och pa miljéférhallandena dar
maskinen arbetar. Avldgsna damm- och metallpartiklar som ansamlats pa
transformatorn, tyristorkomponenterna, stromférsorjningsaggregatet, och sa vidare.
Denna rengéring skall ske med torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med for detta avsedda I6sningsmedel.

Passa samtidigt pa att géra foljande:

- Kontrollera att samtliga elkopplingar ar val atdragna, att de inte &r oxiderade och att
kabelisoleringen &r intakt.

Kontrollera att samtliga anslutningsskruvar fran transformatorns sekundérkrets till
svetsarmarnas kopplingar &r val atdragna och att det inte finns nagra tecken pa
oxidering eller dverhettning. R .
OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA
FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP
OCH INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

Attden gréna kontrollampan ar tdnd med punktsvetsens huvudbrytare i tillslaget lage
"1".Om den inte &r pa betyder det att felet ligger pa natdelen (kablar, stickpropp och
uttag, sékringar, alltfér stort spanningsfall, etc.).

7.2.1 Atgérder pa GRA-enheten

Om detintraffar att:

- man ofta behéver fylla pa vattenméngden i tanken;

- larmtillstandet 7 ofta ingriper;

- detlackervatten;

ar det tillradligt att man kontrollerar om eventuella fel som kan finnas i kylningsenhetens
omrade intréffat.

Med hénvisning till avsnitt 7.2 fér allménna anvisningar och i alla fall efter att
punktsvetsen frankopplats fran elnétet, ska man bérja med att demontera sidopanelen
(FIG.L).

Kontrollera att inga lackor férekommer, varken frdn anslutningarna eller fran
ledningarna. Om det skulle finnas lackor, ska man genast byta ut den trasiga delen.
Torka upp vattenrester som eventuellt spillts ut under underhéllsarbetet och sténg
sidopanelen.

Nollstall sedan punktsvetsen genom att félja de anvisningar som anges i punkt 6
(Punktsvetsning).
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7.2.2 Byte av GRA-enheten
Gor péa foljande satt for att fullstandigt byta ut kylningsenheten och/eller for atgérder
som inte kan utféras genom att félja anvisningarnaipunkt7.2.1:

1

asrON

Med hanvisning till avsnitt 7.2 fér allmdnna anvisningar och i alla fall efter att

punktsvetsen frankopplats fran elnatet:

skruva loss skruvarna och ta bort lyftarmens féste fran stéllet det sitter pa (FIG.M).
Tabortsidopanelerna (FIG.N).

Skruva loss kylningsenhetens fastskruvar pa vagnens konstruktion (FIG.O).
Frankoppla vattenslangarna, vilka igenkdnns av beteckningarna “OUTLET” och
“INLET”, genom att skruva loss delarna som haller fast dem till kopplingarna (FIG. P).

Var uppmaérksam pa de eventuella vattenutloppen som finns pa kretsen.

6 Frankoppla kabeldragningen som styr tryckknappen patangen (FIG.Q);
7 tautkylningsenheten fran baksidan pa punktsvetsen (FIG.R);

Folj de féoregdende punkterna fran den férsta till den sista for att satta in en ny
kylningsenhet eller foér att satta tillbaka den som demonterats och reparerats.
Kontrollera att bade anslutningen av kabeln till tangens tryckknapp och anslutningen av
vattenslangarna har gjorts pa ratt satt och att allt vatten som eventuellt spillts ut under
underhallsarbetet har torkats upp.

Nollstall sedan punktsvetsen genom att félja de anvisningar som anges i punkt 6
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MHXANEZ NA ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH A BIOMHXANIKH KAI
EMAITEAMATIKH XPHZH.
Znueiwon: ZTo Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipoTtrolgital o 6pog “évra”.

1. TENIKH AZ®AAEIA TIA TH ZYITKOAAHZH

ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVOl ETTOPKWG EVINMEPWHEVOG WG TTPOG TNV AOPAAR
XPAON TNG TTOVTAG Kal TTANPOQOPNUEVOG VIO TOUG KIVEUVOUG TTOU OUVOEoVTal ME
TIg S1adIkagieg CUYKOAANONG LE AVTIOTOON, TA OXETIKA HETPOA TTPOOTACINAG KAl TO
pETPaA dpETNG ETTEURAONG.

H mévra (povo oTig TTapalAayég pE EveEpPyoOTToinon TIVEUHATIKOU KUAivEpou)
mpoBAETEl éva yeviké BIOKOTITN pE AsiToupyieg dueong eméupfaong kal éva
AOUKETO yia TO HTTAOKAPioUd TOUu o€ Béan “O” (avoixTog).

To kA&1di Tou AOUKETOU TraPadiSETAI OTTOKAEIOTIKA O€ XEIPIOTH TTETMEIPAPEVO 1
EVNUEPWHEVO OE OXEDN UE TA AVATEBEINEVA KABAKOVTA KAl ME TOUG EVEEXOUEVOUG
KIVEUVOUg TToU TTpoépyovTal atr' auThv Tn diadikacia ouyk6AAnong i amoé Tnv
apeAR xpion TG TévTaG.

KaTd Tnv atroucia Tou X€1pIOTH 0 SI0KOTITNG TTPETTEl VA TOTTOBETE TN O B€0N “O”
HTTAOKAPIGUEVN PE TO AOUKETO KAEIOTO KOl XWPiG KAEIDI.

AN

EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON CUM@PWVA PE TOUG TTPOBAETTOPEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal VOHOUG OTTOPUYNRG OTUXNHATWYV.

H movTa TpEétmel va ouvdEETal OTTOKAEIOTIKG O€ OUCTNMA TPOWPOBOTIiag HE
YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwBeite 611 n mpila Tpo@odoaciag gival cwoTd ouvdedeuévn oTn YEiwon
TPOCTACING.

Mnv xpnoipotroleite KaAwdia pe @OBappévn povwon 1 pHe XOAAPWHEVES
ouvdéoeig.

Mnv XpnOIYOTIOIEITE TNV TTOVTA O€ UYPA 1 Bpeypéva TrepIBAAAOVTA ) KATW AT
Bpoxn.

H oUvdeon Twv KaAwSiwv cUyKOAANONG KAl OTTOISTTOTE EVEPYEID TOKTIKAG
eméuBaong oToug Bpaxioveg kal/j oTa NAEKTPOSIA TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE
TNV WOVTa ORNOTA Kal amroouvdedepévn amod 1o SikTuo TpoPodoaoiag. ZTIg
TOVTEG ME EVEPYOTTOINON TIVEUUOTIKOU KUAivdpou eival atmapaitnto va
HUTTAOKAPETE TO YEVIKO S1aKOTITN 0€ 80N “O” e To TrpouNnBguOEVO AOUKETO.

H id1a di1adikaoia TpéTrel va TnPEiTal yia Tn oUvdeon oTo uSpIKO dikTUO | O€
povada wugng KAEIoTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTOI PE VEPO) Kal OE
KAOE TTEPITTITWON ETTEURBATEWY ETTIOKEVNG (EKTOKTNG OUVTAPNONG).

/A

/o\

Mnv ouykoMAAeite og doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€0@AEKTO UAIKG UYpPd N aépla.

ATTo@eUYETE VA OUYKOAAEITE O€ UAIKG KOBapIoHEVA E XAWPIWHEVA ) KOVTA OE
TTapOpoIa UAIKA.

Mnv cuykoAAgite o€ Soxeia uTTo Tricon.

ATTOpOKPUVETE QTTO TNV TEPIOXN EpYyaTiag OAa Ta eU@AEKTA UAIKA (T1.X. §UAO,
XOpPTi, TaAIOTTAVA KATT.).

ESao@aAilete katdAAnAn oAAayn aépa A PECO OAPAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAEKTPOSIa. MPETTel va eKTIHOUVTOI CUGTNHOTIKG To
Opla €kBEoNG OTOUG KATIVOUG OUYKOAANGNG O€ OUVAPTNON TG oUVBEDNG, TG
OUYKEVTPWONG Kal TNG dIdpkeIag EKBEaNG OTOUG iBIoUG.

POO®

MpooTATEUETE TTAVTA TA MATIO E TA EISIKA YUOAIG TTPOOTATIAG.

- QopdTe yAvTIa KOl EVEUPATA TTPOOTATIAG KATAAANAX TTPOG TIG KATEPYATIEG HE

ouyk6AAnon avrioTaong.

- QopufornTta: Av eaiTiag €I5IKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAANONg

SlamioTwveTal €éva emimedo artopikng nuepnolag ékbeong (LEPd) ico R
avwrepo Twv 85db(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAwV péocwv
OTOMIKAG TTPOCTATIAG.

AQ®ROOO
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Ta évrova payvnTikd edia TTou TrapdyovTtal atréd Tn diadikacia cuyk6AAnong
avTioTaong (PeUpaTa TTOAU uPnAd) pTTopoUV va BAGYouUV 1 va TTapEPBOUV E :

- BHMATOAOTEZ (PACE MAKER)

- EMOYTEYMENEZ XYZKEYEZ HAEKTPONIKOY EAEIMXOY
- METAAAIKEZMPOZOHKEZ

- Tomkd TNAEQwVIKA SikTU )| HETABOONG BESOPEVIWV

- ‘Opyava

- PoAéyia

- MayvnTikég TTAOKETEG

MPENEINA AMAIOPEYETAIH XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ H HAEKTPONIKEZ ZXZYZIKEYEXZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ KAI
METAAAIKEZ MPOZOHKEZ

TA ATOMA AYTA TMPEMNEI NA XZYMBOYAEYONTAI TON IATPO MPIN
ZTAOMEYZOYN KONTA ZE MONTEZ KAI/H KAAQAIA ZYTKOAAHZHE.



- AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIE( TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yia
ATTOKAEIOTIKA XPARON o€ Biopnxavikd TrepIBAAAOVTA Kal VIO ETTOYYEAMATIKO
OKOTTO. Agv eyyudTal N AVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUMBATOTNTA OE
OIKIOKO TrepIBAAAOV.

A YMNOAEINOMENOI KINAYNOI é @ ®

- KINAYNOZ ZYNOAIYHZ TONANQ MEAQN

O T1poTOg AgITOUPYiaG TNG TTOVTAG Kal N SIA@pOoPOoTToincn OXAHATOG Kal

B100TACEWYV TOU HETAAAOU TTPOG KATEPYATia, EMTTodilouv TNV UAOTTOINGN HIag

OAOKANPWTIKAG TTPOOTATIAG OTT6 TOUG KIVEUVOUG 0UVBAIPNG TwV Avw JEAWV:

&axTuAa, XépI, TTAXUG.

O Kivduvog TTPETTEl VA EAATTWVETAI UIOBETWVTAG To KATAAANAG TTPOANTITIKA

péTpa:

- O XEIPIOTAG TPETTEN VA Eival TTETTEIPAUEVOG KAl EVIHEPWHEVOG WG TTPOG TN
dladikacia oUYKOAANOGNG PE AVTIOTOON JE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG NXAVV.

- TMpémel va ekTeAEiTal PIa eKTIUNON Tou KIvoUvou yia KABe TutroAoyia
gpyaoiag mmou mpémel va ekteAeoTei. Eival avaykaio va mpodiabérovral
EYKOATAOTACEIG KOl S1aTdgelg KAaTdAANAEg yia va oTnpifouv kail odnyolv 1o
HETOAAO KOTEPYAOIiAG (EKTOG TNG XPAONG MIAG POPNTAG TTOVTAG).

- Ze OAeg TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N MOop@oAoyia Tou HETAAAOU TO KOBIOTA
duvard, pubpioTe TNV ATMOOTAON TWV NAEKTPOJiwWV WOTE va PNV
gemepviwvTal 6 mm Siadpopng.

- Mnv emMTPETETE OE MEPICTOTEPA ATOUA VO EPYAJOVTAI OCUYXPOVWG HE TNV
idlawovra.

- Hrepioxn epyocioag wpETel va atrayopeUeTal € Eva dTopa.

- Mnv a@AveTe a@UAAXTN TNV TTOVTA: O€ QUTAV TNV TrEPITTTWON Eival
UTTOXPEWTIKO VA TnV_amoouvdéoere amd 1o dixTuo Tpo@odogiag. ITig
TTOVTEG LIE EVEPYOTTOINOT TIVEUHATIKOU KUAIVEpOU, PEPTE TO YEVIKO SIAKOTITN
o€ Béon “O” kal MTTAOKAPETE TOV PE TO TTPOUNBgUOpEVO AOUKETO. TOo KAEISI
TIPETTEI VO APAIPEITAI KO VO QUAGYETAI ATTO TOV UTTEUBUVO.

- KINAYNOZX EFKAYMATQN
Mepikd TUAPOTA TNG PNXAVAG TrovrapiopoTog (NAekTpodia Bpaxioveg kai
KOVTIVEG TTEPIOXEG) MTTOPOUV VO PTACOUV o€ BepoKpaaTieg TTAvw amrd 65°C:
€ival arapaiTnTo Vo opdTe KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA EVEUHATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAINTQXHZ

- ZUVBEOTE TNV TTOVTO O€ OPIJOVTIA ETTIPAVEIA KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOG TN
pada. ZTaBePOTTOINCTE OTO EMITTESO OTAPIENG TN PNXavA (6Tav TTPoBAETTETAI
oto ke@dAaio “EFKATAEZTAZH” autoU Tou eyxelpidiou). Ze avTiBeTn
TEPITITWON, KEKAIMEVA i avwpala dammeda, Kivntd emimeda oTAPIgNS,
UTTAPXEI O KivOUVOG aVaTPOTTAG.

- AmayopegUeTal n aviywon TG TOVTAG, €KTOG TNG TTEPITITWONG TIOU
mpoBAémeTal pntd oTOo Ke@PAAaio “EFKATAXTAZH” autoU ToOU
gyxeipidiou.

- MH KATAAAHAH XPHZH
Eival emikivduvn n xpAon Tng TOVTAG Yio OTOIAdATIOTE KATEPYOTia
S10QOPETIKN a1r6 TNV TTPOBAETTOMEVN (CUYKOAANOT UE OVTIOTAON S10 TTOVTWV).

AN

O1 TTpooTACiEg KAl TA KIVNTA MEPN TOU TTEPIBARMATOG TNG MNXAVIG TTPETTEI VA Eival
TOTTOo0ETNUEVA OTN O£ TOUG TTPIV TN OUVEES OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! O1ro103ATToTE XEIPWVOKTIKN ETTEUROCT O TTPOCITA KIVNTA PEPN TNG
unxavig, 6Trwg Tr.X:

- AVTIKOTAOTOON | CUVTAPNON TWV NAEKTPOSiwV

- PUBpion TG 8éong Twv Bpaxiovwy f NAEKTpoSiwv
MPENEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH ZBHZITH KAl ANOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (FTENIKOZ AIAKONTHZ MNAOKAPIZMENOX ZE
OEZIH “O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAlI ota povréAa pe gvepyotroinon
NMNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2. EIZAIrQrH KAITENIKH NEPITPA®H

2.1EIZArQrH

Kivntl ouokeunl yia ouykOoAAnon pe avrtiotaon (TOvTa) eAEyXOMEVN HE
HIKPOETTEEEPYAOTH, TEXVOAOYIa IVBEPTEP HEONG OUXVATNTAG, TPIPACIKA TPOoPodoaTia Kal
ouveXEG peUMa EEOB0U.

H moévTa diabétel AaBida pe kUAIVOpo dITTARG Spdong, KaAwdia e wign vepou Kal
evowpatwpévn povada wugng. Aiabérel ettiong Tpideg Taxeiag auvdeang yia Tn xprion
TWV ECAPTNUATWY Kal ETTITPETTEI TNV EKTEAEOT TTOAUGPIOUWY KOATEPYOOIWY €V BEPUW,
KOTEPYOOIWV pE onueia o€ Aapapiveg kKal GAwv Twv EIBIKWV KATEPYATiwv OTa
QUAgWHATA TWV GUTOKIVATWV.

Ta kUpia XapaKTNPIOTIKA €ival:

- QUTOMATN ETTIAOYA TWV TTOPAPETPWY GUYKOAANONG avAAOya HE TO UAIKO,

auTOUOTN AVAYVWPIOH TOU EYKATESTNPEVOU EEOPTANATOG,

£EOTOMIKEUTN TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG,

pETPNON Kal pUBPIon TNG SUVANNG TTOU EQAPUOLETAI OTA NAEKTPODIA,

EUPAVION TNV 006VN TWV TTAPAPETPWY CUYKOAANONG,

EUPAVION 0TNV 006VN TOU PEUPATOG TTOVTAPITPATOG,

EOWTEPIKA YUEN PE EEAVAYKAOUEVO OEPQ KAl AEPIOU PE EAEYXOUEVN EITAYWYT.

2.2 BAZIKAEZAPTHMATA

- Kpikoug yia Tnv aviywon Tng agpohaBidag.
- Kpikoug yia Tnv avdywaon TnG pnxavig.

- Zmnpiypata AaBidag.

- Mdooalo oTAPIENG, AKUPWTAG BAPOUG KAl INAVTAG KAAWDIWV.
- Movdda @iAtpou peiwong (Tpogodoaia TTETTIETUEVOU agpa).

- Aepolafida pe kaAwdia (6Aa pe wugn vepoul)

- Movdada wigng (GRA)

2.3EEAPTHMATA KATATAPAITEAIA

- Zelyn Bpaxidvwy pe SIGQOPETIKG PAKOG Kal/f oxAua yia agpoAaBida pe wugn vepou
(BA. NioTa avTAAAGKTIKWV).

- HAektpddia diagopeTikol oxfuaTtog yia agpohafida pe wugn vepou (BA. Aiota
QAVTAAAOKTIKWV).

- Naida xelpokivnTng evepyoTroinong Ye {eUyog KaAwdiwy.

- Zelyog Bpaxidvwy Kkal NAeKTpodiwv pe SIaQOPETIKO PAKOG Kal/ff OXApa yia
xelpokivntn AaBida (BA. NioTa avTaAAGKTIKWV).

- NaBida TUTTOU"C” XEIPOKIVNTNG EVEPYOTTOINGNG HE KAAWDIA.

- Kit studder pe EexwpioTo KAAWDIO Yeiwang Kal doxeio EapTNUATWY.

- Naida yia 8ITTAG onpeio pe kaAwdia.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAAAEAOMENQN (EIK.A)

Ta KUpla OTOIXEIO OXETIKA PE T XPAON Kal TIG amodOoelg TNG MNXAvAG oOTigng

guvowidovTal oTNV TEXVIKI TTIVAKIOa PE TIG aKOAOUBEG EVVOIEG.

- ApIBUOG @ATEWY Kal GUXVOTNTA YPANHAG TPOPOdOTiag.

- Téon Tpogodoaiag.

- loxug dikTUoU o€ poviyo KaBeoTwg (100%).

- OvopaoTikr 1oXUG dIkTUOoU pe axéon diaAeiTroucag Asitoupyiag 50%.

- MéyioTtn Téon o€ avoIkTé KUKAWPA 0T NAEKTPODIA.

MéyioTo pedpa pe NAeKTPOBIa O€ BPaxUKUKAWA.

- Aeutepetov pelpa o€ povipo KabeoTwg (100%).

- EUpog kal prikog Bpaxidvwy (GTAvTapvT).

- PuBpigépevn eAdxiotn kai uéyiotn SUvapn NAEKTPodiwv.

0 - OvopaaoTIKA THEON TNG TINYAG TTETTIEGUEVOU aépal.

1 -Mieon TNG TTNYAG TTETMIECUEVOU A€Pa avayKaia yia va ETTITUYXAvETal JEyIoTn dUvapn
OTa NAEKTPODIA.

12 - Mapoxr Tou vepoU Yyugng.

13 - MTWoN TNG OVOPAGCTIKAG TTiEGNG TOU UYpoU WhENG.

14 - Mdda Tou cUCTAPOTOG OUYKOAANGNG.

15 - Z0pBoAa avagepoueva otV aoPAAEIQ N €VVOIa TwV OTTOIWV avaypa@eTal 0TO

Ke@aAaio 1 “TevikA ac@dAeia yia Tn ouykoAAnon avriotaong”.

Inueiwon: To Tapdadelypa TnG Tivakidag eival pévo evOEIKTIKO TNG £vvoiag Twv

OUMBOAWY Kal TwV Yneeiwv. O aKPIBEIG TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG PNXAVAG

aTi¢ng aTnv kartoxr oag dilaBddovtal aTnV TTIVakida TNG idlag TNG UNXAVAG.

2 2 OO NOODWN -
'

3.2AAANATEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1Névra

eVIKA XOPAKTNPICTIKA

- Tdon kal ouxvoTnTa TPOPOdOCiag

1 400V(380V-415V)~3ph-50/60 Hz
Kartnyopia nAeKTpIKAG TTpooTaCiag :

- Katnyopia pévwong : H
- BaBuog mpoaTaciog mepIBARpATOG : 1P 22
- Eidogyuéng F (e¢avaykaopévog agpag)
- ZuvoAikég dlaaTdoeig(LxWxH) 90x60x110mm
- Bapog 170kg
Input
- MéyioTtn 1ox0g o€ BpaxukUkAwpa (Scc) 98kVA
- TMapdyovragioxuog oe Sce

(ouvnpitovoj) : 0,8
- Ao@dAeieg BIKTUOU KOBUOTEPNUEVEG : 32A
- AutépaTtog S1aKOTITNG SIKTUOU 32A (“C"-IEC60947-2)
- KoAwdio pogodoaciag (L<4m) 4 xB6mm?
Output
- OeuTepeUouca TAOT OE AVOIKTO

KUKAwpa (U,d) : 14V
- MéyioTo petpa oTigng(l,max) : 10kA
- IkavotnTaoTigng max4 +4mm
- Zxéon dlaAeiTrouoag Aeitoupyiag 5,0%
- ZTign/wpa oe xaAuBa 3+3mm 360
- Méyiotn duvapn oTa nAekTPOdIa 450daN

MpoggéxovTa TuAPATa Bpaxiovwy
PuUBuion pelpaTog TTovTapiopaTog
PUBpIon xpbvou TrovTapiopaTog
PUBpIon xpévou Trpocéyyiong

PUBpIon xpdvou kAipakag

PUBuion xpovou diatpnong

PUBpIon xpovou kpuou

PUBuion apibuou

TTOAPWOEWY

EAGx1oTn Tapoxr vepou wigng (30°C) Q

: 120mm standard - 400mm MAX
 QUTOMOTN KO TTPOYPAUUATIOUEVN
1 QUTOMATN KOI TIPOYPAMATIONEVN
 QUTONATN KAl TTPOYPAUUATIOUEVN
: QUTOUOTN KAl TIPOYPOPUATIONEVN
1 QUTOUATN KAl TIPOYPONMATIOPEVN
1 AUTOUATN KAl TIPOYPOPHATIONEVN

: QUTOUATN KO TIPOYPAUHATIOUEV
: 31/min

(*)ZHMEIQZH: O1 ouvoAikég diaoTdaeig dev TTPOBAETTOUV Ta KAAWSIA KOl TO TTAOOAAO
oTnpIgNS.

(**)ZHMEIQZH: To Bapog mepiAapBavel To KapoTal, Tn povada wigng, Ta KaAwdia, Tn
AaBida kai 1o oTrPIYHa KAAWSIwV.

3.2.2 Movada wigng (GRA)

_74 -

MéyioTn mrieon (pmax)
loxug wugng (P 1 I/min)
XwpnTikETNTO dEEAPEVAG
Eidog uypol wigng

3bar

2,5kW
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4. NEPIFPA®H THZ NMONTAZX

4.1 ZYNOAO KAI AIAZTAZEIZ THZ NONTAZ (EIK.B)
OTNV UTTPOOTIVI) TTAEUPA:

- [evikog B1akdTITNG

- Movdda puBuiong Trieong Kal JAvVOUETPO.

- MAAKTPO “ZTOPT” APXIKOTTOINONG.

- Mivakag eAéyxou.

- 20vdeon “dinse” epyaAeiwv.

- 20vdeopog 14 pin avayvwpiong epyaAeiou o€ xpron.
- ZTApIyHa agporaBidag.

- MNwpa degapevig TG povadag wugng (GRA).

- 2160un vepou GRA.

10 - Kitpivn Auxvia ofjpavong ouvayeppou GRA (TTapéupaon BeppoaTdarn).
11 - Mpdoivn Auxvia orjpavong Tpogodoaiag GRA.

CoO~NOOGODAWN=

OTNV Tiow TTAEUPA:

12 - E¢aepiopog GRA.

13 - ®iAtpo oTNV €icodo aépa.

14 - Bdon Bpaxidvwy.

15 - Eicodog kaAwdiou Tpo@odoaiag.

oTo WAL

16 - AkupwTnAg Bapoug.

17 -Tdaooaho oTAPIENG KaAwdiwv/AaBidag.
18 - Zrepéwon Tou TTGooaAou OTAPIENG.

4.2 TYITHMATA EAEMXOY KAIPYOMIZHZ
4.2.1 Nivakag eAéyxou (EIK. C)
MNepiypa@n TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPICHATOG:

%

POWER  Power: T0000TS TNG I0XUOG TTOU TTAPEXETAI OTO TTOVTAPIONA - KUpavan atmoé 5

w¢ 100%.

XpOvog TPOoEyyIoNng: XPOVOG KATG ToV OTToio Ta NAeKTPOdIa TG AaBidag
agpiou TTpooeyyifouv TIG AAUapPIVEG TTPOG TTOVTAPIOHA XWPIG va TTapayeTal
pelpa. Xpelddetal WoTe Ta NAEKTPOSIA VO QTAVOUV OTN PEYIOTN PUBUIZOUEVN
Trieon TPIV va TTapdyouv pelpa - kKUpavon otré 10 wg 50 kUkAol (1 KUKAOG =
20ms).

Xpovog kAipakag: xpdvog TTou Xpelddetal To pedua yia va @TaoEl OTn
péyioTn puBuIfopevn TIUA. ZTn AsiToupyia AaBida agpiou Ye TTAAPWOEIG AUTOG
0 XPOVOG EQAPUOLETAI HOVO OTNV TTPWTN TTAAPWON - KUPavon atré 0 wg 100
KUKAOL.

XpOVog TTOVTapIioHATOG : XPOVOG OTTOU TO PEUPA TTOVTAPIoUATOG SIATNPEITAl
TEPITTOU 0TaBEPS. ZTN AeiToupyia Aafidag agpiou pe TTAAUWOEIG O XPOVOG
auTtég avagépeTal oTn dIGPKEIa piag TTAAYwaonNG - Kupavon amé 0,5 wg 100
KUKAOI (*).

Xpo6vog kpUou: (UOVO yIa TTOVTAPIoUA PE TTAAPWOEIG) XPOVOG avApEoa o€
Hia TT@APwon peUPATOG Kal aTNV ETTOHEVN - KUpavan atré 0,5 wg 20 KUkAoL.

Ap1Buo6g TAApWOEWV: (UOVO yia TTOVTAPIOUO HE TTAAPWOEIG) apiBuog
TTOAPWOEWY PEUPATOG TTovTapiopaTtog, n kabepia didpkelag ion pe 1O
puBuICOuEVO XPOVO TTOVTAPIoPATOG - KUpavon atrd 1 wg 10(**).

Xpovog dlatAPnNong: Xpovog Katd Tov oTroio Ta NAekTpddia Tng AaBidag
agpiou dloTNPOUV KovTd TIG AGMOPIVEG TTOU WOAIG TTOVTOPIOTNKAV XWwPig
Trapox pevpartog. Kard autriv tnv mepiodo Trpayparotroleital n wugn Tou
onueiou ouykOAANONG Kal N KPUOTAAAwGT Tou ouykoAAnuévou Trupiva. H
TiEON O€ QUTAV TN QACN AETTTaIVEl TWV KOKKO Tou PETAAAOU augdvovTag Tn
MNXaVIKr QVOEKTIKOTNTA TOU - KUpavan atrd 2 wg 50 kUKAoL,

(*)ZHMEIQZH: 10 d6poiopa Twv KUKAWY KAIJaKaG Kal Twv KUKAWYV TTovVTapiopaTog dev

pTopei va gemepdoel 100 (2 SeuTePOAETTTA).

(**)ZHMEIQZH: o péyioTog apiBuoG TTOANWOEWY TTOU HTTOPOUV Va TTPOYPAUUATIOTOUV

eCaptatar amd Tn didpkela pIog TTAAPWONG: 0 OUVOAIKOG TTPaYHaTIKOG XPOVOG

TrovTapiopaTtog dev ptropei va Eerepdoel Toug 100 KUKAOUG.

4
PRG.
1-MAAKTPO “A” pe SITTAN AéIToupyia “} :

a) BAZIKH AEITOYPIIA l]}

TTOVTAPIoUATOG:

O1ad0xIKy  EMPAVION TWV TTAPOAUETPWY

r:v/?m TTapeXOPeVN IoXUG/pelpa, = xpdvog TTpoatyyiong, '& xpovog KAipakag,
XPOVOG TTOVTAPIoPATOG, XPOVOC kpUou (uévo ot TaAuikd), JLIT apiBuog
TIAAPWOEWY (UOVO O€E TTOAUIKS), xpévog diaTpNOoNG.
.4
B) EIAIKH AEITOYPTIA a6

TTOVTAPIOPATOG: VIO TNV TTPOCRaacn o€ auThv TN A&IToupyia TTPETTEI VO OKOAOUBATETE
Tn d1adikaoia TnG TTapaypdeou 6.2.2.

I TPOTIOTIOINGN TWV EUPAVIOHEVWY TTAPAPETPWY

2 - MIAAKTPO “B” €mIAOYAG TNG XPNOIUOTTOIOUHEVNG AEITOUPYIAG Kal EPPAVION
XPNOIMOTTOIOUMEVOU EpYOAEiou:

A
&

ki 5" : Aaeitoupyia AaBidag agpiou pe ouvexEg peUMA TTOVTAPITUATOG:

0 KUKAOG TTovTapiopaTtog apyxidel Je £va xpovo TTpooéyyiong, eaKoAoubei ue Eéva Xpovo
KAipgakag, éva Xpdvo TTovTapiopaTog Kol OAOKANPWVETAI PE £va Xpdvo diaTripnang. AuTr
n Aeiroupyia eTTIAéyeTal UE TO TTARKTPO “B”.

: Aeitoupyia AaBidag agpiou pe peUA TTOVTAPIOHATOG “TTAAMIKO”: O

KUKAOG TTOvVTapiopaTog apXidel PE éva XpOvo TTPpoaEéyyiong, £akohouBei pe éva xpovo
KAipakag, éva xpoOvo TrovTapiopaTog, éva Xpovo KpUou, apiBuog TTAAPWOEWY Kal
OAOKANPWVETAI PE EVa XPOVO dIaTAPNONG.

AuTn n Aeitoupyia BEATIWVEI TNV IKAVATNTA TTOVTAPIOPATOG O€ Aapapiveg uwnAou opiou
eAAOTIKOTNTAG, O€ YOABAVIOUEVEG AQPAPIVEG 1) 0€ AQPaPIVEG PE EIBIKEG TIPOOTOTEUTIKES
ETTIQPAVEIEG.

AuTr n Aeitoupyia eTTIAéyeTal e TO TTARKTPO “B”.

% @ 1 NaBideg pe xelpokivnTn evepyorroinon. AvTITIOEUEvO

TTOVTAPIONA TwV AaUapivwy PE duvaToTNTa TIPOCEYYIONG OE AUPOTEPES TIG TTAEUPEG.
AuTé TO pyaAeio avayvwpideTal autduaTa.

g : ThotéAi Air puller pe evepyotroinon agpiou. XpnaoidoTiolEiTal yia TO

BI6PBWHA XTUTTNUATWY OE OPOEWHATA QUTOKIVATWY. AuTd TO epyaAeio avayvwpileTal
autéparta.

: MioT6AI SITTAoU onpegiou. XpnoIUOTIOIEITAl yIa TO TTOVTAPIOHA TV Aduapivwy

TToU Bev €Xouv duvaTOTNTA TTPOCEYYIONG O€ APPOTEPEG TIG TTAEUPEG. AUTO TO epyaAEio
avayvwpigeTal auTOPATA.

3 - Kitpivn Auxvia mrapéupaong BeppooTdrn epyaleiou ( ?Jl[ ) : avaBer 6tav

TrapepBaivel n BepUIKA TTPoaTaTia TOU £pyaAgiou, N UNXavr) UTTAOKAPEI TO EpYaAEio o€
xpnon. H unxavn givar étoiun va avapyioel T Asiroupyia étav epgavigetal “START”
aTtnv 086vn (méoTte To TARKTPO “START”): auto yivetal aAAdlovTag epyaleio i dTav
£yIve N Yugn.

4 -MAAKTPO”C” emAoyng TwV AeIToupyiwv pe MoToAl STUDDER l :
Exer évvoia pévo av xpnaoipoTroleite To KiT "studder”:

MW

l.‘ﬁ‘.@k 1 2TiEN o€: akideg, kalavokap@a, podEAEG, EIDIKEG POSEAEG pE KATAAANAQ
NAEKTPOAIA.

o4

1 1 21ign o€ Bideg W 4mm pe KatdAAnAo nAekTpddIo.

25:6 o5

12TiEn oe Bideg W 5x6mm kal kadavokapea ¥ 5mm pe katdAAnAo

NAEKTPOBIO.

AL :Mevopwvévo onpeio pe KatdAANAo NAekTpddIO.

_Q_LL :Emavag@opd  Aapapivwv  pe nAekTpodio amd dvOpaka. ZUOvOAiwn
Aapapivwyv pye KaTEAANAO NAekTPOBIO.

i :AloAeiTrouca oTign yia pTTaAwpa o€ Aapapiveg pe KatdAAnAo nAekTpodio.

5 - Kitpivn Auxvia mapéufaong @eppootdrn studder ( H ) : avdBe oétav
TrapepBaivel n Beppikr TTpooTaagia Tou studder, n pnxavr eutrodiel T Xxprion Tou. H
pnxavA gival €Toiun va {avapxioel Tn Asiroupyia 61av eggavietal “START” aTnv 086vn
(méoTe T0o TARKTPO “START”): auTo yiveTal ahAAadovTag epyaAeio iy dtav Eyive n wugn.

6 - MARKTPO “D” eMIAOYNAG TOU TTAXOUG @ H

EmiTpémmel va 1o1T0BETNOEITE OTO TTPOYPANUA TTOVTAPIOHATOG OE OXECN MWE TO TTAXOG
TIPOG TTOVTApPIoHA.

Av n Auxvia avaBooBrivel onuaivel 0TI TO ETTIAEYUEVO TTAXOG TTAPOUCIALel SUOKOAIEG OTO
TTOVTAPIOPA HE TO XPNOIPOTIOI0UUEVO epyaAgio. Av n Auxvia 8ev avaBel onpaivel 6T TO
TIAX0G OEV TTOVTAPETAI PE TO EPYAAEIO TTOU €ival GUVOEDEUEVO QUTA TN OTIYUN.

4
D
7-MAAkTpO “E” S1mTARG AsiToupyiag :
WATERIAL ELECTRODE  “L” i i
a) BAZIKH AEITOYPTIA ( FORCE ARMS  ): JIadoxIKr €Q@AvION Tou
TTpoadlopiopévou UAIKOU, TG SUvaung oTa nAekTpodia (uévo agpohafida), Tou
TIPOJIOPICHEVOU UAKOUG Bpaxidvwy (LOVo agpoAaida).

.4
b) EIAIKH AEITOYPFIA b
Bpayidvwy (pévo agpoAafida): yia Tnv TTpéoBacn o€ auTrv Tn AsIToupyia TTPETTEI VO
akohouBnioete Tn diadikacia “MPOZAIOPIZMOX YAIKOY KAl MHKOYZ
BPAXIONQN” oTnv rapdypago 6.3.

1 TpoTroTroinon UAIKOU Kal pUBMION TOU WAKOUG TwV

-75-



8 -MAnkTpa LOAD ka1 STORE:

Evepyd pévo oe 1poTo Trpoypappatiopol (BAETTE TTapdypago 6.2.2). To TTARKTPO
“STORE” emTpétrel va aTToBNKeUOETE OTO “ATOUIKG” TTPOYPAUHA TO PUBUICOUEVO KUKAO
OUYKOAANONG YIa OuyKekpipéva epyaleio, Taxog kal UAIKS. To TARkTpo “LOAD”
ETMTPETTEI VO aVOKOAEOETE TOV KUKAO ouykOAAnong Tou DEFAULT 1} “Atopikd” yia
OUYKEKPIPEVO EPYOAEIO, TTEXOG KOl UAIKO.

NPOZOXH! Médovrag ouyxpovwg Ta TARKTPa “load” kai “store” oTnv ekkivhon
NG Hnxavig 8a avakAnBouv 6Aa To TTPOYPAUUATA EPYOOTACIOU yia KABE
£pYaAEio, TTaX0G Kol UAIKO. Oa XaBoUV £TO1 Ta EOTOMIKEUHEVO TTPOYPAMpaTA!

9-Encoder:

Evepyd povo oe @don TrpoypauuaTioyou. EmTpémmel va PETOBAAETE TNV TINAR TwWV
TIOPOAUETPWY TTOVTAPIOHATOG, Ta UAIKA, TO WAKOG BPoXIOVWV Kal va e€TAEEETE Ta
TTpoypdupata.

10-006vn:

EmTpéTmel va epavioeTe:

- Taofuara cuvayeppoU (BAETTETE TTaPAypapo 4.3.1)

Ta poeidotroinTikad oruata ( 1m.X.: LO FO = Aiyn Tieon oTta nAektpddia, HI FO =
utrePPBOAIKN) TTiean oTa NAekTPOdIa, OP ELE = povwTikd avaueoa ota nAektpodia, NO
CON = kavéva ouvdedepévo epyaleio). BAétrete Tautr.2 yia Tnv TAAPN AioTa Twv
mpoeidotroifoewy). H kokkivn Auxvia otn AaBida avdfer Tapoucdia &vog
TTPOEISOTTOINTIKOU CMATOG.

- “START” o€ k&B¢ ekkivnon TG uNXavAg 1 yia TNV aTToKaTdoTaon JETA aTrd £va Orua
guvaygpuou.

TO TT0G00TA TNG TTPOCdIoPITHEVNG I0XUOG [%].

- TO XPOVO TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIOHATOG EKPPalOpEVO o€ KUKAoug 50HZ (1 KUkAog
=20ms).

TO XPNOIPOTIOIOUPEVO PEUPA OTOV KUKAO TTOVTapiopaTog [A].

TNV aogkoUpevVN dUvVaNN OTIG aiXPEG TwV NAeKTPOdiwV [daN] (uévo yia agpoAaBida).

TO TTPOCDIOPIoPEVA UNIKA VIO TIG APapiVEG TTPOG TTOVTAPICHA.

- TO MAKOG TwV Bpayidvwy [mm] (u6vo yia agpohafida).

- Toypdupa “d” yia va deixvel 0TI N eppavifopevn TTaPAUETPOG eival ekeivn Tou default.

11 - Auyvia yevikoU ouvayeppoU, TToVTapioHaTOG, TTPOYPAUHATICHOU:

ll Auyvia yevikoU KiTpivou ouvayeppoU: avdaBer oTnv Tapéufacn Twv

BEPUOTTATIKWVY TTPOCTACIWY, TTAPEPBOACT CUVAYEPUWY VIO UTTEP TAON, UTTO
180N, UTTEP PeUPa, EAAEIPN @aang, EAelwn aépa, ouvayeppol GRA.

g Auyvia KOkkivn Troviapiopartog: avafel yia 6An Tn didpkeiad Tou KUKAOU
TIOVTAPIOPATOG.

PRG Auyvia KOKKIVN TTPOYPAUUATIONOU: N uNXavA gival o€ ¢aan TTPOYPANPATICHOU
KOl OEV PTTOPET VA EKTEAETEI KAVEVAV KUKAO TTOVTOPIOUATOG.

4.2.2 Movada pUBuiong ieong kai pavopetpou (EIK. B-2)

Emtpémel va puBpiceTe TNV TTieon TTOU AOKEiTal oTa NAekTPOdIa TnNG agpoAaBidag
EVEPYWVTAG OTO IAKOTITN pUBUIONG (MSVO yia TNV agpoAaida).

HMEIQZH: o puBuioTty Tieong pubpidel cwoTtd pévo augavovtag tnv Trieon. MNa
TTapdadelypa: yia va HETABAAETE owaTd Tnv TTieon atd 8 bar oe 6 bar cuvioTdral va
KAVETE TO HAVOUETPO va KaTeRei KaTw atrd 6 bar kai UOTEPA va QUEAOETE PEXPI va
QOTACETE OTNV EMOUUNTA TIKA.

4.3 \EITOYPTIEZ AZOAAEIAZ KAIANNOKAEIZMOY AEITOYPrIAZ

4.3.1 NpooTaoigg kal cuvayepuoi

a) OepuikA TTPpOCTACIA:
MapepBaivel og TePITTTWON UTTEPBEPPAVONG TNG TTOVTAG OPEINOPEVN O€ ENAEIYN A
QVETTOPKI TTAPOXT) TOU VEPOU YUENG ) o€ KUKAO Epyaaciag avwTeEPO aTTd TO ATTOSEKTS
6plo.
H mapépBaaon emonpaiverar amé 1o dvappa tng Kitpivng Auxviag (*) otov mrivaka
eAEyxou.
Av n TrapéuBaon ogeileTal o€ UTTEPBEPUOVON TOU epyaleiou avaBer Kal n avTioToIxn

KiTpIvn Auyvia ( ?Jl[ ) (e1x. C-3, C-5).

O ouvayepudg eppaviCetal oTnv 086vn pe:

AL 1 =TpwTapxIKdG OEPPIKOG oUVAYEPHOG

AL 2 =deuTtepelwv BEPUIKOG OUVAYEPHOG

AL 8 = Beppuikdg ouvayepuodg AaBidag

ZYNEMEIA : akivnTotoinon: avolypa nAekTpodiwyv (KUAIVEPOG GTNV EKQOPTWON),
SI0KOTTA pEUPATOG (GUYKOAANON aTTOKAEIoPEVN).

ANOKATAZTAZH : xeipokivnTn (dpdon oto TTAAKTPOo “START” PETA TNV ETTIGTPOPN
OT0 aTTOdEKTA Opla Beppokpaaiag - ofRoIYo KiTpIvng Auxviag

(1)

Fevikog S10KOTITNG:
-©éon” O” = avolkTog Ye duvaTOTNTA AOUKETOU (BAETTETE KEQGAQIO 1).

B

=

A NMPOZOXH! Ze 8éon ”0O” ol eocwTePIKOi aKPOSEKTEG (L1+L2+L3) ouvdeong
kaAwdiou Tpo@odoaiag ival UTTo Tdon.

- ©éon " | 7 = kAeloTh: TTOVTA TPOPOdOTNHEVN aAAG OxI o€ AeiToupyia (STAND BY —
{nteital va méoeTe TO TAAKTPO “START”).

- \eIToupyia €KTAKTNG avVAYKNG
Me évTa o€ Asitoupyia To dvolypa (Béon " 1 "=>0¢on " O ™) kaBopilel Tn S1aKOTIA OE
OuVOnKeg aoPAaAelag:
- peUPa ATTOKAEITHEVO,
- Gvolypa Twv NAEKTPODiwV (KUAIVOPOG OTNV EKPOPTWON),
- ETTAVEKKIVNON OTTOKAEIGPEVD.

Y) Ac@dAeia TEMIEOPEVOU aépa
MopepPaivel oe TepimTwon éAewng ) TTwong g Tieong (p < 3bar) Tng
TPOPOSOTiag TOU TTETTIECUEVOU OEPQ,
H mrapépBaon emonuaiveral otnv 086vn atéd 1o prjvupa “AL 6”
ZYNENEIA : akivntotroinon: avolypa nAekTpodiwyv (KUAIVOPOG GTNV EKPOPTWON),
SIaKOTTH PEUPATOG (GUYKOAANCN aTTOKAEIoPEVN).
ATMOKATAZTAZH : xeipokivntn (dpdon oto TARKTPo “START” PETE TNV ETTIOTPOPRA
OTa aTTOdEKTA Opla TTieong (Evdeign pavouéTpou >3bar).

8) Aoc@dAeia povadag wigng
MapepBaivel o TEPITTTWON EANEIPNG ) TITWONG TNG THEONG TOU VEPOU YUENG.
H mapépBaon emonpaiveral atnv 006vn pe 1o privupa “AL7”
ZYNETEIA : akivnrotroinon: dvoiypya nAektpodiwv (KUAIVOPOG OTn EKQOPTWON),
BIaKOTTH) PEUPATOG (ATTOKAEITUOG GUYKOAANONG).
AMNOKATAZTAZH : oBroTe kal avayTe Tn unxavi!!l

€) MpooTagia éAAeiyng dong
H mrapépBaon emonpaiveralr atnv 006vn amé To privupa “AL 117
ZYNETMEIA : akivnrotroinon: dvolypa nAektpodiwv (KUAIVOPOG aTnV EKQOPTWON),
SIaKOTTH) PEUPATOG (GUYKOAANGN ATTOKAEITEVN).
AMOKATAZTAZH : xeipokivntn (dpdion ato TARKTPO “START”).

oT)MpooTagia uTrépTaong kal UTTéTACONG
H mapépBaon emaonuaivetal otnv 086vn atéd 1o pvupa “AL 3” yia YIEPTAZH kai
pe “AL4” yia YITIOTAZH.
ZYNENEIA : akivntotroinan: dvolypa nAekTpodiwv (KUAIVEPOG aTnV eKQOPTWAN),
BIaKOTIH) PEUPATOG (GUYKOAANGN aTTOKAEITEVN).
ANOKATAZTAZH : xesipokivnTn (dpdon oto TARKTpo “START”).

¢) MNAAkTpo “START”
Eival avaykaia n evepyoTtroinon Tou yia va gekivael n ouykOAAnon oTig ak6Aoubeg
TIEPITITWOEIG:
- 0€ KGBE KAEITIUO TOU yEVIKOU BIakoTITN (Béon” O "=>B¢an "1 ”);
- HETG OTTO TTAPEP OO TWV CUCTNHATWY ACPAAEiag/TTpooTaoiag,
-META TNV ETMOTPOPN TNG TPOPODOTIag eVEPYEIAS (NAEKTPIKAG KAl TTETTIECUEVOU

aépa) TToU TTPONYOUHEVWG DIOKATTNKE OTNV APy TOU GUCTAPATOG ) Adyw BAGRNG.

5. EFKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEITE OAEZ TIZ ENEPTEIEZ ErKATAZTAZHZ, TIZ

HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ AMNOAYTA XIBHZITH KAI AMNOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZXZYNAEZEIZ KAI Ol ZYNAEZEIZ AEPA TMPEMNEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO MNENEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TN PNXAVH, EKTEAECTE TNV EYKATACTOOT) TWV HEVWHWHEVWY TUNUATWV
TTou TrepI€XovTal oTn ouokeuaoia (EIK. D).

5.2TPOMOZANYWQZHZ (EIK.E)

H aviywon tng pnxaviag TPETTEl va ekTeAeiTal e OITTAG OKolvi Kal ydaTdoug,
XPNOIPOTIOIVTAG TOUG £181KOUG dakTUAIoug M12 1ISO3266.

AmrayopeUetal ammoAUTO va d€oETE TNV TTOVTA KATA TPOTTIO JIAPOPETIKO aTTd TOUG
TIEPIYPAPOPEVOUG (TT.X. OTOUG BPaxioveg f} OTa NAEKTPODIA).

5.3 TONOGETHZH

AlaBéoTe OTNV TTEPIOXN EYKATAOTOONG £va XWPO ETTAPKWG EUPUXWPO KOl XWPIg
€UTTOBIO, KATAAANAO yia va gyyudTal n TTpdoRaon OToV THVAKA XEIPIOUWY, OTO YEVIKO
SIOKATITN KOl GTNV TTEPIOXT EPYATiag a€ TTARPN ao@AaAsia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTAPXOUV €UTTOBIO OTA aVOiyMaTa €I0600U i €§0d0U Tou aépa
Wugng, eAEyxovTag va pnv avappo@ouvTtal ETTAYWYIKEG OKOVEG, dIABPWTIKOI aTUOI
UypPaaCia KATT.

ToTroBETATTE TN PNXavr o€ ETTITTEDN ETTIPAVEI OUOIOPOPPOU KAl GUPTIAYOUG UAIKOU,
KaTGAANAN TTPog 10 BApog (BAETTE "TEXVIKA OTOIXEID”) WOTE VO OTTOPEVUYETAI O KivOUVOG
QAVOTPOTIAG I HETAKIVAOEWV.

5.4ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Mposidotroinoeig

Mpiv exTeAéoeTe oTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEoN, BeBaiwbeite OTI Ta OTOIXEID
TVaKidag TNG NXAVAG OTIENG aVTIGTOIXOUV OTNV TAOT Kal ouxvoTnTa dIkTUOoU d1aBéaipa
aToV TOTTO EYKATACTAONG.

H pnxavn oTigng TPETTEl va CUVOEETAI ATTOKAEIOTIKA O€ OUOTNUA TPOPOdOTiag HE
YEIWPEVO aywyod OUdETEPOU.

5.4.2 PeupatoAATITNG KO TrPidal

2uvdEaTe OTO KaAWBIO TPOPOBOTiag £vav KAVOVIKOTIOINWEVO PEUHOTOAATITN ( 3P+T )
KaTtGAANANG atrédoong kal TTPodIabéoTe pia TIPidar SIKTUOU TTPOOTATEUOUEVN aATTO
AOPAAEIEG i} ATTO QUTOPOTO PAYVNTOBEPUIKO SIOKATITN. To €I0IKO TEPUATIKO YEIWONG
TPETTEI va oUVOEDEl GTOV aywyo yeiwong (KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAMUAG TPOYOd0Tiag.

H amoédoon kal Ta XapaKTNPIOTIKG TapéuBacng Twv ACQAAEIWY Kal TOU
payvnToBeppikol  diakdTITN  avaypdgovtal otnv  mapdypapo “AAAA  TEXNIKA
ZTOIXEIA”".

A MPOZOXH! H un TAPNON TwWV AVWTEPWV KAVOVWV KaBIoTA
OVOTTOTEAEOHATIKO TO OUOTNHO dO@AAElag TTou TPOBAETTETAl OO TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia l) pe erak6AouBoug ocoBapolg KivSUvoug yia Ta dTopd
(1r.X- nAekTpomrAngia) Kai TTpAypaTd (Tr.X. TTUpKayId).
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5.5 ZYNAEZH AEPIOY

- TpodioBETTE YO ypau WA TTETTIECUEVOU aépa e TTieon doknong 8 bar.

- Eykaraotote otn povada @iATpou peiwong €évav amd Toug CUVOEGHOUG
TIETTIEOPEVOU aépa TTOU BIaBETOVTaI YIO VO TTPOCOPUOCTEITE OTIG OUVOETEIG TTOU
UTTAPXOUV GTOV TOTTO EYKATACTOONG.

5.6 MPOETOIMAZIA MONAAAZ WYZHZ (GRA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg YEMIONG TIPETTEI VO EKTEAOUVTOI PE T OUOKEUR
oBnoTh kal amroouvdepévn atméd 1o SikTuo Tpogodoaiag. Mnv XpnoiUoTToIEiTE
AVTIYUKTIKA UYPd HE NAEKTPIKA AywyIuoTNTA.

XpnoigotrolgiTe HOVO veEPO aTTOPETAAAOTTOINHEVO.

- Avoigte Tn BaABida ekpopTwong (EIK. B-12).

- Kavre 1 yépion tng degapevig pe atropeTalhoTroinpévo vepd éow Tou atopiou (EIK.
B-8): ikavétnta degapevig = 10 I. Mpooégte va atmo@UuyeTe uTTEPBOAIKA ATTWAEID
VEPOU OTO TEAOG TNG YEUIONG.

- KAgioTe TO TTWOPA TNG Se§apevVAG.

- KAegioTe Tn BaABida ekpopTWONG.

5.7 ZYNAEZHAABIAAZ AEPIOY

H agpohaBida gival diapkwg ouvdedepévn e Ta KOAWSIO OTN YEVVATPIA.

Eiodyete To oUvdeopo 14 pin Tng AaBidag oto olvdeopo Tng unxavig (EIK. F) wote va
YiVEI N avayvwpion Tou pyaAgiou.

5.8 ZYNAEZH XEIPOKINHTHZ AABIAAZ KAI MIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO
ZOMATOZ (EIK. G)

- AmoouvdéoTe TO OUVOEOHO avayvwpiong Tng agpoAaBidag (n oBévn deixvel “ NO
CON").

- 2uvdéoTe Ta @I DINSE Tou epyaAegiou TTou Ba XpNnOIHOTIOINCETE OTIG EI8IKEG TTPICEG.

- ZuvdéoTe TO OUVOEOHO QVAYVWPIONG TOU €PYOAEiou OTnV TIOVTA Kal TTIECTE TO
TARKTPO “START” (EIK. B-3).

5.9 ZYNAEZH AIR PULLER ME KAAQAIO ZQMATOZ (EIK. G)

- ATToouvd£oTe TO OUVOECHO avayvwpiong Tng agpoAaBidag (n oB6vn deixvel “ NO
CON”)

- 2uvdéoTe Ta @ig DINSE oTig e1di1kég TTPideg .

- ZuvdéoTe To air puller oTo dikTUO OEPioU (6-8 bar).

- 2uvd£oTe TO OUVOECHO avayvwpiong Tou air puller oTnv TTOVTA Kal TMECTE TO TTARKTPO
“START” (EIK. B-3).

5.10 ZYNAEZHAABIAAZ AINMAOY ZHMEIOY
- AkolouBraTte Tov idlo TpoTIO TOU £pyaAeiou “air puller”.

6.2YIT'KOAAHZH (Movtdpiopa)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv ekTEAETETE OTTOIOOATIOTE EVEPYEIQ TTOVTOPIOUATOG, €ival avayKaieg pia ogipd atrd
€TTOANBEUOEIG KOl PUBUICEIG, TTOU TTPETTEI VO EKTEAETTOUV pE YEVIKO DIOKOTITN O€ B€on
"O” Kol KAEIOTO AOUKETO.

EAéyETe OTI N NAEKTPIKT) OUVOEDN EKTEAEOTNKE CWOTA CUPPWHA PE TIG TIPONYOUUEVEG
odnyieg.

EAéyEre Tn oUOvdeon Tou Tremmeopévou aépa. EkTeAéoTe TN oUvdeon Tou CwARva
TPOPod0aiag aTo diKTUO agpiou, PuUBUIOTE TNV TTiEON WE TO JIAKOTITN TOU PEIWTAPA
HEXP! va SIOBAOETE OTO HAVOUETPO Hia TIPA METAgU 4 kai 8 bar (60 - 120 psi) avaAoya
Je TO TTéx0G TNG Aapapivag Tou Ba Trovtdpete (BAETTeTE TAMI.1).

XpnoigotoiwvTag Tn XeipokivnTn AaBida, AdBete utréwn 611 N pUBUIoN TNG dUVaUNGg
TTOU QOKEITal atrd Ta NAEKTPOBIO € QAT TTOVTOPIOUATOG ETTITUYXAVETE EVEPYWVTAG
oTo oaypé magiuad! (EIK. H). BidwoTte 8e§idoTpoga yia va auroete Tn duvaun
avdhoya pe TNV adgnon Tou TTAYXoug Twv Aapapivwy, TTIAEyovTag OuwWG pubuicelg
TTOU £TMITPETTOUV TO KAEITINO TNG AaBidag (kail OXETIKA evepyoTToinan Tou microswitch)
QOKWVTAG P10 TTOAU TTEpIopiopévn dUvaun.

EtmraAn@eUoeig Kal puBUIoEIG TTOU TTPETTEl VO EKTEAECTOUV HE YEVIKO BIOKOTITN OE

B8éon ”I” (ON)

EuBuypappion Bpaxidvwv/nAekTpodiwv TN agpoAaBidag:

- ToTmoBeTAOTE avApeoa oTa NAEKTPOdIA éva TTEXOG QVTIOTOIXO HE TO TIAXOG TWV

Aapapivwyv TTpog TTovTdpiopa. EAEyETe OTI o1 Bpaxioveg, TTOU PEPATE KOVTA PETALU

TOUG e TN AeIToupyia Tpooéyyiong (BAETTeTe TTapdypago 6.2.1), eival TrTapdAAnAol kai

Ta NAEKTPOBIO O€ AEOVA (01 AIXMEG VO CUMTTITITOUV).

EkteAéoTe TNV €uBuypdppion Twv Bpaxiovwy, av avaykaio, EEPTTAOKEPOVTOG TIG

olayoveg Twv Baoewv Bpaxiovwy, EEPUTTAOKAPOVTAG TOV KOKKO KEVTPAPITHATOG Kal

TOTTOBETWVTAG TOUG Bpaxioveg evTEAWG péoa aTn Baan. KevipdpeTe 0Tn ouvéxela TRV

OTT) ava@opdg PE Tov KOKKO ToTroBeTnuévo péca atnv idia Baon Bpayiova Kal

OQaAIOTE TTAAI TIG OIOYOVEG KO TOV KOKKO.

EkTeAéoTe pia véa TTPooEyyion Twv NAEKTPOdIWV TTPIV TTPOXWPACETE OTOV KUKAO

TTOVTOPIoNATOG.

Opdéda yugng:

- EmaAnBevoTe Tn Aeitoupyia TG opadag Wugng Kal To KPATNPO Tou USPAUAIKOU
KUKAWPOTOG: To GRA pTraivel og AsiToupyia oToV TTPWTO KUKAO TTOVTAPIOHATOG TNG
agpoAaBidag kar ofrvel peTd évav TTpokabopiouévo Xpovo KaTd Tov oTroio n idia
AaBida dev AsiToupyei.

ZHMANTIKO:

Xe mepiTITWON TToU avdpel n kiTpivn Auxvia (EIK. B-10) 8a ptropoUoe va gival

aAVOYKaia N a@aipeon Tou aépa TTOU UTTAPXEI OTO KUKAWHO WOTE va §EKIVAOEI N

KUKAo@opia Tou vepou.

H di1adikaoia gival n ak6Aoudn:

o) EkteAéoTe TO OBROIMO TNG PNXAVAG.

B) EkkivAioTe TTAAI TN pOvAda Kal EVEPYNOTE apécwg oTn BaABida ekpopTWONG
(EIK. B-12) §gB1dwvovTag XEIpOKivnTa HEXPI VA BYEI TO VEPO.

Y) BidwoTte apéowg petd Tn BaABida yia va pnv umrdper utrpBOAIKA aTTWAEIN
vePOU.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN MONTAPIZMATOZ

O1 TTapdpeTpol TTou €pxovTal va KaBopioouv Tn SIAPETPO (BIOTOWR) Kal TN PNXAVIKA
OTOBEPOTNTA TOU GNEioU gival:

- AUvopn aokoUpevn atréd Ta NAeKTPSdIa.

- Pelpa movtapiopatog.

- XpoOvog TTovTapiopaTog.

2€ TTEPITITWON TTOU OEV UTTAPXE! EIDIKN TTEIPA TTPETTEI VA EKTEAETTOUV OPICHEVEG TTIPOREG
TTOVTAPIOPATOG XPNOIMOTIOIWVTAG TTaxN Aapapivag idiag ToidTnTag Kal TTEXoUG PE TO
£€pyo TToU Ba eKTEAEOETE.

6.2.1 PUBuION TNG BUvaung kail AsiToupyia Tpooéyyiong (Movo agpoAaBida)
H1pocéyyion ptropei va yivel ue uo TpATTOUG:
a) “Moéviun” Tpoaéyyion (pUBuion TNG dUvaNg):

Me auTév Tov TPOTTO N unXavr dev TTapEXEl PEUPA.

- O€pTe TV TTiEON TOU aépa O€ 4 bar TTEPITIOU EVEPYWVTAG XEIPOKIVNTA OTO pUBMICTA
Tieong Tng EIK.B-2.

- Mrtreite og TpdTIO “electrode force” médovTtag 2 popég 1o TARKTPO E TNG EIK.C.

- Alatnpeite TETPEVO TO TTARKTPO TNG 0EPOAARBIDAG VIO VA EKTEAETETE TNV TTIPOTEYYION
TwV NAekTPOdiwv. H AaBida diatnpei TNV TTpocéyyion JEXPI TNV aTTEAEUBEPWON TOU
TIAAKTPOU.

- AgnoTe To TTAAKTPO Kai S1aBACTE TNV TIPA TNG BUVAUNG TTOU ETTITEUXONKE.

AugnoTe TNV TTiEon péow TOU PUBMICTH Kal ETTAVAAABETE TNV TTPOCEYYIOT PEXPI VO
ETTITUYXAVETE TNV ETTIOUPNTA TIPA dUvVAPNG OTA NAEKTPADIA.
B) “I'pAyopn” Tpocéyyion (kevipdpiopa HETAAAOU TTPOG CUYKOAANGN):

- Aepohafida étoiun yia roviapiopa (Aeiroupyia “MATERIAL”).

- ®épte TNV TTiETN TOU 0€Pa O€ 4 bar TIEPITTOU EVEPYWVTAG XEIPOKIVNTA OTO PUBUICTH
Trieong NG EIK.B-2.

- NieoTe kal apéowg a@raTe To TTAAKTPO TNG agpoAafidag yia va eKTEAECETE TNV
TTpooéyylon Twv nAekTpodiwv. H AaBida diatnpei Ta nAekTpddia Kovtd yia éva
XPOVIKG BIACTNHA (00 PE TO GUVOAIKO XPOVO TTOU TTPOOBIOPIOTNKE GTOV KUKAO
TIOVTAPIOHATOG XWPIG TTOPOX T PEUMATOG.

- Nava dioBdoete TNV TIPA TG dUvapng Trou emMTEUXONKE, UTTEITE € TPOTIO “electrode
force” miéfovTag duo popég To TARKTPO E TNG EIK.C.

A MPOZOXH! Av To TTARKTPO 31ATNPEITAI TIIECHEVO YIa TTOAU XPOVO N pnxavi
apyiger Tov KUKAO Trovrapioparog mapéxovrag peupa. EkteAeite mavra “tn
HOVIUN TTpooéyyion” oTav BEAETE va €i0TE Oiyoupol OTI Sev TTapEXETAI peUpal

A MNPOZOXH!

YMNOAEINOMENOZ KINAYNOZ! Kai o€ auTov Tov TpOTTo AEITOUPYiag UTTAPXEI O
Kivduvog oUVBAIYNG TwV dvw AKpwV: AABETE TIG KATAAANAEG TTpOPUAGEEIG (BAETTE
KEPAAAIO Ao PAAEING).

6.2.2 PUBpion pedpaTog kal Xpovwy mrovrapioparog (EIK. C)

OI TToPAUETPOI TTOVTAPICPATOG TTEPIYPAPOVTaI GTNV TTapdypapo 4.2.1

O1 TapdaueTpol pelpa Kal XpOvog TTOVTapiopaTog TTPoadIopifovTal  auTOpaTa
€TMIAEYOVTAG TO TTAXOG TWV Aapapivwy TTpog GuykOAAnon pe 1o TARKTpo D Tng eik. C,
€TMIAéyovTag TO UAIKO Kal TO PAKOG Bpaxidvwy (Mévo agpoAaBida, BAETTETE TTapdypapo
6.3)

ZHMANTIKO:

Av n Auxvia TTou avTIOTOIXET OTO ETTIAEYHEVO TTAXOG “avaBoofrvel” onuaivel 6T To pelpa
TrovTapiopatog Tou “default”, i To apxIk@ TTPOYPONPATIOPEVO, Eival QVETTAPKEG YIa vVa
EKTEAETETE TO GNUEIO IKAVOTTOINTIKG.

OtwpeiTal owoTH N ekTEAEON Tou anueiou 6Tav utToBdAAovTag éva deiypa og SOKIUN
€AENG, TTPOKaAEiTaI N £€aywyr| TOU TTUPAva Tou onpeiou CUYKOAANGNG aTTé pia aTTd TIg
U0 Aapapiveg.

- M1ropoUv va e€aTtopikeuoUv ol TTaPAEUETPOI CUYKOAANONG (éoa aTa dpia TTou divovTal

a1d TOV KATAOKEUAOTH) péow TnG diadikaciog “STORE”™:

a) ZuvOEDTE TO EPYAAEIO TNV TTOVTA PE TO OXETIKO OUVOETHO 14 pin avayvwpiong.

) AlatnprioTe meopévo 1o TTARKTPO A TnG €Ik. C yia Tepitou 3 deutepoAetiTa. H
086vn avaoofrvel kaiavaBel n Auyvia ‘PRG”.

y) ETMAEETE péow TOou TTARKTPO A TNV TTOPAPETPO TTOU BEAETE Va TPOTTOTTOINCETE Kal
€TMIAEETE TNV ETMIOUPNTA TIPA TTEPIOTPEPOVTAG TO EVKOVTEP.

0) EmavaAdBete Tnv evépyeia yia OAeg TIG TTapapétpoug Tng eik. C-1 TTpog
TPOTIOTTOINON.

€) AlatnproTe meopévo 1o TTARKTPO “STORE” yia Trepitrou 3 SeUTEPOAETTTA VIO VO
aTTOBNKEUTETE TIG TTAPAPETPOUG GTO ETTIAEYHEVO ATOMIKG TTPOYpappa (dlaBdaTe
“Yes” atnv 086vn TTpIV @R OETE TO TTARKTPO).

oT) H unxavn givai éToiun yia moviapiopa.
>HMEIQZXH: oTn @don rpoypaupatiopou n mévra dev UTTopei va Trapdyel peUpa.

Mrropeite va avakaAéoete To TpOypappa epyootaciou (‘Ld_d”)  To aTopikd
mpdypappa (“‘Ld_P”) TTou oxeTiCeTal UE TUYKEPIPEVO EPYOAEIO, TTAXOG Kal UAIKO
péow Tng diadikaciog “LOAD”:

¢) Mmreite oTOV TTpOYPOUMATIONS OTTWG TTEPIYPAPETAl OTO Oonueio B) AQUTAG TNG
TTapaypaQou.

n) MéoTe kaiagrioTe 10 TTARKTPO “LOAD”.

0) MepioTpéwTe TO €vkOvTEP Kal emAEETE “Ld_d” (Tpdypappa default) A “Ld_P”
(aTOpIKS TTPOYPAUMA).

1) Ailatnpriote meopévo 10 TTAAKTPO “LOAD” yia TrepiTrou 3 SeUTEPOAETTTA yIa va
avoKOAETETE TO £TMIAEYPEVO TTPOYpaupa (diaBdoTe “Yes” atnv 086vn TIpIv aQAOETE
TO TTAAKTPO).

10) H pnxavn givail Twpa £T01un yia TTovTdpioua.

6.3 MPOXZAIOPIZMOZ YAIKOY KAI MHKOYZ BPAXIONQN (EIK. C)

6.3.1 YAIkoU

-AlatnproTte Tmeopévo To TAAKTPO E yia TepiTou 3 deutepdAeTTa, n 0Bovn
avapooBrvel kal avapel n Auxvia “PRG”.

- EmAEETE pe TO evkOvTEP TO UAIKO TwV Aapapivwy TTPOG TTOVTAPIOHA aVAUEST OTA
S100€01ua UAIKA.
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- AloTnpAoTE TMEaPEVO To TTANKTPO E yia Trepitrou 3 deuTePOAETITA VIO Va OTTOBNKEUTETE
Kal va ByeiTe atrd Tov TTpoypPaAHaATIoNO.

Ta dioBéoipa UNIKA gival:

FE= Aapapiveg atrd oidnpo pe XapnAr TEPIEKTIKOTNTA AvOpaKa,

StSt = Aapapiveg o€ xdAuBa “inox”,

FE zn = Aapapiveg atmd oidnpo pe XapnAr TePIEKTIKOTNTA AvBpaka yaABaviopEéveg
ETTIQAVEIOKA.

FEHSss = Aapapiveg ammé aidnpo pe upnAd pio eEAACTIKOTNTAG.

“FREE” = evdexouevo TpooBeTo d1aBéaiyo UAIKO.

MPOZOXH! Zta mpoypdppara “FREE” ol mpoodiopioiueg Tiuég eival OAeg oTO
eAayioTo yia default: n avakAnon Tou mpoypdupatog default péow Tng IO TIAVW
meplypa@opevng Asitoupyiag LOAD avTioToiXei oTOo va upndevioere 1O
mpoéypappal

6.3.2 MAkog Bpayiovwy (uovo agpoAaBida)

- AlatnpAoTe Tiegpévo 1o TARKTpo E yia mepimmou 3 SeutepoAetra. H 0Bdévn
avaBoaBrivel kal avapel n Auxvia “PRG”.

-EmA£ETe “L” ARMS péow Tou TTARKTpou E.

-EmAEGTE pE TO €VKOVTEP TO PAKOG TWV PBPOXIOVWV EYKATEOTNUEVWY TTAVW OTNV
agpolapida.

- Alatnpeite Teapévo E yia repitrou 3 OeuTEPOAETTTA YIa VO aTTOONKEUTETE KAl VO BYEITE
ATTO TOV TTPOYPAUMATIONGS.

ZHMANTIKO: gival avaykaio va eTTIAEEETE TO CWOTO PAKOG TWV BPAXIOVWY WOTE

va Olafadete owoTtd Tn d0vapn Tou €QOPMOZeTal OTA NAEKTPOdIO TNng

agpoAafidag.

6.4 AIAAIKAZIAMONTAPIZMATOZ

Evépyeleg EyKUPEG yIa OAa Ta epyalgia:

- ETAEETE TO UNIKG TTpOG OUYKOAANGDN (BAETTETE 6.3.1).

- EmA&gTE TO TTdIXOG TOu UAIKOU (TTARKTPO D TNnG €1K.C).

- EpgavioTe TIG TTpopuBuIopéVEG TTAPAPETPOUG TTOVTAPIoHATOG (TTAKTPO ATNG €1K.C)

- E€atopikelaTe, evoexopévwg, TO TTPOYPAUA TTovTapiopaTog (BAETTETe TTapdypagpo
6.2.2).

A NMPOZOXH! O1 ouvdéoeig “dinse” (EIK. B-5) kai n agpoAaBida

gvepyoTToloUVTaI TAOUTOXPOVA! ATTOQEUYETE VA YIVETAI TUXAIA ETTAQPN AVANECT OTA
gpyaAgia TTOU oUVSEEoVTal OTN MNXAVE ) MECW ETTIQPAVEIWV HE AYWYIHOTNTA.

6.4.1 AABIAA AEPIOY

- EmAéETe TN AeiToupyia ouvexoUg ) TTaAAduevou TrovTapiopaTtog (BAETTETE TTapdypagpo
4.2.1 meprypa@r) TARKTpou “B”)

- EkteAéoTe pia Tpooéyyion yia va puBuioete Tn dUvapn otnv emBOupnTr Tipn (*).

- AKOUPTIAOTE €va NAEKTPOdIO OTNV E€MIQAVEIQ MIAG Twv JUO0 ETTIPAVEILV TTPOG
TTOVTAPIoUA.

- MéoTe To TARKTPO 0TN AR TN AaBidag eTTiITuyXdvovTag:
a)KAegiopo Twv Aapapivwy avapeoa ota NAeKTPOdIa pe TNV TTPopUBuIouéVn dUvapn

(evepyotroinon kuAivdpou dITTARG dpdong).

b)'Evap&n kKUKAOU TTOVTOPIOPATOG PE TIEPACUA PEUPATOG ETTICNPACHEVO AT Auyvia

led ( g ) aTov TTivaka eAEyxou.

- A@roTE TO TTAAKTPO PETA PEPIKG DEUTEPOAETTTA ATTO TO GRACIUO TNG AuXViag ( g )-
-270 TENOG TOU TIOVTOPIOMATOG Eep@avifeTal TO PECO pPeUPa TTOVTAPIOUATOG
(eGauipoupévwv  apxIKWV Kol TEANIKWV KAIHGKwV). H Ty pedpatog ptropei va
evaAAdooeTal oTa ofpaTa “mpoeidotroinang” Tng rapaypdeou 4.2.1 “086vn”.

(*) ZHMEIQZH: pe Tnv augnan Tou TTaxoug TTPog TTOVTAPIoHA AUEAVETAI TO PEUNA KOl N

duvapun ota NAekTpodIa (BAéeTe TAMI.1). H 086vn Tng pnxavig deixvel “LO FO” kai

“HI FO” yia Tipég d0vaung avtiotoixa oAU uwnAég ) TTOAU XopnAég oe @don

OUYKOAANoNG.

HMEIQZH 1: n avTikatdoTaon Twv NAEKTPOBIWV TTPAYHATOTTOIEITAI EEMTTAOKAPOVTAG

Ta e KAEIOi 14. EykataoTAOTE Ta vEQ NAEKTPODIA KAl EKTEAEOTE IO TIPOTEYYIOT WOTE VO

£yyunBei N TTARPNG e1I0aywyn.

YHMEIQZH 2: n avtikatdoTaon Twy BAcewv NAeKTpodiwy yiveTal wg e§AG:

a) EePTTAOKAPETE TIG OlaYOVEG TWV BACEWV BPaxXIOVWY, TOV KOKKO KEVTPOPITUATOG Kal
apaIpECTE TOUG BPayioveg.

b) el0dyeTe evieEAWG TOUG VEOUG Bpaxioveg TTou TTPORAETTOUV BAKTUAIOUG KPATHAUATOG
OTIG BAOEIG TOUG.

C) KEVTPAPETE OTN GUVEXEID TNV OTTF) AVAPOPAG PE TOV KOKKO TTOU BpioKeTal HEOT TNV
idia Baon Bpaxiova kal opalioTe TTEAI TIG O1QYOVEG.

d) eKTEAETTE TNV EIGAYWYI TWV NAEKTPOBIWY 6TIWG avagépeTal otn “ZHMEIQZH 17,

MPOXZOXH! Ol ENEPTEIEZ MOY MEPIFPA®ONTAI MIO MANQ ©A MMOPOYZAN

NA MNPOKAAEZOYN THN EIZOAO AEPA XITO YAPAYAIKO KYKAQMA.

ENEPrHZITE QZ EEHZ A NA AQAIPEZETE TON AEPAAMNO TO KYKAQMA:

- ZBAOTE TN PNXAVA.

- EKKIVAOTE TTAAI TN pOVvAda Kal EVEPYNOTE apéowg oTn BaABida ekpopTwONg
(EIK.B-12) §eB1dwvovTag TNV XEIPOKiVNTA HEXPI VA BYEI TO VEPO.

- BidwoTe apéowg petd Tn BaABida yia va unv utrdpgel utrepBoAikn atmmwAeia
vepoU.

6.4.2 XEIPOKINHTEZ AABIAEZ % @

- AKOUUTTAOTE TO KATW NAEKTPODIO OTIG AQUaPIVES TTPOG TTOVTAPICHA.

- Evepyomoifote Tov emdvw poxAO Tng AaBidag péxpl 10 TéAOG dladpopn,
ETTITUYXAVOVTAG:
a) KAgioigo Twv Aapapivwy avapeoa ata nAekTpodia Ye TNV TTpopuBpiouévn duvapn.
) Evapgn Tou KUKAOU TTOVTaPIOUATOG PE TTEPACUA PEUUATOG TTOU ETTICNUAIEVTAl ATTO

™ Auyvia (_'g") oTOV TTivaKa EAEYXOU.
- AQACTE TO HOXAG TNG AaRidag PETE aTTd PEPIKG DEUTEPOAETTTA OTTO TO GRMOIYO TNG
Auyviag (TéAog ouykoAAnong). Autr n kaBuaTtépnon (Siatpnon) TTPoodidel kKaAUTEPQ
HUNXAVIKE XapoKTNPIOTIKG OTO ONUEio.

6.4.3 MIZTOAISTUDDER I

MPOXZOXH!

- MNa va eyKAaTaoTACETE 1) AQAIPECETE TA EOPTANATA OTIO TO TOOK TOU TTIOTOAIOU
xpnolpotroiote duo oTaBepd  eCaywvikd KAEIOIG woTe va eutrodioeTe TNV
TTEPIOTPOPH TOU TOOK.

2 TIEPITITWON EVEPYEIAG OE TTOPTEG f KATTO QUTOKIVIATWY CUVOETTE UTTOXPEWTIKA TNV
UTTAPa CWPOTOG O€ QUTA Ta PEPN YIA VA EUTTOBICETE TO TIEPACHA PEUPATOG ATTO TOUG
HEVTEOEDEG Kal, TTAVIWG, KOVTA OTnV TTEPIOXA TIPOG OTiEn (HEYAAeg dladpopég
PEUPATOG EAATTWIVOUV TNV ATTOTEAETUATIKOTNTA TOU ONUEIOU PAPAG).

ZUvdeon KoAwdiou CWHATOG:

a) ATToyupvwaTe Tn Aapapiva 600 To SuvaTov TTIo KOVTE OTO ONUEI0 KATEPYATIag, yia
HIO ETTIQAVEIQ AVTIOTOIXOUHEVN OTNV ETTIQAVEIA ETTAPAS TNG UTTAPAG CWHATOG.

b1) ZrepewoTe TN XAAKIVN UTTEPA OTNV ETIQAVEIQ TNG AAUAPIVAG XPNOIUOTIOIWVTOG Hia
AIAPOPQMENH AABIAA (HovTéAO yia GUYKOAATEIG).
EvaAAakTiké oTov Tp6TTo b1 (SuoKOAia TTPAKTIKAG EKTEAETNG) UIOBETAGTE TN AUoN:

b2)MovTapete pia podéAa oTnv em@AvEID TNG AAUAPIVOG TTOU €XETE TTPONYOUPEVWG
etoigdoel. Mepdote TN PodEAd OO TN OXIOWR TNG WTApPag XaAkoU Kail
OTABEPOTTOINOTE TNV HE TOV EIBIKO TIPOUNBEUBHEVO OPIXTAPA.

ZTi§n poSEANG YIO OTEPEWON TEPUATIKOU ad:pcnog@

EykataoToTe 0TO TOOK TOU TIIGTOAIOU TO €181KO NAeKTPOdIo (OEXH.9, EIK. I) kai BaATE
péoaTn podéha (OEZH.13, EIK. ).

AkouuTIAOTE TN POoSEAD OTN €TTIAEYHEVN TTEPIOYT. OEaTE O€ ETTAQN, OTNV idIa TTEPIOYT, TO
TEPHATIKO OWHATOG. METTE TO TTAAKTPO AGUTTAg KAVOVTag Tn OUYKOAANGN TNG podéAag
oTNV oTToia B EKTEAEOTE TN OTEPEWON OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

FAVAVAVAV
ZT1ign Bideg, KapPid, MPToiVIa .u.E.QA

E@odidaTe 10 TOTOAI pe TO KATAAANAO NAEKTPOBIO, BAATE HECT TO OTOIKEIO TTPOG OTIEN
KaI OKOUPTTAOTE TO 0TN Aapapiva oTo emBuuntd onueio. MiEoTe To TTARKTPO TTOTOAIOU:
atreAeUBEPWOTE TO TTAAKTPO HOVO a@oU TIEPACEl O TIPOYPOAUMOTIOHEVOG XPOVOG

(oBrjoIdo TTpAaIvnG Auyvia —g-_).

ZTi§n Aapapivwy a1ré pia pévo rAgupd AL

EykataoTrioTe 0TO TOOK TIOTOAIOU TO TTpoBAeTTOpEVO nAekTpddio (OEXH.6, EIK. 1)

médoviag oTnv em@aveia Tpog oTign. Evepyotmoijote 10 TAAKTPO TTIGTOAIOU,

atreAeuBepWOTE TO TTAAKTPO HOVO a@poU TTEPACEl O TTPOYPOMMATIONEVOS XPOVOG

(0BG Auyviag —Sa).

MPOZOXH!

MéyioTo Traxog TNG Aapapivag TTpog aTign, atré pia yévo TAeupd: 1+1 mm . Agv gival

QTTODEKTA AUTH N OTigN O€ PEPOUTEG KATAOKEUEG AUAEWHATWY.

lMa va emTeuxBolv owaoTd atmoTeAéopaTa OTN OTIEN TWV Aapapivwy gival atrapaitnTo va

UI0BeTAOETE OPICPEVEG BACIKEG TIPOPUABEEIG:

1 -Miaamraiotn olvdeon owuaTog.

2 -To duo pépn TPOG OTiEN TTPETTEl va aTToyupvwBouv atrd evdexoueva Bepvikia,
NiTTavTikd, Addia.

3 -Ta pépn Tpog oTiEn TIPETTEl va gival o€ eTTAPr To £€va Pe To AAAO, Xwpig didikevo,

oTNV avAykn aoKAOTE TTiean pe £va epyaleio, Ox1 pe To TOTOA. Mia TTOAU duvaTh

TTiEon 0dnyei o€ AoXnUa aTToTEAECUATA.

-To TTéX0G TOU ETTAVW KOPKATIOU BeV TTPETTEI va UTTEPBaivel TO 1 mm.

-H aixur Tou nAekTpodiou TTPETTEl va £XEl DIGUETPO 2,5 mm.

-Z@ahiote KaAd 1O TAgIGSI TTOU PTTAOKAPEl TO NAeKTPODdIO, BeRaiwbeite OTI OI

oUVOETHOI KAAWDIWV GUYKOAANONG Eival UTTAOKAPICUEVOI.

7 -Otav TTOVTAPETE, OKOUUTTAOTE TO NAEKTPOBIO AOKWVTAG pia eEAa@pd Trieon (3x4 kg).
MéoTe TO TAAKTPO KOI Q@AOCTE va TIEPACEl O XPOVOG OTiEng, HoOvo ToTE
QATTOMAKPUVOEITE UE TO TTIOTOAI.

8 -Mnv atmopakpUVeOTE TTOTE TTEPIOCOTEPO aTTd 30 M aTTd TO ONMEI0 OTEPEWONG TOU
OWHATOG.

o g

ZTign ka1 ouyxpovn EAgn 181KWV podeAWV W

AuTA n AeiToupyia ekTeAEiTal EYKABIOTWVTAG KAl GPAAI(OVTOG HEXPI TO TEPUA TO TOOK
(©GEZH.4, EIK. 1) oTo Aaipé Tou egaywyéa (OEZH.1, EIK. 1), yaTtdwoTe Kal oQaAioTe péxpl
TO TéPHUA TO GANO TEPUATIKG Tou e€aywyéa aTo oTOM (EIK. 1). ToToBeTAOTE TNV €I10IKA
podéha (OEZH.14, EIK. I) ato Took (OEZH.4, EIK. I) ptTAOKapOoVTag TNV WE TNV €18IKA
Bida (EIK. 1). MovTtapeTé TNV GTNV EVBIaPEPOUEVN TTEPIOXT PUBUICOVTAG TN INXAVH OTiENG
OTTWG YIA TN OTigN TwV POSEAWY Kal apXioTe TNV EAGN.

210 TéAOG, TTEPIOTPEWTE TOV e§aywyéa KaTd 90° yia va aTTOKOAAACETE TN PodéAa TTou
uTTOpEi va {avarrovtapioTei oe véa BEon.

Oéppavon Kal aroTUTTWwon Aapapivwv _.Q _i
e autév Tov TpoTTo Aeitoupyiag To TAIMEP eivar atrevepyotroinuévo yia default.

EmAéyovtag 1o Xpdvo ouykOAAnong n 08dvn epgavidel “InF” (GTreipog XpOVog).

H didpkeia Twv evepyelwv gival AoITTév xeipokivnTn agpou kabopideTal atrd To XpOvo KaTd
TOV OTT0i0 dIATNPEITOI TIIEGUEVO TO TIARKTPO TTIGTOAIOU.

TOV OTT0i0 dIaTNPEITAI TTIETPEVO TO TIARKTPO TTIGTOAIOU.

H évtaon Tou pedpartog pubpieTal aUTOPATA OE OUVAPTNON TOU ETTIAEYUEVOU TTAXOUG
Aapapivag.

EykataoTrioTe T0 NAekTpOdIo aTréd dvBpaka (OEXH 12, EIK. |) oTo ToOK TOU TTIoTOAIOU
UTTAOKOPOVTAG TO pE TO BIBWTO SakTUAIO. AyyigTe pE TNV aIXur Tou AvBpaka TNV TTEPIOXT
TIOU €XETE OTTOYUMVWOEI Kal OTTPWETE TO TTAAKTPO ToToAIoU. EvepyAoTe amd 1O
€EWTEPIKO TTPOG TO ECWTEPIKO PE KUKAIKN Kivnan €101 WOTE va (eOTAVETE TN Aapapiva
TToU, oQUPAAATN, Ba yupioel oTnv apxIkn Béon.
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Mo va atmo@uyeTe TNV UTTEPROAIKH €TTAVAPOPA TNG AAPOPIVAG, ETTEEEPYADTEITE PIKPEG
TIEPIOKEG KO APECWGS PETA TNV EVEPYEIQ AUTH TTEPACTE PE €va UypO TTavi WOTE va
KPWOETE TO KATEPYOATHEVO PEPOG.

AtrotUTTwWON Aapapivwv _.Q_i
e auTAV TN B€0n evepywvTag PE TO €IOIKO NAEKTPODIO WPTTOPEITE va ETTITTEOWOETE
AApOPIVEG TTOU £XOUV UTTOOTE TOTTIKEG TTAPOAHOPPUTEIG.

AlaAgiTrouca oTign (MTaAwpa) .4

AuTh) n Aeitoupyia gival KATAGAANAN yia Tn OTiEN MIKPWY opBoywviwv Aapapivag €101

WOTE va KAAUWETE TPUTTEG OPEINOPEVEG OE OKOUPIA ) O€ AAAEG QUTIES.

TomroBetAOTE TO €101KO NAEKTPOBI0 (OEXZH.5, EIK. 1) 0TO TOOK, OQIETE pE TTPOTOXN TO

BIdwT6 OOKTUAIO OTEPEWONG. ATIOYUUVWOTE TNV €VOIAQPEPOUEVN TTEPIOXN  Kal

BeBaiwbeite 6T TO KOPPATI Aapapivag TTou BEAETE va TTOVTApPETE €ival KaBapd Kal dev

TTapouciddel ykpdaoa r) Bepvikia.

ToTroBeTAOTE TO KOMPUATI KOI OKOUUTIAOTE TO NAEKTPOBIO, TECTE OTN CUVEXEIA TO

TIAAKTPO TTIGTOAIOU KPOTWVTAG TTAVTA TTIECUEVO TO TTAAKTPO, TTPOXWPENOTE PUBUIKA

aKkoAouBwvTaG Ta dIaAEipPaTa EpyaTiag/avaTTauang TTou divel n unxavry.

MPOXOXH: Katd tnv epyaocia aoknoTe pia ehagpd mieon (3x4 Kg), evepynoTe

aKOAOUBWVTAG Hia I8EATH YPAUMA O€ 2X3 mm atrd TNV AKpn Tou VEOU KOPUATIOU TTPOG

OUyKOAANonN.

Ma va €xeTe KAAG aTTOTEAéOPATA:

1- Mnv amopokpuveaTe TTEPICOOTEPO atrd 30 cm OTO TO ONMEIO OTEPEWONG TOU
OWHOTOG.

2- XpnopoTtrolgite Aapapiveg kGAuwng péyioTou Trayoug 0,8 mm kaAltepa av atd
avogeidwTo xaAuBa.

3- AwaTte aTnV Kivnon 1o pubpd TTou UTTOSEIKVUETAI OTTO T pNXavr) aTigng. Mpoxwpeite
TN OTIyur TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYUH TNG OTIENG.

XpAon Tou TpounBsudpevou e§aywyéa (OEZH 1, EIK. 1)

Fardwpa kai €AEn podéAeg

AuTA n Asitoupyia ekTeAiTal eyKaBIOTWVTAG Kal o@aAifovTag To Took (OEZH 3, EIK. 1)
0TO oWpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, EIK. I). MatdwoTe Tn podéAa (OEXH13, EIK. 1),
TTOVTAPIOPEVN OTTWG TTIEPIYPAQPETAl TTPONYOUHEVWG, Kal apXioTe TNV €Agn. ZTo TEAOG
TEPIOTPEWTE TOV e§aywyEa Katd 90° yia va aTToKOAATETE TN pOSEAQ.

Fardwpa kai €Agn akidwv

AuTA n Aeimoupyia ekTeAiTal EyKaBIOTWVTAG Kal o@aAifovTag To Took (OEZH 2, EIK. 1)
0T0 oWpa Tou NAekTpodiou (OEZH 1, EIK. I). KavTte Tnv akida va eioxwproel (OEZ. 15-
16, EIK. I, Trovtapiopévn 6Tiwg Treplypd@eTal Trponyoupévwg oTo Took (OEXH 1, EIK. I)
KPATWVTAG TPABNYHEVO TO TEPUATIKO TTPOG ToV e€aywyéa (OEZH 2, EIK. 1). ZTo TéAog TG
£I0XWPNONG APrOTE TO TOOK Kal apXioTe TNV €AEN. ZT0 TEAOG TPABAETE TO TOOK TTPOG TO
a@upiyia va eEAyETE TNV akida.

7. ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX XYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MHXANH XZTI=HZ EINAI ZBHZTH KAI ATOZYNAEAEMENH
AMNMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Eival amapaitnto va oKivnTomoIlfoeTe TO SIOKOTTN Ot Bféon “O” pe 1O
TTPOUNBEUOIEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMNO TO
XEIPIZTH.

- TTPOCapPUOYH/ATTOKATACTAON SIAPETPOU KOl TIPO®IA XS NAeKTpOdiou,
QAVTIKATAOTAON TWV NAEKTPOSIWV Kal TwV BpaxIovwy (BAETere THMEIQZH 1 kai 2 Tng
TTapaypdeou 6.4.1)

£AeYX0G EUBUYPAPMIONG NAEKTPOBIWY,

€AeyX0G YUENG KaAwdiwv Kail AaBidag,

EKQOPTWON TNG CUPTTUKVWONG OTTO TO QIATPO £10GB0U TIETTIETUEVOU QEPQ.

eAEyxeTe TTEPIODIKA TN OTABWN vepoU oTn degapevr) pe ouxvoTNTa avaloya pe To
BaBuo xpriong.

ENEYXTETE TTEPIODIKA VO NV UTTAPXOUV OTTWAEIEG UYPOU.

7.2 EKTAKTHZYNTHPHZH

Ol ENEPTFEIEZ EKTAKTHZ XZYNTHPHZHZ MNOOPOYN NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO NMPOzZQMIKO MNEMEIPAMENO H
EIAIKEYMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA TAMMNAO THX MHXANHZ ZITIZHZ KAl

EMEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENHAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol €éAeyxol He NAEKTPIKA TAOT OTO ECWTEPIKO TNG PNXAVAG OTiENG TTOpOUV va
TrpokaAéoouv ooBapo kivouvo NAEKTPOTTANEIOG aTTd duean eaen ye uépn utd Tdon
KO/ TpauuaTa oPEINOPEVA OE APEDT ETTAQPH UE OPYQVA OE Kivnon.

Mep1odikG, Kal TAVIWG ME OuxvoTnTa OoUPPWvVa PE Tn XPAON Kal TIg
TEPIBAANOVTONOYIKEG TUVONKEG, ETTIBEWPNAOTE TO ECWTEPIKO TNG HNXAVAG KO APaIPETTE
TN oKOVN KOl To HETAAAIKE CWHATIBIO TTOU £X0UV EVATTOTEDE] TTAVW OTO HETATKNUATIOTH,
OTO POVTOUA BuploTop, OTO KIBWTIO OAKPOJEKTWY TPOPOodoaiag KAT. péow
gupTieguévou Enpou aépa (max Sbar).

ATTOQEUYETE VO KOTEUBUVETE TO GUUTTIEOPEVO QEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG
KOl PPOVTIOTE yia TOV KaBapIoPO Toug Pe pia TTOAU poAakid Bouptoa i KaTdAAnAa
OIOAUTIKA.

Me Tnv gukaipia:

- €gakpIBWaoTe 6T 01 ouVOETHOAOYiEG Bev TTapouaidlouv BAGRN oTn pévwon 1 xaAapég-
o&eIdwuéveG GUVOETEIG,

eCakpIBwaTe 6T o1 Bideg dlaoUvdeang Tou BeUTEPEUOVTA TOU PETACYXNMOTIOTH OTIG
UTTaPEG £€0D0U gival opBa o@aliTuéVeS Kal BEV TTAPOUCIAdouv onueia ogeidwong
uTTEPBEPUaVONG.

S E ENAEXOMENH MEPINTQXIH MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ KAI
MPQTOY MPOBEITE ZTHN EKTEAEZH MIO ZYXTHMATIKQN EZAKPIBQZEQN H
AMNEYOYNGEITE XTO KENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAZ, EAEF=TE OTI:

- ME YEVIKO DIOKOTITN TTOVTAG KAEIOTO (B€0n. ” | ”) n TTpdaivn Auxvia va ival avappévn,
o€ avTiBeTn TEPITITWON TO EAGTTWHA AVAKEl OTN yPAuUn Tpo@odoaiag (KaAwdia,
TIPIa Kall PEUPATOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKF TITWGN TAONG, KATT).

7.2.1 Napeppdoeigoto GRA

e TTepiTITWON:

- utTePPOAIKAG avAaykng aTToKATAOoTAONG OTABUNG vEPOU OTN dEgapEeVH,

- UTTEPPOAIKAG OUXVOTNTAG TTapéUBaong ouvayepuou 7,

- aTrwAEIag vepou,

ival avaykaio va TTpoeite o€ eTaAfBeucn evOeXOPEVWY TTPOBANUATWY OTO ECWTEPIKO
NG TTEPIOXNG HOVAdAG YUENG.

Kdvovtag mévTa avagopd 010 TUAPA 7.2 yia TO YEVIKO €AeyX0, Kal TTavTa povo apou
aTToouVvdEoaTe TNV TTOVTA aTTd TO JIKTUO TPOPOJOTiag, TTPOREITE TNV aPaipean Tou
TAeUpIkoU KaAUppaTog (EIK.L).

EAEYXETE VO NV UTTAPXOUV OTTWAEIEG TOOO OTTO TIG CUVOETEIG GO0 aTTO TIG CWANVWOEIG.
Y& TEPITITWON ATTWAEIAG VEPOU, PEPIMVATTE yIa TNV AVTIKATACTAGN TOU PEPOUG TTOU
utréoTn BAGRN. A@aipéaTe UTTOAEIPPATO VEPOU TTOU EVOEXOMEVWG EEPUYAV KATG TN
OUVTAPNON Kal KAEIOTE TO TTAEUPIKS KAAUM .

MpoBeite AoImmdév TNV ATTOKATACTAON TNG TOVTOG XPNOIUOTIOIWVTAG TIG EIBIKEG
TTANpoopieg TNG TTapaypdgou 6 (Movtdpioua).

7.2.2 AvtikatdoTaon tou GRA

Ma va kdvere Tnv TTAAPN avTIKATAoTAOn TNG MOvAdag WUENG Kai/va eKTEAEOETE

TTapePPAcEIG TTou Bev TTPAyUaTOTTOIOUVTAl CUM@WVA pe Tnv Trapdypago 7.2.1,

EVEPYNOTE WG EENG:

1 kavte ava@opd oTo TPAMA 7.2 yia TO YevIKO €Aeyxo, Kal TTavia povo apou
ATTOOUVOETATE TNV TTOVTA OTTO TO BIKTUO TPOPOdOTIag,

2 &ePidwoaTe TIG Bideg kal apaipéoTe aTTd TNV £dpa TOU TO OTHAPIYMA Tou Bpayiova
aviywong (EIK.M),

3 agpaipéoTe Ta TTAeUpIKG KaAUppata (EIK.N),

4 gefidwore TIg Bideg oTEPEWONG TNG PovAdag WUENG atTd To TTAQICIO TOU KAPOTaIoU
(EIK.O),

5 ATTOouVO£0TE TOUG EUKUTITOUG CWAAVEG VEPOU, TTOU PEPOUV TNV eTIKETa “OUTLET”
kal “INLET”, &eBidwvovTag TIg Awpideg TTou Toug evwvel aTig ouvdéoelg (EIK. P).
Kavte MPOZOXH o€ evdexduevn atwAEIQ vEPOU TTOU UTTAPXEI OTO KUKAWHA.

6 AtTouvdéoTe To KauTTAApIopa eAEyxou Tou TTARKTpou AaBidag (EIK.Q),

7 agpaipéaTe Tn Yovada yugng atrd To Triow pépog Tng movTag (EIK.R),

Ma TV el0aywyn TNg véag povadag WuEng f TNV €K VEOU eloaywyn TNG apaipoUEVNG
Kal €TTIOKEUAOPEVNG POvAdag, aKOAOUBNOTE TIG TTPONYOUNEVEG EVOEiGEIG aTTd TNV
TEAEUTAIO WG TNV TTPWTN, EAEYXOVTAG OTI EKTEAETATE OWOTA TOCO T CUVOEOHN TOU
KaAwdiou TTARKTpou AaBidag 6co TN oUVOEDN TwV CWANVWY VEPOU Kal OTI aPaIPECATE
eVOEXOMEVEG ATTWAEIEG VEPOU TTOU {EPUYAV KATA TN GUVTAPNON.

MpoBeite AoImév oTNV aVTIKATAOTAON TNG TIOVIOG XPNOIPOTIOIVTAG TIG EIDIKEG
TTANPOYOpieg TNG TTapaypda@ou 6 (MovTapioua).
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OBOPYAOBAHUE [N KOHTAKTHOM CBAPKW (COMPOTMUBIIEHUEM) ONA
MNPOMBILINEHHOIO U MPO®ECCUOHAIIbBHOIO UCMONIb3OBAHUA.
MpumeyaHue: [lanee no TekcTy GyAaeT Mcnonb3oBaTbCA TEPMUH “TovyeyvHas
KOHTaKTHas cBapo4Hasi MalmnHa”.

1.

OBLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTWU OnNA

KOHTAKTHOW CBAPKU (CONMPOTUBIIEHUEM)

OnepaTtop AomkeH ObITb O3HaKkomMneH c 6e3onacHbIM UCMONb30OBaHUEM
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAapOYHON MalluWMHbl MU NPOUH(OPMUPOBAH O puUCKaX,
CBSAI3aHHbIX C BbINOMTHEHUEM KOHTAKTHOMN CBapKu, C COOTBETCTBYIOLMMU MepamMmn
3alWUThI U aBapUIHBIMU NpoLieaypamMu.

TouyeyHas KOHTaKTHas CBapoO4YHas MallMHa (TONbKO BapuaHTbl C NPUBOAOM C
MHeBMaTUYECKUM LMIIMHAPOM) OCHaleHa [NaBHbIM BblKNOYaTeneMm c
aBapuiHbIMU (PYHKUUSIMUA, C 3aMKOM Ansi GNOKUPOBKM B MNONOXeHUU “O”
(OTKpbIT).

Kntou oT 3amka MoxeT ObiTb nepefaH TONbKO OMbITHOMY onepaTopy, Unu
0oOy4eHHOMY B COOTBETCTBME C MNOPYYEHHbLIMU eMy 3ajadvyamu wu
03HaKOMJIEHHOMY C BO3MOXHbIMU OMAacCHOCTSIMM, CBSA3aHHLIMM C [AaHHOW
npoueaypoi CBapKu UMM C HEGPEXHbIM UCMONb30BaHMEM TO4E€YHON KOHTAKTHOM
CBapOYHOW MaLUVHBbI.

B oTcyTcTBUM onepaTopa nepekniovaTenb AOMKeH HaXOAUTLCA B MOJNOXEHUN
“0”, 3a6r1I0KMPOBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Krnroua.

AN

/A

BbINOMHUTL 3NeKTpU4eckoe coegMHeHNe, B COOTBETCTBUE C AeMCTBYOWUMMU
HOpMaMu 1 NpaBuNamMmn TEXHNKN 6e3onacHocTu.

TouyeuyHasi KOHTaKTHasA CBapo4YHasi MalIMHa AOMKHA COEAUHATLCS TONMbKO C
CAUCTEMOW NUTAHUA C HyNeBbIM NPOBOAHWKOM, COEAMHEHHbLIM C
3a3emMneHueM.

MpoBepuTb, YTO po3eTka MUTAHWUS NPaBUMbHO COeAMHEHa C 3alUTHbIM
3a3eMneHuem.

He wucnonb3oBaTb kabenu ¢ noBpexAeHHOW uU3ONAUMEN UNU C
ocnabneHHbIMU COeAUHEHUAMMU.

He ncnonb3oBaTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapO4HYHO MALIUHY BO BIAXHbIX
WU CbIpbIX NOMELLEeHUsIX, NOA A0XKAEM.

CoeAnHeHne kabenen cBapku M no6oe nnaHoBoe TexoGecnyXuBaHue Ha
KPOHLUTEWHAX U/MIN 3NeKTPoAaX AOINKHbI BbINOMHATLCS NPU BbIKIIOYEHHON
TOYEYHON KOHTAaKTHOM CBapOYHON MallMHe, OTCOeAMHEHHOW OT CceTu
NUTaHUA. Ha KOHTaKTHbIX CBapoO4YHbIX MallMHaAX C NPUBOAOM
NHeBMaTU4YECKUM LUMAUHAPOM Heob6xoAuMMO 6GnokupoBaTb rnaBHbIN
nepekntoyaTenb B nonoxeHue “0”, npunaraeMbIM B KOMMIEKTe 3aMKOM.

ToT Xe NOPAAOK [AONXeH BbINOMHATLCA ANA NOACOEAMHEHUA K
BOAONPOBOAHOW CETU UMM K GroKy OXNaXAeHWUsi C 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(ToYyeuYHble KOHTaKTHble CBapO4Hble MaWWUHbI C BOAHbLIM OXJlaXAeHNeM) U B
nwb6om cnyvyae, AnNA onepauun No peMOHTY (BHennmaHoBoe
Texo6cnyxXuBaHue).

7\

He npoBoauTb CBapo4HbIX paboT Ha KOHTeWHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble CoAepXanu UM CopepXaTt XWAKWe UMM razoobpasHble roproune
BelyecTBa.

He npoBoguTb cBapo4HbiXx pabGoT Ha MaTepuanax, 4YMcTKa KOTOPbIX

npoBoAunachk XfopocoAepXalluMy pacTBOPUTENSMU UNU NOGNM3OCTU OT
yKa3aHHbIX BELLECTB.

He npoBoaunTL CBapKy Ha pe3epByapax noj AaBneHneMm.

Y6upaTb ¢ pa6ouyero Mecta Bce roprouuMe Matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Bymary, TpANKU N T.4.).

O6ecnevnTb AOCTAaTOUHYO BEHTUNALMIO paboyero MecTa UM NonbL3oBaTbCA
crneunanbHbIMKA BbITSXKKaMU ANs yAaneHus Abima, obpasylolierocs B
npouecce CBapku psAAOM C 3NeKTpoAaMu; HeoGXoAMMO perynsipHo
oueHMBaThb CTeneHb BO3AENCTBUA AbIMOB, B 3aBUCMMOCTU OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPALIMK 1 NPOAOIKUTENIbHOCTN BO3AeNCTBUS.

POO®

Bcerpa sawuwarh rnasa cneumanbHbIMY 3aLWMUTHLIMU O4KaMMU.

Obs3aTenbHO HageBaTh cheuvanbHY 3alUTHYIO odexay W nepyartku,
noaxoAsiume Ansi BbINMONHEHNUA KOHTAaKTHOM CBapKu.

LLym: ecnu BcneAcTBue BbINOMHEHUSI OCOGEHHO WMHTEHCUMBHOW CBapku
onpepensieTcsi eXxeAHeBHbIW YpoBeHb BO3ZeNCTBMA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIN UNu npeBblwarwmnin 85db(A), aBnseTcA obs3aTenbHbIM HOlWeHUe
MHAUBUAYaNbHbIX 3alMTHBLIX CPEACTB.

AQ®ROOO

WHTEHCUBHbIE MarHuTHbIE MOMNs, reHepupyeMble MPOLLECCOM KOHTaKTHOW
cBapku (o4eHb BbICOKUE TOKM), MOTyT NOBpeAUTbL UK MeLaThb paboTe :
- CEPOEYHbLIX CTUMYNATOPOB (PACE

MAKER)
- BXMBNSAEMbIX YCTPOUCTB C NIEKTPOHHbLIM YMPAB/IEHUEM
- METANNMYECKUX NPOTE30B
- MecTHbIX ceTel nepefaym AaHHbIX UNK TenedgoHHbIX ceTen
- MNpu6opos
- YacoB
- MarHuTHbIX nnart . . .
UCMOJNIb30OBAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOWU MALLUUHbI
3ANPEWLAETCA noasaM, MMEKOLWUMM HEOBXOAWUMbBLIE OnNA XWU3HU
SNEKTPOHHbLIE UNU 3NEKTPUYECKUE NPUBOPbI, A TAKXE
METANIIMYECKUE NMPOTE3bI.
STU NOAU AOMKHbI MPOKOHCYINbTUPOBATLCSA C BPAYOM, MEPEL TEM,
KAK HAXOOWUTbLCA MOBNIM3OCTU OT TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLWH UITU KABEJTEU CBAPKMW.

N

OTa ToyYeyHasi KOHTAKTHaA CBapoYHas MaluMHa yAOoBNeTBOpsSeT Tpe6oBaHUAM
TEXHUYECKOro CTaHAapTa U3Aenus Ans UCKMYNTENbHOIo UCNONbL30BaHUsA B
NPOMBILLINEHHON cpeAe U B NPodecCoHanbHbIX Liensx.
OneKTpoMarHUTHasA COBMECTUMOCTb B GbITOBOM MOMELIEHUU He
rapaHTupyercs.

A OCTATOYHbIE PUCKHU é & ®
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PUCK PA3LABITUBAHUSA BEPXHUX KOHEYHOCTEN
Mopaaok paboTbl ToYeYHOW KOHTAKTHON CBapoO4HOM MallMHbI U BapUaHTbI
cdopm 1 pasmepoB ob6pabaTbiBaemoy AeTany He NO3BOMAKT OCYLECTBUTL
BCTPOEHHYI0 3aLUUTY OT ONACHOCTU pa3faBnUBaHUsl BEPXHUX KOHEYHOCTeMN:
nanbLeB, KUCTEN, Npeansieyni.

PUCK MOXeT 6bITb YMeHbLUEH, NyTeM NPUHATUSI COOTBETCTBYHOLMX Mep:



- Onepatop AomkeH GbITb O3HaKoMIieH ¢ 6e30MacHbLIM UCMNONb30BaHUMEM
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApPO4YHOW MAalUMHbI, MPUMEHUTENbLHO K AaHHOMY
BuAy o6opyaoBaHuUs.

- [onxHa 6bITb NpoBeAeHa OLleHKa pUcka AN KaXaoro Tuna BbINONHSAEMOW
paboTbl; He06x0AMMO NpPeAoCTaBUTbL 060pyAOBaHME U IKpaHbl, Moryue
noadepXkMBaTb M HanpaBnATb fAeTanb (3a WCKMAKYeHMeM cnyvyaes
MCnonb30BaHWsA NepPeHOCHON TOYEe4HOM KOHTaKTHON CBapO4HOM MaLUUHbI).

- Bo Bcex cnyuvasx, koraa 3To no3BonseT ¢opMa AeTanu, oTperynmpoBaTb
paccTosiHue aNeKTPoAOB, YTO6bI He NpeBbiwanuck 6 MM xoaa.

- BocnpensTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHON paboTe HECKONbKMX YenoBeK C
OAHOW TO4€YHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOWN MaLLUMHOWN.

- 3anpelyjaeTcs BXoA NOCTOPOHHMX B pabouyto 30Hy.

- He octaBnaTb 6e3 HaA30pa TOYEUYHYHO KOHTAKTHYIO CBapOYHYH MalUUHY: B
3TOM cnyyae ABnsAeTcA o6A3aTenbHbIM OTCOEAUHUTL €€ OT CEeTU NUTAHWUS;
Ha KOHTAKTHbIX CBapoOYHbIX MAallMHaX C NPUBOAOM MHEBMaTU4YECKUM
UMNUHAPOM Heo6XxoAMMO 6nokuMpoBaTb [NaBHbIA Mepeknioyatens B
nonoxeHue “0” 3aMKOM B KOMIMJEKTe, KN4 Heo6XoAumo U3BMe4Yb U
nepepaTb Ha XxpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLy.

PUCKOXOIroB

HekoTopble 4acTh TOYE€YHOM KOHTAKTHOW CBAapO4YHOW MaluMHbI (3neKTpoAbl
KPOHLWITENHbI U MpuUneralwme y4acTku) MoryT AocturaTb Temnepatypbl
cBbiwe 65°C: He06X0AMMO HOCUTL CreLnanbHYH0 3alWUTHYIO OAeXAay.
(ToYeyHble KOHTaKTHblE CBapOYHble MalMHbI C BOAHLIM OXNaXaeHuem) U B
nwob6om cnyvyae, AnNsA onepauun No pPeMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6cnyxXuBaHue).

Ve ANV

He npoBoauTb CBapo4HbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXanu UNKU copepxar XuAKue Unu rasooGpasHbie roproyue
BellecTBa.

He npoBoauTb CBapouYHbIX paGoT Ha MaTepuanax, 4UCTKa KOTOPbIX
npoBoAunach XnopocoAepXxalluMm pacTBOPUTENSIMM MU NOGNM30OCTU OT
yKa3aHHbIX BELIECTB.

He npoBoauTL CBapKy Ha pesepByapax noj AaBrneHUeM.

Y6upaTb ¢ pa6oyero mecta Bce roprouve mMarepuansi (Hanpumep, AepeBo,
Bymary, TPANKM U T.A.).

0O6ecneunTb AOCTaTOUHYIO BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unv NonbL30BaTLCs
cneunanbHbIMU BbITSXKKaMU ANs yaaneHus AbiMa, obpasylolerocs B
npouecce CcBapku pPAAOM C 3MeKTpoAaMu; HeoB6XoAUMO perynsipHo
oLeHMBaTb CTeneHb BO3AeNCTBUA AbIMOB, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLMM 1 NPOAOIMKUTENbHOCTY BO3AENCTBUS.

POO®

Bcerpa sawmwathb rnasa cneumanbHbIMUY 3aLWUTHBIMU O4KaMMU.

Ob6s3aTenbHO HageBaTh CheuvanbHY 3alWTHYIO oAexay M nepuartku,
noaxoAsilme Ans BbINofHEeHUS KOHTAKTHOW CBapKu.

Lym: ecnu BcneAcTBue BbINOMHEHUS OCOGEHHO WHTEHCUBHOW CBapKu
onpeaensieTcs exeAHeBHbIA YypoBeHb BO3AeWCTBUA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIN unu npesbiwarwmin 85db(A), aBnseTca obs3aTenbHbIM HOLIeHUe
VHAUBUAYaNbHbIX 3aWMTHbLIX CPeACTB.

AQ®ROOO

WHTEeHCUBHbLIE MarHUTHbIe MOMNsi, reHepupyemble MPOLIECCOM KOHTaKTHOW
CBapkKu (0O4eHb BbICOKWE TOKM), MOTYT NOBPeAUTbL UMK MeLlaTh paboTe :
- CEPAEYHbIX CTUMYNATOPOB (PACE
MAKER) .
- BXUBNAEMbIX YCTPOUCTB C NIEKTPOHHBLIM YINPABIIEHUEM
- METANIIMYECKUX NPOTE30B
- MecTHbIX ceTe nepegaym AaHHbIX UNu TenedoHHbIX ceTen
- MNpubopos
- Yacos
MarHuTHbIX nnat

WUCMONb30BAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOM MALUWHBI

SAMPEWAETCA niogAaM, UMEKOLWLUAM HEOBXOOUMBIE ONA XWU3HU
OQNEKTPOHHBIE WNW 3NEKTPUYECKWUE NPUBOPbLI, A TAKXE
METANNWYECKUE NPOTE3bI.

ATU NN OOMKHbI MPOKOHCYJIbTUPOBATLCA C BPAYOM, NEPEQ TEM,
KAK HAXOOUTbLCA MOBJIN3OCTU OT TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLUMH UMW KABEJIEU CBAPKW.

[\

OTa ToueyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHas MallMHA YAOBNeTBOPSET Tpe6oBaHUAM
TEXHMYECKOro CTaHAapTa U3Aenus ANs UCKIMIYUTENBHOIO UCMONb30BaHUA B
NPOMbILINEHHON CpeAe U B NPoecCUOHaNbHbIX Liensx.
OnekTpomMarHUTHass COBMECTUMOCTb B OGbITOBOM MNOMELIEHUU He
rapaHTupyercsi.

A OCTATOYHBIE PUCKN é & ®

PUCK PA3ABITUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN
Mopapok paboTbl TOYe4YHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHON MalUMHbI U BapuaHTbI
cdopm u pasmepoB o6pabaTbiBaeMoin AeTany He NO3BOMSAIOT OCYLIECTBUTbL
BCTPOEHHYI0 3aUTY OT ONAcHOCTU pa3faBnMBaHUsI BEPXHUX KOHEYHOCTeMn:
nanbues, KUCTeN, NpeanneyYni.
PUCK MOXeET GbITb YMeHbLUEH, TyTeM NPUHATUS COOTBETCTBYIOLMX Mep:

- OnepaTtop AoMmkeH 6bITb O3HaKOMNeH ¢ 6e3onacHbIM MCMOMb30BaHUEM

TOYEYHOMN KOHTAKTHOW CBApOYHON MalUUHbI, MPUMEHUTENBLHO K AaHHOMY

BuAay o6opyAoBaHuUs.

- [omxHa 6bITb NpOBeAeHa OLieHKa pUCKa AN KaKA0ro TMna BbiNoMHsAEe MO
paboTbl; He06x0AMMO NpPeAoCcTaBUTL 060pyAOBaHME U IKPaHbI, MoryLuine
noadepxkuBaTb WM HanpaBnATb fAeTanb (3a WCKMAOYeHMEM cnyvyaeB
MUCNONb30BaHUsA NePeHOCHON TOYeYHOM KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MalUUHbI).

- Bo Bcex cnyuvasx, koraa 3To no3sonseT ¢opMa AeTanu, oTperynmpoBaTb
paccTosiHue 3N1eKTPOoAOB, YTOGbI He NpeBbIWwanucb 6 MM xoaa.

- BocnpensTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHON paboTe HECKONbKMX YernoBeK C
OAHOM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4HOW MaLUNHOM.

- 3anpelyaeTcsi BXoA NOCTOPOHHUX B pabouyHo 30HY.

- He octaBnaTb 6e3 HaA30pa TOYEYHYHO KOHTAKTHYIO CBapoO4HYH MalUMHY: B
3TOM cnyyae siBnsieTcA 06sA3aTenbHbIM OTCOEAUHUTL €€ OT CeTU MUTaHUSA;
Ha KOHTAKTHbIX CBapoOYHbIX MallMHaX C NPUBOAOM MHEBMaTUYECKUM
UMNMUHAPOM Heo6xoAuMMO 6nokupoBaTb [NaBHbIA Mepeknoyatens B
nomnoxeHne “0” 3aMKOM B KOMMJEKTe, KN4 Heo6xoAuMO U3BNeYb M
nepepaTb Ha XxpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLy.

PUCK OXOros

HekoTopble YacT¥ TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4YHON MallWHbI (3NeKTpoAbl
KPOHLUTEWHbI M NpuneralolmMe y4acTku) MoOryT AocTuUraTb TemnepaTtypbl
cBblilwe 65°C: He06X0AMMO HOCUTb CrieLuanbHYH 3aLWUTHYIO0 oaexay.

PUCK ONPOKMAObLIBAHUA U NAOEHUA

- PaamecTUTb TOYeYHYK KOHTAKTHYH CBapoOYHYH MallWHY Ha
ropu3oHTanbLHOW NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLLEN FPy30MoABLEMHOCTLIO;
NPUKPENUTb K ONOPHOW MOBEPXHOCTU TOYEYHYHO KOHTaKTHYH CBapOYHYHO
MalluHy (Korga 3To npegycmotpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoAcTBa). B npoTMBHOM criyyae, Npy HaKMOHHOM UMM LWaTaKoWeMcs
none, NepeHOCHbIX OMNOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CyLleCTBYeT PMUCK
onpoKuabIBaHUS.

- 3anpewaeTrca NoAbLEM TOYEYHON KOHTAKTHOM CBAapPO4HOW MalUMHbI, 3a
MCKMIOYeHWEeM criyyaeB, KOHKPETHO NpeAycCMOTPeHHbIX B pasgene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoacTBa.

NCMONMb30OBAHMUE HE MO HA3HAYEHUIO

OnacHO MCMNonb30BaTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapoOuHyH MaluMHy Ans
nwo6oro BuAa o6pPaboTkM, OTNUYalOLWErocsi OoT NpeayCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4e4yHasi CBapKa).

PAN

3awmTbel M NoABWXKHbIE YacTM Kopryca TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapo4YHOMN
MaLUMHbI AOMKHbI HAXOANTLCA B HY)XHOM NOJNIOXXEHWUU, O COEANHEHUSI C CEThIO
nuTaHus.

BHUMAHUE! NMo6asa py4yHas onepauusi Ha MOABWUXKHbLIX AOCTYMNHbIX YacTsax
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalUMHbI, HaNpUMep:

- 3ameHa unu Texo6CnyXMBaHUe 3NEKTPOAOB
- PerynupoBaHue NonoXeHUs KPOHLLTEMHOB UMY 3N1eKTPOAOB

OOJDKHO BbIMNOJIHATLCA MPU OTKHIO‘-IEHHQVI n OTCOELIVIHEHHOVI oT
CETU NUTAHUA TOYEYHOWU KOHTAKTHOU CBAPOYHOU MALUMHE
(FNMABHbIV BbIKITKOYATEJIb 3ABJIOKUPOBAH B MOJTIOXXEHUN “0” C 3AMKOM
N N3BNEYEHHbLIM KITIOYOM y mopenen ¢ npusogom MHEBMATUYECKUM
UMNnHOPOM).

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMNUCAHUE

2.

1BBEOEHUE

MoaBwxkHasi ycTaHoBKa ANs CBapku COMPOTWMBMEHWEM (anmapart Ansi TOYeYHOU
CBapkw), ynpasnsiemblii MUKPOMPOLIECCOPOM, C TEXHOMOIVeN HBEpTepa Co cpeaHen
YacToTon, TpexdasHoe NUTaHWE Y MOCTOSIHHBIV TOK Ha BbIXOAE.

AnnapaT Ansi ToYeyHoW cBapku 06opydoBaH 3aXKMMOM C LMMAWHOPOM OBOWHOIO
nencTBus, kabensimn ¢ BOAHbIM OXMaXAEHWEM U BCTPOEHHBLIM Y3NOM OXNaaeHus.
Annapat ocHalleH GbICTPbIMU po3eTKaMW s UCMONb30BaHWSi BCMOMOraTeNlbHOMo
obopynoBaHusl, OH MO3BOMNSIET BECTU pa3HOOGpasHyl Tepmuyeckyio o6paboTky,
TOYEYHYIO CBapKy NMcTa W BCe crieuumarnbHble Buabl 06paboTkv, Heobxoaumblie B
aBTOMOOUIILHOM cekTope.

OCHOBHbIMW XapaKTepucTMKkamm ABMSIOTCS:

N

N

aBTOMAaTUYeCKMii BbIGOP NapaMeTpoB CBapKU, B 3aBUCUMOCTM OT Matepuana;
aBTOMAaTUYECKOe pacrno3HaBaHye BCTABNIEHHOMO MHCTPYMEHTa;

MHAMBMAYanbHbIE NapaMeTpbl CBapKK;

V3MEPEHME 1 PETYTIMPOBAHWE CUTbI, PUaraeMoii K anekTpogam,

BU3yanusauus napameTpoB CBapKy;

BU3yanu3aLysi Toka KOHTaKTHOW CBapKW;

BHYTPEHHee (hOPCMPOBAHHOE OXMNaxAeHWe BO34YXOM W NHEBMaTuka B
KOHTPONMPYEMbIM BKIOYEHUEM.

.2 CEPUNHBIE MPUHAANEXHOCTHU

PbIM-60nTbI ANS NogbeMa NHEBMAaTUYECKOro 3aXnMa.
PbIM-60nTbl A4Ns nogbema MaLLvHbI.

Onopbl 3aXKMMOM.

OnopHbIi cTONG, aHHYNSTOP BECa U peMHS NoaaepXku kabenen.
Y3en counbTpa pegykTopa (nogada cxaToro Bosayxa).
MHeBMaTHyeckuii 3axuM ¢ kabensamm (Bce oxnaxagaeTcst Bogow)
Y3en oxnaxgeHusi (GRA)

3MPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

Mapbl KPOHLITERHOB Pa3NMYHON ANMHbI M/V POPMbI A4St THEBMATUYECKOrO 3aXuMa ¢
BOJHbIM OXNaXAeHNeM (CM. CNIMCOK 3anyacTen).

OnekTpoabl pasnuyHoi opMbl  ANA  MHEBMATUYECKOro 3aXwuMa C BOAHbIM
oxnaxaeHneMm (CM. CIMCOK 3anyacTen).

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.

1 TABJIMYKA OAHHBIX (PUC. A)

OCHOBHble [aHHble, OTHOCSILLMECS K WCMOMb30BAHMIO W 3KCMyaTauMOHHbIM
XapaKkTepucThKaM TOYEYHOM KOHTaKTHOM CBapOYHOM MaLUMHbl 0606LLeHbl Ha Tabnuyke
[aHHbIX, CO CrieayoLWMMM 3HAYEHNUSIMU.

1
2
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- KonnyecTtBo ¢has v yactota NMMHWUM NUTaHns.
- HanpsixeHve nutanus.



- MowHocTb ceTn npu noctosiHHOM pexxiume (100 %).

- HomyHanbHas MOLLIHOCTb CeTM ¢ COOTHOLLEeHMeM npepbiBUCToCTH 50 %.

- MakcumanbHoe HanpsixeHue Ha anekTpofax 6e3 paboTbl.

- MakcnMmanbHbI TOK C 3neKTpoAaMm npu KOPOTKOM 3aMblKaHWM.

- BTropunyHbIii Tok npu noctostHHoM pexume (100 %).

- PactBop 1 AnuHa KpOHLITENHOB (CTaHAapT).

- MUHMManbHas n MakcumanbHas perynvpyemasi cuna anekTpoos.

10 - HomuHanbHoe AaBneHne UCTOYHVKa CKaToro Bo3ayxa.

11 -[laBneHne UCTOYHMKA ©XaToro Bo3fyxa, Heobxogumoe [ANs NonyyYeHus
MaKCMMarbHOM CUITbl 3NEKTPOAOB.

12 -TMoTOK BOAbI OXNaXXAeHUS.

13 -TageHne HoMMHaNbLHOTO AABNEHNS XUAKOCTN AN OXNaXAEeHUS.

14 -Macca ycTpoicTBa cBapku.

15 - CumBonbl, oTHOCSILLMECS k 6€30MacHOCTU, Ybe 3HaYeHne NpreeaeHo B rnase 1
“ObLas 6e30nacHOCTb A CBApKM 3N1EKTPOCONPOTMBIIEHNEM”.

Mpumeuanue: Ha npuBeneHHo Ans npumepa Tabnuyke ykasaHbl NpubnmantenbHble

3HaYeHNss CUMBOIOB M LMMP; TOYHbIE BENUYMHBLI TEXHUYECKUX napameTpos Batuen

TOYEYHON KOHTaKTHON CBapOYHON MalUWHbI AOMKHbI ObiTb B3ATbI C TABNMYKM caMmom

TOYEYHOWN KOHTAKTHOW CBAPOYHOM MaLLMHbI.

O©ONO U AW

3.2NMPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE

3.2.1 Annapar Ansi To4e4HOW CBapKu

O6wue xapakTepucTUKun

- HanpsixeHue 1 yactota nuTaHus

- Knacc anektpuyeckoin 3awwmTbl :

- Knacc usonsuumn : H
CreneHb 3awwuThl Kopnyca : IP 22

Tun oxnaxgeHus . F(npuHyauTenbHasiBeHTUNSLMBO3AYXOM)

[abapuTHble pasmepbl

(An. X Beic. X Lup.)

: 400B(380B-415B)~3¢a3a50/600 L,
: |

90x60x110 Mm

- Bec 170 kr
Beopg
- Makc. MOLLHOCTb NPU KOPOTKOM

3aMblkaHuu (Scc ) : 98 KBA
- KoadpdpuumeHT mowHocTn Sce (coso) : 0,8
- 3ameaneHHble NpeaoXpaHUTenn ceTu : 32A

- ABTOMaTUYeECKUI BbIKMOYaTENb CETU 32A (“C"- IEC60947-2)

- Kab6enb nutanus (L<4m) 4 x 6 Mm?
BbiBog
- BrtopuuHoe xonocTtoe HanpshkeHve

(U,d.) : 14B
- Makc. Tok To4e4HON cBapku

(I, makc.) 10 KA
- B0O3MOXHOCTb TOYE4HOW CBapKu Makc. 4 + 4 Mm
- COOTHOLLEHWE NPepbIBUCTOCTU 5,0 %

Touyku/qac Ha ctanu 3+3 MM : 360
MakcmumanbHas cuna Ha anekTpopax : 450daN
Bbixoa KpOHLUTENHOB : 120 mm standard - 400mMm mMakc.
PerynuposaHue Toka

TOYEYHON CBapKu

PerynupoBaHue BpemeHu

TOYEYHOW CBapKn

PerynupoBaHune

BpEMEHW NPUONIKEHNs

PerynuposaHve BpemeHn pamnbl
PerynupoBaHue BpemeHu

noaaepxaHus

PerynupoBaHue BpemeHu xonoga
PerynupoBaHve 4yncna nmnynbcos
MWHVMManbHbBINA NOTOK BOAbI OXNaXaeHus!
(30°C)Q

. aBToOMaTu4eckoe 1 nporpammupyemoe

. aBToMaTu4eckoe 1 nporpammupyemoe

! aBTOMATMYeCKOe 1 NporpaMm1pyemoe
. aBTomMaTuyeckoe n nporpammMmvpyemoe

! aBTOMaTMYecKoe 1 NporpaMmmpyemoe
. aBTOMaru4eckoe u nporpaMmMmmpyemoe
! aBTOMATMYeCcKoe 1 NporpaMm1pyemoe

3 n/MuH

(*)JIPUMEYAHWE: rabapuTHble pa3mepbl He BKNtovatoT kabenu 1 onopHsblii cTonb.
(**)MPUMEYAHWE: Bec yunTbIBaEeT TENEXKY, y3€n OXnaxaeHus, kabenu, 3axumbl 1
onopy kabene.

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

- MakcumanbsHoe faeneHue (pmax) 3 6ap
- MouwHocTb oxnaxaexus (P 1 n/muH) 2,5 KBT
- EmkocTb pe3epByapa : 10n
- TwN Xu1OKOCTU OXNaXAeHUs [eMWHepanu3oBaHHasi Boaa

4. ONMUCAHUE AMMNAPATA ONA TOYEYHOU CBAPKU
4.1 OBLLMN BUO N TABAPUTHbLIE PASMEPGI AMMAPATA ONA TOYEYHOWN
CBAPKU (PUC.B)

Ha nepenHen cTopoHe:

- MMaBHbIN BbIKMOYaTENb.

- Y3en perynstopa AaBneHvs U MaHoOMeTp.

- KHonka “TMyck” nHnumanusauum.

- Manenb ynpasneHus.

- CoeavHeHue “dinse” 4ONOMHUTENbHBIX MHCTPYMEHTOB.

- CoeguHuTenb 14 WTbipel Ans pacno3HaBaHUsS UCMONb3YEMOrO UHCTPYMEHTA.
- Onopa NHeBMaTU4ECKOro 3axumMa.

- Mpobka pe3epsyapa yana oxnaxageHus (GRA).

- YpoBeHb Boabl GRA.

- XenTtas curHanbHas namna TpeBorn GRA (cpabaTbiBaHve pene AaBneHus).
11 - 3eneHas curHanbHas namna nogayv nutaHmsa Kk GRA.

COONOANDAWN=

-
o

Ha 3agHen cTopoHe:

12 - Beinyck Bo3gyxa GRA.

13 - dunbTp BxOoda Bo3adyxa.
14 - [lepxaTenb KPOHLUTENHOB.
15 - Bxop kabensa nogavya.

Ha 6okoBo# cTopoHe:

16 - AHHynATOp Beca.

17 - OnopHbIf cTon6 kabenen/3axma.
18 - KpenneHue onopHoro cton6a.

4.2YCTPOWCTBO KOHTPOINSA U PEMYNIMPOBAHUSA
4.2.1 NaHenb ynpasnenus (PUC. C)
OnucaHWe napaMeTPOB TOYEYHOW CBapKu:

0

(
POWER MowHOCTb: MPOUEHT NogaBaeMon MOLLHOCTM MNpY TOYEYHOW CBapke -

aunana3soH ot 540 100%

Bpems npuGnuxeHusa: Bpemsi, B TeYEHWe KOTOPOro INeKTpoabl
NHEBMaTUYeCcKoro 3axuma npubnuxaitTcs K NUCTY, Ha KOTOpPOM
BbINOMHSAETCA CBapKa, He NofaBas Toka; HY>KHO Af1s TOro, 4To6bl aneKTpoabl
[OCTUIMM MaKCUMarnbHOTO 3aflaHHOTO AaBfieHWsl nepeq nojaden Toka -

AvanasoH ot 10 go 50 yuknos (1 umkn = 20 mMc).

Bpemsa pamnbl: Bpemsi, KOTopoe HeobXoaMMo TOKy [Ansi AOCTVKEHUS
MaKCMMarnbHOro 3aJaHHOro 3Ha4YeHst. B yHKLIMN NHEBMATUYECKOro 3axvma
C MMMynbCHON paboTo 3TO BpEMS NPYMEHUMO TOMbKO K NePBOMY UMMYSIbCY -
avanasoH ot 0 go 100 yuknos.

BpeMiI TOYEYHOM CBapKu: Bpem4, B TEYEHNE KOTOPOIro TOK TOYEYHON CBapku

noAaepKUBaETCst NPaKTUYECKN NOCTOSHHBIM. B (hyHKLMM NHEBMATUYeCKoro
3aMMa C UMMNYIbCHO paboToil 9TO BpeMst OTHOCUTCS K MPOAOIKUTENBLHOCTM
0fHOro Mnyrnbea - AnanasoH ot 0,5 40 100 uuknos. (*).

Bpemsa xonopa: (TOnMbKO AN WMMMYMbCHOW TOYEYHOW CBapku) Bpems,

KOTOPOEe MPOXOAUT MEXAY MMMYNbCOM TOKa W CreayrwmuM UMMynbCcoM -
avanasoH ot 0,5 0o 20 uumknos.

KonuyecTBO MMNYynbCOB: (TONbKO ANt MMMNYNbCHOW TOYEYHOW CBapKu)
YUCIO UMMYNLCOB TOKa TOYEYHO CBAPKM, KaXAblii MO NPOAOIMKUTENBHOCTH
paBeH BpeMeHW 3aJaHHON TOYeYHOW CBapku - AnanasoH ot 1 4o 10(**).

Bpemsa nopaepxaHua: Bpems, B KOTOPOE 3MeKTpoAbl NMHEBMAaTUYECKOro
3aX1Ma noaaepX1BatoT NPUBNMKEHHBIMU TOINBKO YTO MPMXBAYEHHbIE MUCTI,
He nogasas Toka. Bo Bpems aToro neproga NnpoMCXoAUT OXNaxaeHNe TOUKN
CBapKM M KpUCTannmMsauus CBapeHHOro siapa; AaBneHve Ha aTon ase
YyTOHYaeT CTPYKTypy MeTanna, MnoBblllas ero MexXaHW4ecKyld NpPOYHOCTb
avanasoH ot 2 0o 50 umknos.

(*MPUMEYAHWE: cymma LMKNOB pamnbl U LMKNOB TOYEYHOW CBApPKM HE MOXET

npesbiwatb 100 (2 cekyHabl).

(**)NMPUMEYAHWE: makcumarnbHoe KonM4ecTBO 3a4aBaeMblX MMMYSIbCOB 3aBUCUT OT

NPOAOIMKUTENBHOCTN OTAENbHOr0 UMNynbca: obliee AeicTBUTENbHOE BpeMs

TOYEYHOW CBapKu He MOXeT npesblwaTh 100 umKnoB.

1-KHonka“A” c aABoViHOM pyHKLMeEN “) :

a) BA3OBAA ®YHKUUA [D: nocregoBarenbHas Bu3yanu3auusi napameTpoB
TOYEYHOWN CBapKM:
pu%n Npou3BOAMMAast MOLLIHOCTbL/TOK, = BpeMsi npubnimkerus, & Bpems pamrbl,
BpeMsi To4eyHom cBapku, &Y Bpemsi xonoaa (TonbkKo MMNynbCHOE),

LI konmnuecTBo MMNYbCOB (Torbko MNynbcHoe), & Bpems noaaepxaHus.

.4

b) CNEUMANBbHAA ®YHKLUUA PRG : M3MeHeHue napameTpoB TOYEYHOW CBapKu

BU3yanusaums: Ans nosyveHnst 4ocTyna K aToi pyHKLMM HeoBXOANMO BbINOMHNUTL
onucaHHyto B naparpade 6.2.2 npouenypy.

2 - KHonka “B” BblIGopa ucnonb3yeMon YHKUUM W Bu3yanusauus
MCMOMNb3yeMOoro MHCTPYMEHTa:

A=
" myHKL[VIﬂ NHEeBMaTUYECKOro 3aXMmMa C NMOCTOSAHHLIM TOKOM TOYe4yHOW

CBapKM: LIMKI TOYEYHOI CBapKU HAYMHAETCS C BPEMEHV NPUGNIVKEHNS!, NpodormKkaeTcs
BPeMEHEeM paMrbl, BPEMEHeM TOYEeYHOW CBapkuM W 3aKkaHYMBAETCH BpeMeHeMm
nogaepxanus. 31a dyHKLMA BbiOMpaeTcs KHomnKow “B”.

: OYHKUMA NHEeBMAaTUYeCKOro 3axuma ¢ “UMnysibCHbIM” TOKOM

TOYEYHOMW CBapPKM: LIMKI TOYEYHON CBAPKN HAYMHAETCSt C BPEMEHU MpUbnmKeHns,
npofomkaeTcsi BpeMeHeM pamribl, BpEMEHEM TOYEYHOW CBApKW, BpEMeHEM XOnoAa,
KONMYECTBOM MMMYNbCOB M 3aKaHYMBAETCSA BpEMEHEM NoaaepXaHus.

OTa yHKUMSA yny4yluaeT BO3MOXHOCTM TOYEYHOW CBapKu Ha NUCTax C BbICOKUM
npeaenom Teky4ecTu, Ha OLIMHKOBaHHbIX NIUCTax UMN Ha NUCTax co crneuuanbHbIMKU
3aLUMTHBIMMW NIIEHKaMW.

3Ta hyHKLMS BbIGUPaETCs NpM MOMOLLM KHOMKN “B”.

g @ : 3aXuMbI € Py4HbIM NpuBOAOM. OnnosutHas ToyeyvHas

cBapka InuUCToB, AOCTYMHbLIX C AOBYX CTOPOH. Otor WHCTPYMEHT pacno3HaeTcs
aBTOMaTU4Y€eCKN.

=

MCHOﬂbSyeTCﬂ Ana oTnycka BMATUH Ha Koprnycax aBToMobunein. JToT WHCTPYMEHT
pacno3HaeTcd aBToOMaTn4eCKn.

MucToneT nHeBMaTU4YeCKUWN J3KCTpPakKTop C€ MNHeBMOMpPMUBOAOM.

: NMucToneT ABOMHOM TOYKM. Vicnonb3yeTcs Ans TOYEYHOW CBapKu NUCTOB,

HEAOCTYMHbBIX CABYX CTOPOH. ATOT MHCTPYMEHT Pacro3HaETCs aBTOMaTUHECKU.
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3 - XenTbli MHAMKaTOp cpabaTbiBaHWUA TepMocTaTa MHCTPyMeHTa ( (h-'l' ) :

BKMoYaeTcsl, korga cpabaTbiBaeT TepMO3allmTa UHCTPYMEHTa; MaluuHa Grokvupyet
MCNOb3yeMblii UHCTPYMEHT. MaluuHa rotoBa BO306HOBUTL paboTy, Koraa nosiBnsieTcs
Hapnueb “START” (MYCK) Ha aucnnee (HaxaTb Ha kHonky “START”): aTo npoucxoant
npvi 3aMeHe UHCTPYMEHTA N MPU NPOU30LLEALLEM OXTTaXAEHNUN.

4 -KHonka”C” Bbi6opa dyHkuun nuctonera STUDDER l :
MmeeT 3HaueHune Tonbko, ncnosnb3ys Habop «“studder’»:

NN
iﬁ’.@* : ToyeyHas cBapka: LUTbIpei, 3aKnenok, Wwab, cneunanbHbix LWanb npu

MOMOLLIM NOAXOASILLMX 3MEKTPOAOB.

24

: ToueyHas CBapka BUHTOB 4 mm Npy NOMOLLM NOAXOOALLEro arekTpoaa.

25:6 5

s : ToyeyHasn cBapka BUHTOB & 5+6 MM U 3aknenok @ 5 MM npu nomoLu
noaxoasLLero anekTpoaa.

:ToyeyHass cBapka OTAENbHOM TOYKWM, MPU MOMOLLM MOAXOASLLETO
anekTpoaa.

v

_’?ﬁ—f\_ IOTnyCK MeTannmyecknx nucTos, Mnpu nomMmowwn yrnepogncToro

anekTpoaa. Ocapka MeTannm4yeckux imcTos, npu noMoLLn noaxogdiiero
anekTpoaa.

i :MpepbIBUCTas TOYeYHas CBapka Afs HaHECEHWUs 3annat Ha JUCT, Npu

MOMOLLY NOAXOASALLEro aneKTpoaa

5 - XXenTbIih uHAMKaTop cpabaTbiBaHUA TepMOCTaTa NUCTONeTa Ans NpMBapKu

wnunek ( H ) : BKNtovYaeTcsl, koraa cpabatbiBaeT Tepmo3saliuta nuctoneta Aans

npviBapky WNUNEeK; MalinHa 6rokmpyeT ncnosnb3yemblii MHCTPYMeHT. MalunHa rotoBa
BO300OHOBUTL paboTy, korga nosensietca Hagnucb “START” (MYCK) Ha gucnnee
(HaxaTb Ha kHonky “START”): 3TO NPOUCXOAWUT MPW 3aMeHe WHCTPYMeHTa unu npu
npom3soLueaLLeM OXNaxKaeHUM.

6 - KHonka “D” BbIGOpa TONWMWHbI @ :

[Mo3BonsieT ycTaHOBUTLCA Ha MpOrpaMmy TOYEYHOW CBapku, B 3aBUCMMOCTU OT
cBapuBaeMou TOMLLMHBI.
Ecnu wHavkaTtop Muraer, 97O O3HayaeT, 4TO BblbpaHHas TonwMHa sBRseTcs
KPUTWUYECKOW AN CBapPKM UCMOMb3yeMbIM MHCTPYMEHTOM; €CINY UHAMKATOP HEe FropuT,
3TO 03HAYaET, YTO TOMLUMHA HE MOXET ObITb CBapeHa NPUCOEANHEHHBIM B HACTOSILLMIA
MOMEHT UHCTPYMEHTOM.

4

PRG
7-KHonka “E” c aBonHoOM chyHKUMEN [|} :

ECTRODE  “L”

materiaL B
a) BA3OBAA ®YHKLIUA ( FORCE  ARMS ) : mocriegoBatenbHas Bu3yanuaaums

b

-

3afjaHHOro MaTtepuana, Cunbl 3NeKTPoAOB (TOMbKO MHEBMATUYECKUE 3aXUMbl),
3aJaHHOW ANUHbI KPOHLLTEWHOB (TONBbKO MHEBMAaTUYECKNE 3aXVMBbI).

«
CNEUWANBHLIE ®YHKLNU PRG : Moaudmkauma Matepvana v 3agada AnuHbl

KPOHLUTENHOB (TOMbKO MHEBMAaTUYeckne 3axumbl): ANsS MNonyyYyeHWs AocTyna K
[aHHOW QYHKUMM HeO6X0aMMO BbINONHUTL npoueaypy “3AOAYA MATEPUATIA
OJTMHBI KPOHLUTENHOB” B naparpade 6.3.

8 -KHonku 3ArPY3KA u XPAHEHUE:
AKTUBHbBI TOMBKO B pexume nporpammmpoBaHus (cMoTpu naparpad 6.2.2). KHonka
“COXPAHUTbL” nossonsieT 3anoMuHatb B nporpamme “JluyHan” 3agaHHbli LMK
CBapky Ans AaHHOTO MHCTPYMEHTa, TOMNWWMHbl U Matepuana. Knonka “3AIrPY3UTL”
noseornsieT Bbi3biBaTh LMk cBapkn MO YMOJIHAHNIO vnu “NnyHbin” ans gaHHoro
MHCTPYMEHTA, TOMLLMHbBI M MaTepuana.

BHUMAHME! Haxxumas ogHOBpEeMEeHHO Ha KHOMKM “3arpy3vnTb” U “3anoMHUTbL”
npw 3anycke MalvHbI 6yayT Bbi3BaHbI BCe 3aBOACKNE NporpaMMbl AN KaXaoro
VMHCTPYMEHTa, TONMWWUHbI U MaTepuana; UHAuBUAyanbHble Nporpammbl 6yaoyT
Takum o6pa3om notepsiHbI!

9-Kopep:

AKTVBEH TOMbKO Ha 3Tane nporpammupoBaHus. [103BONSET U3MEHSTb 3Ha4YeHus
napamMeTpoB TOYEYHOW CBapku, MaTepuana, ANVHbI KPOHLUTENHOB, W BbIGUpaTb
nporpaMmbl.

10 - Qucnnen:
Mo3BonsieT noka3sblBaTh:

CurHanbl TpeBoru (cM. naparpad 4.3.1)

CurHanel npegynpexaeHus ( Hanpumep: LO FO = cnaboe AaBneHue k anekTpoaam,
HI FO = cnuwkom cunbHoe aaBnenve k anektpodam, OP ELE = uzonupytowmi
matepuan mexay anektpogamu, NO CON = H1 0AMH UHCTPYMEHT He coeiMHeH). CM.
Tab.2 Ansa nonyyeHVs NonHOro nepeyHs npegynpexaennin). KpacHbih cBeTogmon
Ha 3aXKMMe BKIOYaeTCA B NPUCYTCTBUM NpeaynpexaaloLero curHana.
“START” npu KaxxgoM 3anycke MalluvHbl UM NPV BOCCTAHOBIIEHUM MOCHe curHana
TPEBOTU.

[MpoLeHT 3agaHHOM MOLLHOCTK [%)].

Bpems napameTpoB To4eYHOW CBapKK, BbipaxkeHHoe B Lmknax no 50 My (1 uukn = 20
MC).

Tok ncnonb3ayeTcs B LMKIe To4edHon cBapku [A].

Cuna, okasblBaemMasi Ha KOHUbl anektpogoB [daN] (Tonbko nHeBMaTUyeckue
3aXUMBbI).

MaTepwuansl, 3afaHHble A8 NUCTa, Ha KOTOPOM MPOBOANTCS TOHEYHas cBapka.
[nvHa KPOHLITENHOB [MM] (TONBKO NHEBMATUYECKME 3aXKNMbl).

BykBa “d” ans 0603HaveHws1, 4To Noka3biBaeMbli napaMeTp SBNSIETCS 3HaYeHeM no
yMOs4aHmio.

11 - UHgukaTop obLuei TPeBOru, TOYE4HOM CBapKU, NPOrpaMmMmMpoBaHus:

ll XKenTblii uHOMKaTOop oOLlei TpeBoOru: BKMHOYAETCs npu cpabaTbiBaHUK

TepMocTaTUYeckunx 3awuT, cpabaTbiBaHWs TPEBOMM M3-3a CBEPXHAMNPSHKEHUS,
HW3KOrO HanpshkeHusi, U30bITOYHOrO TOKa, OTCYTCTBUSI a3, OTCYTCTBUS
Bosayxa, Tpesorn GRA.

g KpacHbli mHOMKaToOp TOYEYHOW CBapKu: BKMOYaeTCAa Ha BCEM
NPOTSAXKEHUMLIMKIA TOYEYHOM CBaPKK.

PRG KpacHblii MHAMKaTOP NpOrpamMMMpOBaHWs: MallMHa HaxoguTcs B dhase
NporpaMMMpPOBaHUSA M HE MOXET coBepllaTb KakoM-nmbo LMK TOYEYHOW
CcBapKu.

4.2.2 Y3en perynsatopa AaBneHus u maHomeTp (PUC. B-2)

Mo3BonsieT perynuposaTth AaBrneHne, oka3biBaeMOoe Ha 3neKTpoAbl MHEBMATUYECKUM
3aXMMOM, MOBOPaYMBas pyyKy perynmpoBaHust (Tonbko NHEBMATUYECKUE 3aXKMMbI).
MPUMEYAHWME: perynaTtop AasneHve MNpaBunbHO Perynupyet, TOMbKO MOBbILas
[aeneHve. Hanpumep: ans npaBunbHOro uaMeHeHust gaeneHus ¢ 8 6ap Ha 6 6ap,
peEKOMeHAYETCS CHU3UTb MaHOMETP Hxe 6 6ap, a 3aTeM yBenMuuTb AN JOCTUXKEHUA
TpebyeMoli BennUmHbI.

4.3 ®YHKLMN BE30MACHOCTU U B3BAUMHOW BITOKUPOBKU

4.3.1 3awmThbl M TpEBOIN

a) TepmosawmTa:
cpabaTbiBaeT B Cryyae neperpeea annaparta ANnA TOYEYHOW CBapKW, U3-3a
OTCYTCTBMSI WUIIN HEJOCTATOYHOrO MOTOKa BOAbl OXNAXAEHWUS WnW M3-3a Lukna
paboTbl, NpeBbILIatoLLEero AonyCTUMbIA Npeaen.

CpabaTbiBaHVe CUrHANM3upyeTcsi BKITOYEHUEM XENToro uHaukatopa ( I'I ) Ha

naHenu ynpaeneHus.
Ecnn CpaGaTblBaHMe npous3oLWo mn3-3a neperpesBa MHCTPYMEHTA, BKMKOYaeTCA

Takke COOTBETCTBYIOLLMIA XENTbIA MHANKATOP ( ?Jl[ ) (puc. C-3; C-5).

TpeBora BU3yanuanpyeTcs Ha Aucniee npy nomMoLLm:

AL 1 =nepBuyHasa TemnepatypHas Tpesora

AL 2 = BTOpPWYHasi TeMnepaTypHasi Tpesora

AL 8 = TemneparypHas TpeBora 3axvuma

PE3YNbTAT: GnokvpoBka [ABWXEHUWA: OTKPbITUE 3MEKTPOAOB (UMMMHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokMpoBka Toka (cBapka uHrubuposaHa).

BOCCTAHOBIEHMUE : pyyHoe (HaxaTue Ha kHonky “INMYCK” nocne Bo3BpaLleHus
B 1ONYCTUMblE TEMMEepaTypHble Npeaernbl - BbIKITIOYEHWE XENTOro UHanKaTopa

().

b) MmaBHbLIV BbIKNOYaTENb:
-Mosnumns” O = OTKPbITO, 3anNnpaeTcs Ha 3aMok (CMoTpu rnasy 1).
A BHUMAHUE! B nosvuum ”0O” BHyTpeHHue knemmbl (L1+L2+L3)
coeAnHeHWs Kabens NUTaHUA HaxoAsITCA NOA HanpPsXXeHUeM.
-Mo3unuma ” | ” = 3akpbITO: annapat A TO4eYHON CBapKM NonyYaeT NnMTaHne, Ho He
pa6otaet (PEXKUM OXKVUOAHWA - Heobxoamnmo HaxaTb Ha kHonky “TTYCK”).
- ABapuinHas pyHKums
C annapaToM Ansi TOMeYHOW cBapKM Npu oTKpbITMK (pos. ” | "=>pos ” O 7 )
onpenensieT OCTaHOBKY B YCNOBUsix 6e30nacHoCTy:
- TOK OTKITIOYEH;
- OTKpbITUE 3NEKTPOAOB (LIMIMHAP Ha pa3rpy3ke);
- aBTOMaTWUYECKUI MOBTOPHbIN 3anyCK OTKITOYEH.
c) BesonacHocTb cxaToro Bozayxa
CpabatbiBaeT B criyyae OTCyTCTBUA UNK nafeHus aasnexus (p < 3 6ap) nogauu
CXXaToro Bo3ayxa;
CpabatbiBaHue nokasaHo Ha gucrnnee Hagnucbto “AL 6”
PE3YINDBbTAT : 6nokupoBka OBWXEHW: OTKPbITUE 3MeKTPoAoB (LUMNUHAP Ha
pa3srpy3ke); briokMpoBka Toka (CBapka MHrMbmpoBaHa).
BOCCTAHOBINEHMUE : pyuHoe (HaxaTune Ha kHornky “MYCK” nocne BosBpalieHus
B AOMNYCTUMbIE Npefenbl AaBneHus (nokasaHusi Ha MaHomeTpe >3 6ap).
d) Be3onacHocTb y3naoxnaxaeHus

CpabaTtblBaeT B criyyae oTCyTCTBUS N NafeHns AaBrneHnsi Bofbl OXMaXaeHWs;
CpabaTblBaH1e CUrHanu3npyeTcs Ha aucnnee Hagnuceto “AL 77
PE3YJNIbTAT : Gnokupyetcs ABWXEHWE: OTKPbITUE 3MeKTPOAOoB (LUMIMHAP Ha
pasrpy3ke); briokMpoBka Toka (CBapka UHrMbmpoBaHa).
BOCCTAHOBINEHMUE : BbIkMt0UYMTb U BHOBb BKMIOYMTL MaLLnHy!!
e) 3awmwmTa ot oTcyTcTBUA hasbl
CpabatblBaHne 0603HaveHo Ha aucnnee Haanucbto “AL 117
PE3YJIbTAT : GrnokupoBKa [OBWKEHWI: OTKpPbITUE 3MNEKTPOAOB (LMMMHAP Ha
pasrpy3ke); briokMpoBka Toka (CBapka UHrMbMpoBaHa).
BOCCTAHOBINEHMUE : pyyHoe (HaxaTune Ha kHonky “MYCK”).
f) 3awwuTa oT CNMLLKOM BbICOKOIO M CIIMLIKOM HU3KOTO HanpsikeHUst
CpabaTtblBaHne o6o3HavyeHo Ha aucnnee Haanucbio “AL 3" ana CIVLLKOM
BbICOKOIo HAMPAXEHWA un “AL 4" gns CIUWKOM HW3KOTo
HAMPSKEHNA.
PE3YJNIbTAT : GrnokvpoBKa [OBWKEHWI: OTKPbITUE 3NEKTPOAOB (UMMMHAP Ha
pa3rpy3ke); briokmpoBka Toka (CBapka UHrMbmposaHa).
BOCCTAHOBIEHMUE : pyyHoe (HaxaTue Ha kHonky “MYCK”).
KHonka “MYCK”
Heobxoavmo HaxaTb Ha KHOMKY Anst ynpasrieHus onepauusMu cBapku B niobom ns
creayoLuX yCroBuii:
- NPU K&XXAOM 3aKpbITUM MaBHOrO BbikMtoyatensi (pos” O "=>pos” 1 ”);
- ocrne kaxaoro cpabaTbiBaHUs yCTPOUCTB 6e3onacHOCTL/ 3aLumTa;
- nocre BO3BpaLLEHWsI SHEPrUM (3NEKTPUYECKON 1 CKaToro Bo3ayxa), NpepBaHHOM
paHee 13-3a OTKIMIOYEHNS UIN aBapun.

-

9
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5.YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMEPAUMM NO YCTAHOBKE WU
SNIEKTPUHECKOMY WU NMHEBMATUYECKOMY MNMOACOEAMHEHUIO C
OTKNKOYEHHON U OTCOEOWHEHHOW OT CETU NMWUTAHUA TOYEYHOWU
KOHTAKTHOU CBAPOYHOU MALLUHBbI.

QNEKTPUYECKUE U NMHEBMATUYECKWME COEOWHEHWUA [OOJNXHbI
BbIMNONIHATLCA TOJNIbKO OMNbITHbIM UMW KBANU®ULUPOBAHHbLIM
NEPCOHAJIOM.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TO4EYHYIO CBapOYHYIO MaLLWHY, BbINOMHUTL MOHTaX OTAENbHbIX YacTen,
Haxogsimxcs B ynakoske (PUC. D).

5.2PEXXUM NOABEMA (PUC.E)

Moabem annapata ANs TOMEYHOW CBapKu AOMKEH BbIMOMHATLCS C UCMOMNb30BaHNEM
[BOWHOrO TPOCa 1 KPIOKOB, UCMOMb3ys cneumanbHble konbua M12 1ISO3266.
KaTeropuyecku 3anpeliaetcs nogseLuMBaTth annapart A5 TO4EYHOW CBapK1 ApyrnMu
cnocobamu, OTMNYAKLWMMUCA OT YyKa3aHHbIX (Hanpumep, 3a KPOHLUTEWHbl Wn
aneKkTpoabl).

5.3 PACINONOXEHUE

Mop 30HY ycTaHOBKM criegyeT OTBECTM [OCTaTOMHO MPOCTOPHYH Mrowafb, He
MMeloLLYI0 MpenaTCTBUN, obecneynBaloLlylo AOCTYN K NaHenu YynpasneHus, K
rnmaBHOMY BbIKoYaTenNto 1 k paboyeii 30He B yCNOBUSX NMOMHOM 6e30nacHoCTH.
MpoBepuTb, UTO OTCYTCTBYIOT NPENSTCTBUA PSAOM C OTBEPCTUSIMU BXOAA MW BbIXOAA
BO3[yxa OXMaxaeHu s, 1 NPOBEPUTL, YTO HE MOTYT 3acachiBaTbCs NPOBOASALLAS Mbifb,
KOPPO3VBHbI Nap, BnarauT. .

YCTaHOBUTb TOYEYHYHO KOHTAKTHYH CBAPOYHYHO MaLLUHY Ha MIOCKYH NMOBEPXHOCTb 13
OQHOPOAHOrO W MNMOTHOrO MaTepuana, crnocobHyl BblAepXuBaTb Bec (CMOTPU
"TexHu4eckune AaHHble"), 4Tobbl M36exaTh ONacHbIX CMELLLEHWI NN ONPOKMABIBAHWIA.

5.4 COEQUHEHME C CETbIO

5.4.1 MpeaynpexpeHns

[Mepen Tem, kak BbINOSHATL Kakne-nmbo anekTpuyeckne CoeuHeHus, MpOBEPUTb, YTO
[aHHble, yKasaHHble Ha Tabnuuyke TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MalLWHbI,
COOTBETCTBYIOT HaMNPsXKEHUIO U YacTOTe CeTU, UMELOLLIENCS B MeCTe YCTaHOBKW.
ToueyHasi cBapoyYHas MallMHa JOMKHA COEAUHSITLCA TOMbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C
HenTparnbHbIM NPOBOAHWKOM, MOACOEANHEHHBIM K 3a3eMMNEHNI0.

5.4.2 Bunka v poseTka

CoeanHuTb kabenb nNuUTaHusi co ctaHaapTHoW Bunkon ( 3P+T ) cooTBeTcTBylOLEN
MOLLHOCTM U CeTEeBYI0 pO3eTKy, 3alUWleHHY NpefoXpaHuTensMu wumnu
aBTOMaTUYECKUM TEPMOMAarHUTHbIM BblIKNtoYaTerieM; COOTBETCTBYIOLLMIA TEpMUHan
3a3eMIIeHnst JOMKeH OblTb COEANHEH C MPOBOAHUKOM 3a3eMIIeHUS ()KenTo-3eMneHbIM)
TIMHUM MUTaHWS.

MoLLHOCTb 1 xapakTepucTVkn cpabaTbiBaHWUs NpeaoxpaHuTenei u TepMOMarHUTHOro
BblkntoyaTens ykasaHbl B naparpade “NMPOYNE TEXHUYECKNE OAHHbIE”.

A BHUMAHME! HecoGniogeHne npuBeAeHHbIX Bbilwe npaBun Aenaer
cuctemy 6e3onacHOCTU, NpeAoCTaBIIEHHYIO NPOM3BOAUTENEM, HeeNCTBEHHOW
(knacc I) ¢ BbITeKaloWMM U3 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM Ans nioaen (Hanpumep,
3NEKTPOLUOK) U NPeAMETOB (Hanpumep, noxap).

5.5 MHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE

- MoAroToBUTbL NIMHMIO CXXATOro Bo3ayxa ¢ pabouvm aasneHvem 8 6ap.

- MoHTupoBaTb Ha y3en unbTp- PeayKTop OAWH U3 MMEIOLLMXCS B PacropsikeHum
naTpy6bKoB CxXaToro Bo3ayxa Ans agantauum K COeAVHEHNAM, UMEIOLLIMMCS B MeCTe
MOHTaxa.

5.6 MOOrOTOBKA Y3J1A OXNTAXXOEHUA (GRA)

A BHUMAHME! OnepauvMm HanonHeHUst AOIMKHbI BbINOMHATLCA MpU
OTKNOYEHHOM U OTCOeAUHEHHOM OT CeTU NMTaHMA 060PYAOBaAHUN.

N3beratb ucnonb3oBaTb aHTU(hPU3HbIE XUAKOCTU C 3INEKTpUYeckon
NPOBOAUMOCTbLIO.

Wcnonb3oBaThb TONbLKO fAIcMMHEPANN30BaHHYO BOAY.

OTkpbITb KNanaH cnycka (PUC. B-12).

BbINOMHUTb 3aMoNHEHWE pe3epByapa AeMUHepan3oBaHHo Bodol Yepes natpy6ok
(Puc. B-8): emkocTb pesepByapa = 10 1; obpaliatb BHUMaHue u nsberatb no6omn
BbIXO/, HApY>Xy BOAbI B KOHLIE 3aMOSHEHMs.

3akpbITb NPO6KY pe3epByapa.

- 3aKpbITb CMyCKHOW KnanaH.

5.7 COEOQUHEHME NHEBMATUYECKOIO 3AXXKUMA

MHeBMaTMYeCKMiA 3a)KMM MOCTOSIHHO COeAMHEH NP NoMoLLM kabenel c reHepaTopoMm.
BcraButb coeamHuTens 14 WwWrbipei 3axuma B coeamHuTens MawwmHbl (PUC. F), oo Tex
rnop, Noka He NPOU3onaeT y3HaBaHWE UHCTPYMEHTA.

5.8 COEAWHEHUE PYYHOIO 3AXWMA U NMUCTONETA ANA NMPUBAPKU

LUNWUNEK C KABEJNIEM MACCbI (PUC. G)

- OTcoeavHUTb COeaVHWTENb Yy3HaBaHWS MHEBMATUYECKOro 3axuma (gucnnen
nokaxet “NO CON”).

- CoeavHutb Bunkm DINSE uncnonb3yemoro MHCTpyMEHTa B COOTBETCTBYOLME
pO3eTKM.

- CoeanHnTb CoeanHUTENb Y3HaBaHMA MHCTPYMEHTa annapara Ans TO4e4YHON CBapKu
M HaxaTb Ha kHonky “START” (PUC. B-3).

5.9 COEAMHEHUE BO3QYLUHOINO 3KCTPAKTOPA C KABENIEM MACCbI (PUC.
G)

- OTcoeanHUTb COEAMHUTENb Y3HaBaHWSA MHEBMATUYECKOro 3axuma (aucnnei
nokaxet “NO CON”).

- CoeguHutb Bunku DINSE uncnonb3yemoro MHCTPyMEHTa B COOTBETCTBYHOLLME
po3eTku.

- CoeanHUTb BO3AYLLUHbIN 9KCTPAKTOP C MHEBMATMYECKOW ceTblo (6-8 6ap).

- CoeauHWUTb CoeauHUTENb Y3HaBaHWS BO3AYLIHOTO 3KCTpakTopa annaparta Ans
TOYEYHOW CBapKM M HaxaTb Ha kHonky “START” (PUC. B-3).

5.10 COEANHEHME 3AXXUMA C ABOWHbIM HAKOHEYHUKOM
- [enicTBOBaThL TaKXKe, KaK 1 AN UHCTPYMEHTa “BO34YLLUHbIVA 9KCTPaKTop”.

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)

6.1 NIPEABAPUTENbHbLIE OMEPALIUU

Mepen BbinonHeHnem noboN onepaumn TOMEYHOW CBapku, Heob6XoauMOo NMPOBECTU
HECKOIbKO NPOBEPOK U PEryrnMpoBaHuii, BbINMOMHSEMbIX C IMaBHbIM BbIKMo4aTenem B
nonoxeHun "O” 1 3aKpbITbIM 3aMKOM.

NpoBEPUTb, YTO 3MEKTPUYECKOe COeAUHEHME BbIMOMHEHO MPaBWIIbHO, COrNAacHO
npeablayLLM MHCTPYKLIMAM.

NpOBEPUTL COEAMHEHNE CXXATOro BO3ayXa ;BbINOMHUTL CoeANHEHNE TPYObI Noaayn ¢
NHeBMaTU4eCKON CeTblo , OTperynupoBaTb [JaBfeHWe Mpu MOMOLUM  PyYKu
penykTopa, noka Ha MaHOMETPE He NOoSIBUTCS BenuyvHa B AvanasoHe 4 u 8 6ap (60 -
120 psi) B 3aBUCMMOCTM OT TONLWMHBI METANIMYECKOro NMCTa ANst TO4EYHON CBapKu
(cmMoTpn TAB.1).

Mcnonb3ys pyyHoW 3axum, criefyer yuuTbiBaTb, YTO perynvMpoBaHue Cunbl,
npunaraemMoii k 9NeKTpoaam Ha aTane TO4eYHO CBapku [OCTUraeTcsl, BO3AENCTBYS
Ha opebpeHHyto raiiky (PUC. H); 3aBUHTUTL B HanpaBneHuM No 4acoBOW CTpenke
(HanpaBo) AnNst yBENWYEHWst CUIbl MPOMOPLMOHANBHO YBENMYEHUIO TOMLMHBI
MeTannmMyeckoro nucta, BblbMpas perynupoBaHue, MO3BOMsOLlee 3akpbiTue
3axuMa (M COOTBETCTBYylOLee cpabaTbiBaHWEe MUKPOBbIKIIOYATENs), OKa3biBast
0Y4eHb OrpaHNYeHHoe Bo3eiicTBMe.

MpoBepkn M perynupoBaHus, BbIMOSHAAEMble C FMaBHbLIM BblKrovaTenem B

nonoxeHun ’1” (ON)

BbipaBHUBaHWeE KPOHLUTENHOB/3NEKTPOAOB MHEBMATUYECKOT0 3aXumMa:

- [MomecTuTb Mexay anekTpojamu YTOMLAMOLLYI0 NPOKMaAKy, SKBUBANEHTHYIO

TOMWMHE MeTannIMyeckoro nucra Afsi TOYEYHOW CBapku; MpOBEPUTb, YTO

KPOHLUTEWHbI, NPUONMXEHHbIE TMpPU MOMOLWM (OYHKLMM CONMXeHUa (cMoTpu

naparpac 6.2.1), sBnsaTCcA napannenbHbIMW 1 3N1eKTPOAbl PACMONOXeHbl MO Och

(KOHLIbl COBNaAatoT).

BbINONHUTL BbIpaBHUBaHWE KPOHLLTEWHOB, ecnn Heobxoaumo, pas3bnokuposas

3aXunMHble Tyb6kM pJepxaTenen KpOHLWTeWHOB, pasbrnokvpoBaB WTUMT

LIeHTPMPOBaHWSi N BCTABMB MOMHOCTbIO KPOHLUTEHbI B AepXKaTerb KPOHLLTENHOB;

LieHTpMpOBaTb 3TaNoHHOE OTBEPCTHE CO WTU(TOM, BCTABIIEHHbIM B CaM AepxaTernb

KPOHLUTENHA U BHOBb 3aBUHTUTb 3aXUMHbIE ryBKU 1 LUTUAT.

BbINonHuThL HOBOE CONKEHME NEKTPOAOB Nepea NPOAOIMKEHNEM C HOBbIM LIVKIOM

TOYEYHOM CBapPKY.

Y3en oxnaxaeHus:

- MpoBepuTb paboTy y3na oxnaxaeHus v repMeTU4HOCTb MMAPaBNNYECKOro KOHTypa:
GRA BcTynaet B paboTy npy NepBOM LMKNEe TOYEYHOW CBApKU NMHEBMAaTU4ECKOro
3aXkuMa U BbIKIIOYaETCA CrycTst 3apaHee onpeferieHHoe Bpemsi GesgencTus
€amoro 3axuma.

BAXHO:

B cny4yae Bknlo4eHue xentoro uHAukatopa (puc. B-10) moxeT ObITb

Heo6XxoAMMO YCTPaHUTbL BO3AYX, HaxoAAWMWACA BHYTPU KOHTypa AnA

BKITHOYEHUSA LIUPKYNALUY BOAbI.

Mpoueaypa cneaytowas:

a) BbINONMHUTL BbIKNIOYEHNE MaLLUHbI.

b) BHOBb BKMOYMTL GNOK U BO3aeNCTBOBaTL Ha CNyCKHOW KnanaH (puc. B-12),
OTBVHTUB ero BPy4HYy0 [0 BbIXOAa BOAbI.

c) 3aTem BHOBb 3aBUHTUTb knanaH Ansi Toro, YTobbl U3dexarb U3GbLITOYHOro
BbIXxoAa BoAbl.

6.2 PEF'YNIMPOBAHUE NMAPAMETPOB TOYEYHOW CBAPKU

MapameTpbl, oka3biBatloLiMe BO3OEWCTBME HA ANAMETP (CeYeHMe) N MexXaHUYecKyto
NPOYHOCTb TOYKM CBapKK, criedyoLumne:

- Cuna, okasblBaemas anekTpogamu.

- Tok To4eYHOW CBapKu.

- Bpems Tove4Hom cBapku.

B oTCYTCTBMUM KOHKPETHOTO OMbITa CrieayeT BbINOMHUTL HECKOMNBbKO MPOBHbLIX TOHYEYHbIX
CBapoK, UCMOMb3ys yTOMLAoLLe NPoKagki U3 NcTa TOro xe KayecTBa U TOMLWMHbI
BbINOMHSAEMOW paboTbl.

6.2.1 PerynupoBaHue cunbl U pyHKLUWU NPUBNMNXKEHUA (TONbKO NHEBMaTUYeckue
3aXUMbI)

COBnmkeHne MOXET NPOUCXOAUTL ABYMS cnocobamu:

a) “lNocTosiHHoe” conuxeHwe (perynupoBaHune cusbl):

B 3TOM peXVMe MallvHa He BblpabaTbiBaeT TOK.

- [oBecTn paBneHve Bosdyxa nNpumepHo Ao 4 6Gap, Bpy4YHylo noBopayuBasi
perynsitop faBneHus Ha puc.B-2.

- Bowitu B pexxum “electrode force” (cuna anektpoaa), Haxxas ABa pa3a Ha KHOmMKy E
Ha puc.C.

- OepxaTb HaxaToil KHOMKY MHEBMAaTMYecKoro 3axuma nAns conmxeHus
3neKkTpoAoB. 3axuM nogaepMBaeT conmxeHne Ao OTryckaHUs KHOMKN.

- OTNyCTUTb KHOMKY 1 CHSATb NOKa3aHusi BENYMHbI NOMyYeHHOW CUbl.

- YBEnuuMTL AaBrieHre Npy MOMOLLUM perynsitopa U MnoBTOPWUTb COMMXeHWe Ao
nonyyeHuns Tpebyemoii Benn4mnHbI CUIbl ANEKTPOAOB.

b) “BbicTpoe” conkeHne (LeHTpMpoBaHue CBapMBaeMoii AeTanm):

- [MHeBMaTMYECKMIA 32>KNM rOTOB K TO4eUHOM cBapke (pyHkumsa “MATEPUAIT).

- YcTaHOBWTL AaBneHne Bo3dyxa Ha 4 6ap, BO3AENCTBYSt BPYYHYIO Ha perynstop
naenexHus Ha puc.B-2.

- HaxaTb 1 cpa3y xe oTnyCTUTb KHOMKY MHEBMATUYECKOr0 3aX1Ma NS BbINOMHEHNS
cONVKEHNs1 aneKTpodoB. 3axuM MOAAEpPXKUBaET CONMMKEHHBIMU MEKTPOAbI B
TeveHne BCEro 3a4aHHOro BpEMeHU B LIKIE TOYEYHON CBapKY He BbiAessisi TOK.

- [Ans cunTbIBaHMSA NONYYEeHHOW BENUYMHBI TOKa, CNeayeT BOWTH B pexum “electrode
force”, HaxxaB ABa pa3a Ha kHornky E Ha puc.C.

A BHUMAHME! ecnu kHOoNKa AepXXUTCA HaXXaTOW CIIMLLIKOM A0Jro, TO MaluuHa
HauyuHaeT UMKN TOYe4YHOW CBapku, nopgaBas TOK; BcerAaa BbINOMHATh
“nocTosiHHoe conuxeHue”, ecrv Bbl XOTUTE ObITb YBepeHbl, YTO He Npou3onaeT
nopgavaTokal
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A BHUMAHUE!

OCTATOYHbIA PUCK! [axe B 3TOM pexume paGoTbl CylleCTByeT pPUCK
pa3faBNUBaHUA BePXHUX KOHEYHOCTEN: NPUHATL HeoGxoAauMblie Mepbl
npeaoCcTOPOXHOCTU (CMOTpY rnaBy no 6e3onacHocTy).

6.2.2 PerynupoBaHue ToKa U BpemeHu To4evHou cBapku (PUC. C)

[MapameTpbl TO4EYHOW CBapKM onuncaHbl B naparpadge 4.2.1

MapameTpbl Toka U BpemMsi TOYEYHOW CBapku 3aJaloTcs aBTOMaTtuyecku, Bblbpas
TOSLLMHY METanIM4eckoro nicTa Ans cBapku npy nomoLum kHonku D Ha puc C, BbiGpas
maTepvan 1 Bbibpas AnMHY KPOHLUTENHOB (TOMbKO MHEBMATUYECKNE 3a)KUMbl, CMOTPU
naparpad 6.3)

BAXHO:

Ecnu cooTBeTCTBYOLWMIA BbIGPAHHO TOMLLMHE UHAUKATOP “MUraeT”, 3To 03HaYaEeT, YTo
TOK TOYEYHOW CBapkM “No ymoOmnYaHui” WNu 3anporpaMMUpOBaHHbLIA  paHee,
HeJoCTaToueH NS BbINOMHEHWS CBapKM/ TOYKM Y0BNETBOPUTENbHLIM 06pa3oMm.

Touyka cuMTaeTcs BbIMOMHEHHOW MPaBUMIbHO, KOr4a BLIMOMHSAS MPOGHYlD  Tsry,
NPOUCXOAUT N3BIIEYEHNE SiAPa TOUKM CBapKU U3 OAHOTO U3 BYX JINCTOB.

- BosmoxHO unHAuBMAyanbHo nopobpaTb napameTpbl CBapku (B npepenax,
npeaocTaBrieHHbIX npoussoauTenem) npu nomowy npoueaypbl “3ANOMHUTDL”
(STORE):

a) CoeanHUTL MHCTPYMEHT C annapaTom Ansi TOHEYHON CBapku C COOTBETCTBYHOLLIMM
coepvHuTenem 14 WTbipein AN y3HaBaHWS.

b) AepxaTb HaxxaTomn KHonky A Ha puc. C B TedeHne NnpumepHo 3 cekyHa; aucnnen
MUraeT v BKntoyaetcs uiaukatop “PRG”.

c) BbibpaTb npu nomoLLm KHOMkK A n3MeHsieMblli napameTp 1 BblbpaTtb Tpebyemyto
BENVYMHY, NoBOpa4unBasi Koaep.

d) MoBTOpMTL Onepaumio Ans Bcex napameTpoB Ha puc. C-1, koTopble TpebyeTcs
N3MEHUTb.

e) fepxatb Haxaton kHonky “SAMOMHUTL” B TeueHne npumepHo 3 cekyHa Ans
3anoOMWHaHMSA napameTpoB B WHAMBUAYyanbHOW BblOpaHHOW nporpamme
(npoumTathb “[a” Ha aucnnee, Nepen TeM, Kak OTrycKaTb KHOMKY).

f) MawwwmHa rotoBa k npoBeAeHUIo TOHEYHOW CBapKU.

MPUMEYAHWE: Ha aTane nporpammmnpoBaHus annapar A TO4e4YHON CBapku He
MOXeT nofaBaTh TOK.

- MoxHO BbI3BaTb 3aBOACKYt0 nporpammy (“Ld_d”) nnu nHameuayaneHyto nporpamMmmy
(“Ld_P”), oTHocslLLytoCA K A@HHOMY WHCTPYMEHTY, TOMLMHE U MaTepuany npu
nomoLuu npoueaypsl “3ArPY3NTL” (LOAD):

g) BoiiTv B nporpammupoBaHue, kak ykazaHo B nyHkTe b) aToro naparpada.

h) Haxatb 1 otnyctutb kHonky “SAFPY3UTL”.

i) MoBepHyTb koaep u BbibpaTh “Ld_d” (nporpamma no ymonyanwo) nnu “Ld_P”
(vHavBMAayanbHas nporpamma).

1) Oepxatb Haxatomn kHonky “SArPY3UTbL” B TedyeHne npumepHo 3 ceKyHA Ans
Bbl30Ba BblbpaHHONM nporpammebl (NpounTaTh “[a” Ha gucnnee, nepeq Tem, kak
OTrnyckaTb KHOMKY).

m) MalumHa rotosa K NnpoBeAeHNIo TOYEYHOIN CBapKK.

6.33AJAYA MATEPUANA U AJIUHbI KPOHLLUTEMAHOB (PUC. C)

6.3.1 MaTepuan

- fepxa HaxaTon kHonky E B TevyeHue npumepHO 3 cekyHA; AWCNNen 3amuraer u
BKIOUUTbCS MHankaTop “PRG”.

- BbibpaTb npy nomoLLm koaepa mMatepuan MeTanimyeckoro nucTa Ans KOHTakTHON
CBapK 13 IMEeIOLLMXCA MaTepnaros.

- [lepxatb HaXkaTol kHonKy E B TeyeHne nprmepHO 3 cekyHA Ans 3anoMuHaHus u Anst
BbIX0Za 13 NporpamMM1poBaHus.

VmetoTcsi cneaytoLye matepuarnbl:

FE= meTannuyeckne n1cTbl 13 HU3KOYINEepPOANCTOro Xenesa;

StSt = MmeTannunyeckme NUCTbI N3 HEPXXaBEOLLEN CTanu;

FE zn = meTannuueckue nuUCTbl U3 Xene3a C HU3KUM COAepxaHueMm yrnepoaa c
NOBEPXHOCTHBIM LIMHKOBaHNEM.

FEHss = meTannuyeckune n1CTbl M3 enesa ¢ BbICOKUM NpeaenomM TeKy4ecTu.

“FREE” = BO3MOXHbI ONONHUTENbHbIN UMELOLLNIACA MaTepuarn.

BHUMAHME! B nporpammax “FREE” 3apaBaembie 3Ha4eHUs1 BCe YCTaHOBIEHbI
Ha MMHMMYM MO YMOMYaHUI0: BbI3BaTb NPOrpaMmMy o yMOM4aH1Io NPy NOMOLLU
¢yHkumm LOAD, onvcaHHON BbllLe, COOTBETCTBYET OGHYNEHUIO MporpamMmmbi!

6.3.2 [InnHa KPOHLITEMHOB (TONIbKO MHEBMAaTU4YECKUE 3aXKUMbI)

- Oepxa Haxaton kHonky E B TeyeHwe npumepHO 3 cekyHA; AuCnnen 3amuraer v
BKIOUUTbCS MHamkaTop “PRG”.

- BbibpaTb “L” ARMS npuv nomoLum kHonku E.

-Bbibpate npu nomowm kogepa ANMHY MOHTUPOBAHHBLIX KPOHLUTEWHOB Ha
NMHEBMaTN4ECKOM 3aXNMe.

- JepxaTb Haxarou KHoMKy E B Te4eHne npuMmepHo 3 cekyHA, Ansa 3anoMUHaHUsS 1 Ans
BbIXOAA U3 NPOrpamMMUPOBaHMS.

BAXKHO: BaxkHO BbIGpaTh NpaBUIIbHYO ANUHY KPOHLUTEWHOB ANA NPaBUibHOIo

nokasaHus CUNbl, NpunaraemMom K aneKTpoAamM NnHeBMaTU4eCKMM 3aXKMMOM.

6.4 PEXXMM TOYEYHOW CBAPKU

Onepauumn AeCTBUTENbHbI A5 BCEX UHCTPYMEHTOB:

- BblbpaTb MaTepuan ans ceapku (cMotpmn 6.3.1).

- BblbpaTtb TONWMHY MaTepuana (kHonka D Ha puc.C).

- MNokasaTb NpefBapuTeENbHO 3afaHHbIe NapaMeTpbl TOYEYHO CcBapku (kHomka A Ha
puc.C)

- Mpn HeoGXxoAMMOCTV WHAVMBUAYaNbHO W3MEHUTb NpOrpamMy TOYEYHOW CBapku
(cmoTpu naparpad 6.2.2).

ABHMMAHME! Kpennenus “dinse” (PUC. B-5) n nHeBmMaTU4yeckum 3axum
nony4alwT 3Heprulo ogHoBpeMeHHo! U3GeraTb cry4alHOro KOHTaKkTa Mexay
MHCTPYMEHTaMM, COeAMHEHHbIMM C MALIMHOW WNU Yepe3 npoBoAaslMe
NOBEPXHOCTM.

6.4.1 MTHEBMATUYECKUM 3AXUM
- Bbibpatb pyHKUMIO HENpepbiBHOW MMM MMMYMNbCHOW TOYEYHOW CBapku (CMOTpM
naparpad 4.2.1 onncanue kHonku “B”)
- BbinonHute conuxeHne, 4Tobbl OTPErynupoBaTb CUly Ha HEOOXOAMMYIO BENUYUHY
(*)-
- MomecTuTb anekTpos Ha NOBEPXHOCTb OHOIO M3 1BYX CBApMBaeMblX METANMNYECKNX
TINCTOB AJ151 CBapPKK.
- HaxxaTb Ha KHOTKY Ha py4Ke 3axuma, Nnomnyyms:
a)3aKkpbiTe MeTannM4yeckux nUCTOB Mexay 9nekTpoaam C npeasapuTeribHO
OTperynMpoBaHHOW cunow (NpuBegeHue B [elcTBME UWMUHApA [OBOWHOrO
nencrteus).
b)3anyck uukna TO4eYHOW CBapkM C MPOXOXAEHMEM TOKa, CUTrHanmU3npyembiM

MHANKaTOPOM ( E ) Ha NaHenu ynpasnexust.
- OTMyCTUTb KHOMKY CMYCTSl HECKOSTbKO MTHOBEHMI MOCTIE BbIKIIOYEHUs MHauKkaTopa

(-g'_)-

-B «KkoHue ToO4eyHOW CBapKM nokasbiBaeTcs Cpe,D,HI/IVI TOK TOYEYHOMN CBapku
(VICKJ'I}OH&}OTCFI Ha4arbHble U KOHEeYHble paMI‘lbI). BenquHy TOKa MOXHO 4YepenoBaTb

~n

C curHanamu npeaynpexaeHns, onucaHHelM1 B naparpadgpe 4.2.1 “aucnnen”.

(*) MIPUMEYAHWE: npn yBenuyeHun cBapuBaeMon KOHTAKTHOW CBapKOW TOMLLMHBI
BO3pacTaeT ToK 1 cuna anekTpodos (cmoTpu TAB.1). [ucnnen malumHbl nokasbiBaeT
“LO FO"n“HI FO” ans CnULWKOM HU3KMX U CIIULLIKOM BbICOKMX 3HAYEHWI CUIbl Ha aTane
CcBapKu.

NMPUMEYAHVE 1: 3ameHa 3neKkTpPOAOB BbIMOMHSAETCS, pa3bnokupoBaB MX npu
NOMOLLY rae4Horo kntoya 14. BcTaBuTb HOBbIE 3neKTpoabl U NPOBECTU COMMKXEHWE,
4YTO6bI rapaHTMpPOBATL MOHOE BCTABIIEHNE.

NMPUMEYAHWME 2: 3ameHa KPOHLLTENHOB AepxaTtenen 3MneKkTpoaoB BbINONHAETCS
cnepyoLwmm obpasom:

a) pa3brnokupoBaTh 3aXUMHble TyGKkM OepxaTenelt KPOHLITENHOB, LEHTPUPYLMiA
LWTUT U BbIHYTb KPOHLUTENHbI.

b) nonHocTbio BCTABUTL HOBbIE KPOHLUTEWHbI, YKOMMIEKTOBAHHbIE YMIIOTHUTENbHBIM
KOMbLIOM iepxaTeneii KPOHLITEeRHOB.

C) 3aTeM LieHTpMpoBaTb CrpaBOYHOE OTBEPCTUE CO LUTU(TOM, BCTABIEHHBIM B Cam
fAepxarerb KPOHLUTENHa Y BHOBb 3aTsSHYTb ry6GKu.

d) BbINOMHWTL BBOZ, ANEKTPOAOB, Kak ykadaHo B “MPUMEYAHUN 17.

BHUMAHMUE! OMUCAHHBIE B MPEALIAYLWIXX NPUMEYAHUAX OMEPALUU

MOryT NPUBECTU K BXOOY BO3OYXA B TMOPABIIMYECKUU KOHTYP.

BbINONHUTb CNEAYWOLWWUE OEUCTBUA ONA YCTPAHEHUA BO3OYXA U3

KOHTYPA:

- BbIKNOUYUTb MaLLUHY.

- Bkntountb 6nok u HemeaneHHO Bo3AeNCTBOBaTbL Ha CNYCKHOM knanaH (puc.B-
12), OTBMHTUB €ro pyKkon A0 BbixoAa BoAbl.

- 3aTemM BHOBb 3aBMHTUTbL KnanaH Ans TOro, 4to6bl usbexarb M36GbLITOYHOrO
BbIXoAa BOAblI.

6.4.2 PYYHbIE 3AXXUMbI % @’

MOMECTUTB HKHUIA SNEKTPOL, HA CBAPUBAEMbIE JTUCTbI.

HaxkaTb Ha BEpXHWUI pblyar 3axma B KOHLLE X0Aa, MOSy4mB:

a) 3aKkpbITUe NUCTOB MEXZy 3MeKTpoAamMu C NpeaBapUTENbHO OTPEryIMPOBaHHbLIM
ycunmem.

b) Banyck uukna To4eyHOW CBapku C MporyckaHuem Toka, 0GO3Ha4YeHHbIM

VHANKaTOPOM (_'g")Ha naHenw ynpaerneHus.

OTNyCTUTL pbiyar 3aX1Uma TOMbKO CrYCTS HECKOMBKO CEKyHZ MOocre BbIKIIOYEHNS
1HAMKaTopa (KoHeL, CBapku); aTa 3agepkka (NnoaaepxaHue) NpuaaeT Touke CBapKu
TlyYLIME MEXaHUYECKIE XapaKTEPUCTUKN.

6.4.3MUCTOJET “STUDDER” I

BHUMAHME!

- [Ans dukcaumm unu AemMoHTaxa NpUHaaIexxHOCTeN C onpaBky NUCTONeTa crieqyet
1Cnonb3oBaTb [ABa (PUKCUPOBAHHBIX LUECTUIPaHHbIX KIloyva, YTobbl nomeluarb
ornpaske BpaLLaTbCsl.

- B cnyyae npoBeneHus paGoT Ha ABEPSX WM Ky30Bax, 06s3aTENbHO COEAUHUTH
nornocy 3asemrieHnst Ha 3TUX YacTsX, YToBbl BOCMPensTCTBOBaTbL MPOXOXAEHUIO
TOKa Yepes LWapHUpbI, U PSAOM C 30HOM, Ha KOTOPOW MPOBOAUTCS KOHTAKTHAs cBapka
(ANVHHBIE NYTW NPOXOXAEHWS TOKa CHXKAOT MPOYHOCTb TOYKM).

CoenuHeHue Kabens Mmacchbl:

a) O4MCTUTL Y4acTOK NMUCTa Kak MOXHO Brmxe K Touke, Haf KOTOPOW Heobxoanmo
paboraTtb, NnoLWaablo, COOTBETCTBYIOLLEN KOHTaKTHOM MOBEPXHOCTU MOoChl
3a3eMIeHus. B

b1)MpvkpennuTb MeaHbIN NPYT K MNOBepXHOCTU mnucta, ucnonb3dys LWAPHVPHbBIV
LOEPXATEJIb (Mogenb ansi cBapku).

B kavecTBe anbrepHaTuBbI NYHKTY b1 (CMOXHOCTM B NPaKTU4ECKOM NPUMEHEHWN)
Mcnonb3oBaTh ApYror cnocob:

b2)MpvnasTb Wanby kK NOBEPXHOCTU 3apaHee MOATOTOBMEHHOIO NWUCTa; NPONnyCcTUTb
wanby 4Yepea oTBepcTMe MedHOro npyta u 3abrnokupoBaTb MNpU  MOMOLLM
creumnanbHOro 3axvma B KOMMIIeKkTe.

ToueyHas cBapka Wwanbbl Ans pmKcaunm 3axnuma saseMneHns K Q
MoHTupoBaTtb B onpaBky nuctoneta cneuuansHblidi anektpoq (MO3. 9, PUC. ) n
BCTaBuThb Waiiby (M03. 13, PUC. 1).
MomecTuThb Wanby Ha BbIGpaHHbIN y4acToK. [pUBECTM B KOHTAKT Ha TOM e yvacTke
TEPMUHAN Macchbl; HaxaTb KHOMKY ropernku, BKIOYMB CBapKy LWaiibbl, Ha KOTOPOi
cneayert BbINOMHNTL (MKcaLmMio, Kak ONUcaHo paHee.

FAVAVAVaM
ToueuHasi cBapka BUHTOB, LWalG, rBo3aen, 3aknenok ii@*

OcHacTUTb NUCTONET NOAXOAALLNM ANeKTpoaoMm, BCTaBUTb CBapMBaeMblﬂ ANIEMEHT U
NOMECTUTb Ha JTUCT B Tpeﬁyemyro TOYKY; HaXXaTb KHOMKY nNUcToneTa: OTnyCTUTb KHOMKY
TOMbKO Nocne Toro, Kak NponaeT 3agaHHoe Bpemst (BbIKJ'IIO‘-IeHMe CuUrHanbHOro gunogda

=)
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ToueuHas cBapKa MeTanM4Yeckux fIMCTOB TOSMbKO C OAHON CTOPOHbI LL

MoHTMpoBaTb Ha onpaeky nucToneTa npeaycMoTpeHHbIn anektpog (MO03. 6, PUC. |),
HaXkMmasi Ha MOBEPXHOCTb TOYEYHON CBapku. HaxxaTb Ha KHOMKY NUCTONETa, OTNyCTUTb
KHOMKY TOJIbKO MOCHE TOro, KaK NpOoLUo 3aAaHHoe Bpemsi (BbIKIIOYEHWe CUrHanbHoro

avopa —%— ).

BHUMAHUE!
MakcrmanbHas cBapvBaemas TOMLLMHA UCTA, TOMbKO C OAHOM CTOPOHbI 1+1 MM. OTa
TouYeyHas cBapka HeonycTMMa Ha HeCYLLIMX CTPYKTypax Ky30Ba.
[ns nonyveHWst npaBunbHbIX PE3YNLTATOB MPU TOYEYHOW CBapke MeTannmn4eckux
nUCTOB HeobxoAMMO MNPUHATL crefyloliMe OCHOBOMonarakwwme mepbl
NpPeaoCTOPOXHOCTU:
1 -besynpeyHoe coenMHeHVe Macchbl.

-[1Be 4acTu TOYeYHOW CBapKW AOSKHbI ObiTb MOMHOCTBIO OYWLLEHbI OT KPacok,

macer, KOHCUCTEHTHOMN CMa3Ku.
3 -[1Be yacTy TOYEYHOW CBapku AOMKHblI OblTb B KOHTakTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3
MeXay>Kernea3Horo nNpocTpaHcTBa, Npu HeobxoanMOCTW, NPUAABUTL AeTanu npu
MOMOLLUM WHCTPYMEHTa, He UCTOonb3aysi MucToneT. CMLWKOM CUibHOe AaBrieHue
[aeT nnoxue pesynbsrarbl.
-TonwwmHa Gonblue 4eTanu He JomkKHa NpeBbIwaTtb 1 MM.
-HakoHeuHnK anekTpoaa AOMKeH UMETb AVaMeTp, paBHbIv 2,5 MM.
-3aTsHyTb XOPOLLO raiky, GrokvpyIoLLYyIo aNeKTpos, NPOBEPUTb, YTO COeANHUTENN
kabener cBapku 6rIOKMPOBaHbI.
-Korga BbinonHsieTca ceapka, NOMeCTUTb 3neKkTpo/, OkasbiBas ferkoe AaBreHve
(3+4 «r). HaxaTb KHOMKy M JaTb MPOWTN HEOOXOAMMOe Ans TOYEYHOW CBapKu
Bpemsi, nocre aToro yépaTb NUCTONeT.
8 -Hukorga He ynansaTtecsi 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOUKM KpenneHnst Macchl.

~ oo

ToueyHasi cBapka 1 OQHOBPEMEHHO HaTshKeHMe cneuyanbHbIX LWant ;

OTa PyHKLMSA BLINOMHAETCSA, MOHTUPYS 1 3aKpy4nBas Ao KoHua onpasky (M0O3. 4, PUC.
1) Ha kopnyce akcTpakTopa (M03. 1, PUC. 1), MpukpennTb 1 3aKpyTUTb A0 KOHLLA APYTroii
TepMmuHan akcTpakTopa Ha nuctonete (PUC. I). BctaBuTb cneumansHyto waiiby (MO3.
14, PUC. ) B onpasky (MO3. 4, PUC. 1), bnokupys cneumnansHeim BuHTOM (PUC. 1).
MpunasiTb B Tpebyemoii 30He, perynmpys TO4EUHYI0 KOHTaKTHYH0 CBapOYHYIO MaLLIVHY,
TakKxke, KaKk 1 Ans TO4eYHON CBapKM Lanb, 1 HayaTb HaTsHKeHne.

Mo okoHYaHWIO, NOBEPHYTL AKCTPaKTOp Ha 90° ANs OTCOEAMHEHMS Waiibbl, koTopas
MOXeT ObITb NpunasiHa B HOBOE NOMOXEHNE.

Harpes 1 BbInpsiMneHne MeTansim4yeckmx MMcTos .Q_k
B atom pa6ouem pexume TAUMEP oTknto4eH No yMonyaHuio: Bbibpas BpeMsi CBapku

,qmcnneﬁ nokaxer “InF” (6eckoHeuHoe Bpems).

MpoaomKMTENBLHOCTL OnepaLuii perynmpyeTcs BpyyHyto, NOCKOSIbKY onpeaensiercs
BpPeMeHeM, KorAa yAep>KMBaloT HaXaToln KHOMKy nucToneTa.

MHTEHCMBHOCTb TOKa perynupyetcsi aBToMaTU4ecku, B 3aBUCUMOCTU OT TOMLMHBI
BbIGpaHHOro nucTa.

YcTtaHoBUTb yrnepoauctein anektpod (MO3. 12, PUC. |) Ha onpasky nucToneta,
3abnok1poBaB ero npyu MOMOLLUM 3aXUMHOrO Kofbla. [JOTPOHYTbCS Mpu MomoLun
YIMepoaUCTOro HaKoHeYHUKa MpefBapuTENbHO OYMLLEHHBIA YY4acToOK M HaxaTb Ha
KHOMKY nucToneTa. [eicTBoBaTb OT HaPYXHOW CTOPOHbI MO HanpaBMneHuo K
BHYTPEHHel Npy NOMOLLM LIMPKYNISIPHOTO ABMXEHWS!, YTOBbI HarpeTb JINCT, KOTOPbIN,
3aTBepAeBasi, BEPHETCH B CBOE NepBOHAYanbHOE NoMnoXeHue.

UT0o6bl M36exaTb CRWLLKOM CUIbHOMO OThycka nucta, obpabatbiBaTb Hebonblune
yyacTku n cpasy nocrne obpaboTku NPoBOAWTL BNAKHON TPSNKONW, ANS OXNaxaeHUs
obpaboTaHHOro y4acTka.

KanbkupoBaHue MeTanmmn4eckmx nucmBﬂ_u_
B aToM no3uumu, paboTast co creumasibHbIM 3MeKTPOA0M, MOXHO CAenaTh NoCkMMu
MeTannmyeckme NUCTbl, NOCTpaaaBLUVe OT MeCTHON AechopmaLim.

MpepbiBUCTas ToYe4Has cBapKa (HanoxeHue «3annarbi») i

3OTa pyHKUMS NOAXOAUT AN TOUYEYHOW CBapKy ManeHbKUX NPsiMOYrofbHUKOB NUCTa,

ana Toro, 4tobbl 3aKkpblBaTb OTBepcTMsi, obpas3oBaBluvMecs BcCrneacTBue

HOPMUPOBAHUS PXKABYMHBI UMW MO APYTUM NMPUYUHAM.

YctaHoBUTb cneumanbHbid anektpoa (MO3. 5, PUC. 1) Ha onpasky, TwiaTtenbHO

3aTAHYTb 3aKMMHOE KomnbLo. OYNCTUTL HEOBXOANMbIN Y4aCTOK M MPOBEPUTL, YTO KYCOK

NIMCTa, Ha KOTOPOM BbIMOMHSIETCS CBapKka, YNCTbIA U HE UMEET CMeaoB Macna unu

Kpacku.

YCTaHOBUTb KYCOK M MOMECTUTb Ha HEero anekTpof, HaxaTb Ha KHOMKy mucTonera,

Jepxa KHOMKY MOCTOSIHHO HaxaToW, MnpoaBuratbCsl Brepes PUTMUYHO, creays

MHTepBanam paboTbl/oTabixa, AaHHbIM TOYEYHO KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MaLLWUHON.

MPUM.: Bo Bpemsi paboTbl oka3biBaTb nerkoe gaenenve (3+4 Kr), gevcteoBarth,

cnegys uaeanbHOW NMHUK, PacnonoXeHHOW Ha 2+3 MM Kpasi HOBOW cBapuBaeMou

aetanu.

[Insi nony4eHns XOpoLUNX pe3ynbLTaToB:

1- HeypansaTtbcs 6onee, 4em Ha 30 CM OT TOYKU KpEMNMEHNs Macchl.

2- Wcnonb3oBaTtb MeTannmnyeckne nUcTbl 3aKpbITUS C MakcUMarnbHoOW TonwmHow 0,8
MM; NyyLLe, eChv CTarb HepXKaBetoLLast.

3- [BwxeHue Bnepes AOMKHO ObITb PUTMUYHBIM, C YaCTOTON, 3a4aBaeMon TOHYEYHOM
KOHTaKTHOW CBapo4YHOM MalvHoW. [MpoaBuratbecsi Bneped B MOMEHT nayabl,
OCTaHaBMMBaTbLCSA B MOMEHT TOYEYHOW CBapKU.

Ucnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekre (M03.1,PUC. 1)

3auenneHue u TAra wamoé

OTa hyHKUMSA BbINOMHSAETCS, ycTaHaBnueas u 3akpy4umnsas onpasky (M03. 3, PUC. I) Ha
kopnyce anektpoga (MO3. 1, PUC. I). 3auenutb waiby (MO3. 13, PUC. 1),
npunasiHHyto, kak OnucaHo paHee, U HaunHatb TAry. o OKOHYaHuio, MOBEPHYTb
aKcTpakTop Ha 90° Ans oTcoeanHEHUs Wanbbl.

3auenneHue U TAra wWTbipen

OTa yHKUMS BBINOMHSIETCS, yCTaHaBnvBas 1 3akpyyvsasi onpasky ([103. 2, PUC. H)
Ha kopnyce anektpoga (MO3. 1, PUC. H). Oatb BonTu wrbipto (MO3. 15-16, PUC. H),
npunasiHHoMy, Kak onucaHo paHee, B onpasky ([103. 1, PUC. |), nepxxa TepmunHan
HaTAHYTbIM MO HanpasneHuto k akcTpakTopy (MO3. 2, PUC. |). MNocne 3aBepLueHuns
BBEAEHUS OTMYCTUTb ONPaBKy 1 Ha4YMHaTb TAry. 1o OKOHYaHUW MOTSHYTH OMpPaBKy Mo
HanpaeneHu1to K MOMoTKY, YTOObI BbIHYTh LUTbIPb.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE

A BHUMAHME! NEPE[ BbINOMHEHUEM ONEPALIUA NO

TEXOBCIYXXUBAHUIO, MPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHAS MALLMHA BbIKIMIOYEHA U OTCOEOAUHEHA OT CETU
MUTAHUA.

Heo6xoamnmo 6noknpoBaTth BbiknioyaTenb B nonoxeHuu “O” npu noMoLum 3aMka
B KOMIeKTe.

7.1 NNTAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE

ONEPALIUY NO NNAHOBOMY TEXOBCINYXXUBAHUIO MOT'YT BbINONHATLCA
OMEPATOPOM.

apanTauns/BoccTaHOBIIEHME AnameTpa 1 Npodunsa HakoHeYHNKa aNeKkTpoaa;

- 3ameHa anekTpoaoB U KpoHwTenHoB (cmotpu NMPUMEYAHWE 1 1 2 B naparpade
6.4.1)

ynpaeneHne BblpaBHNBaHNEM 3MEKTPOAOB;

ynpaBreHus oxnaxaeHnem kabenei 1 3ax1mos;

CNVB KOHAEHcaTa U3 hunkTpa BXOAA CxXaToro Bosayxa.

- nepuoanyeckn npoBepsiTb YpPOBEHb BOAbl B pe3epByape C 4acToToM,
NPOMOPLNOHAIIbHO CTENEHN MCMONb30BaHKS.

nepuoanYecky NPOBEPATb, YTO YTEYKV XKNAKOCTW OTCYTCTBYIOT.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE

ONEPALUMM NO BHEMJIAHOBOMY TEXOBCNYXWBAHUIO OOJIXHbI
BbINMOJIHATLCA TOJNIbKO OMNbITHbIM UIU KBAITU®GUUUPOBAHHBLIM B
ANEKTPOMEXAHUYECKOU OBNACTU NMEPCOHAIIOM.

A BHUMAHMUE! NEPEL TEM, KAK CHUMATb MAHENW TOYEYHOM

KOHTAKTHO@ CBAPOYHOW MALUMHbI WU MONYYUTb OOCTYN K EE
BHYTPEHHEW YACTW, YBEOUTbCA, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHAA MALUMHA BbIKITIOYEHA U OTCOEOUHEHA OT CETU NMUTAHUA.

MpoBepkn, BLINOMHAEMbIe MOA  HamnpshkeHWeM BHYTPU TOYEYHOW KOHTaKTHOM
CBapO4HON MaLUWHBI MOTYT MPUBECTM K CEPbEe3HOMY MOPAXEHWIO AMEKTPU4ECKUM
TOKOM, BCNieZICTBME NPSIMOTo KOHTaKTa C YacTsIMU Nog, HanpshkeHWeM M/Mnm paHeHusm,
BCEACTBME KOHTaKTa C YaCTAMM B ABUXKEHNUN.
Meproagunyecku, ¢ 4acToToW, onpeaensieMon ycrnoBusiMu paboTbl U OKpy»KatoLLemn
cpefibl, NPOBECTUN NPOBEPKY TOYEYHOWN KOHTAKTHON CBAPOYHOI MaLLUHbI U yaanuTb
NbiNb U METaNIMYeckne YacTuLbl, OcaxaaeMble Ha TpaHcdopmaTope, Moaynb
TUPUCTOPOB, KIEMMHUK MUTaHUS, U T. A., NOCPEACTBOM CTPYM CyXOro CKaToro
Bo3gdyxa (Makc. 5 6ap).
M36eraTb HanpasnsTh CTPYO CKaToro BO3AYXa Ha 3N1IEKTPOHHbIE MaThbl; NPOU3BECTN
WX OYUCTKY MPU MOMOLLM O4EHb MAMKOW LLIETKW NN NOAXOASALLMX pacTBOPUTENENA.
OpOHOBPEMEHHO:
- npoBepuTb, YTO kabenenpoBodka He WMeeT MOBPeXAeHUA B U30MSLUMU WUnn
ocnabneHHbIX 3apXxaBeBLUNX COEAUHEHNIA.
- NPOBEPUTb, YTO BUHTbI COEANHEHUSI BTOPUYHOTO TpaHcdopmaTopa C BbIXOAHbIMU
LUTaHramm XOpOLLIO 3aKpyYeHbl, YTO OTCYTCTBYIOT Criefibl PXXaB4MHbI UK Neperpesa.
B CNYYAE MNOXOW PABOTHI, NEPEA TEM, KAK BbINONHATL BOJEE
OETANbHBIE TMPOBEPKW W OBPALWIATBCA K BALWEMY LEHTPY
TEXMNOMOLW, MPOBEPUTb, YTO:
Mpu 3aKkpbITOM rMaBHOM BbIKMOYaTeNne annapara Ans To4e4Hou cBapku (nos. ” | )
3eeHblii UHAMKATOP TOpUT; B MPOTUBHOM cryyae AedeKT HaxoauTCst B JIMHUM
nogaun (kabenu, posetka W BWnKa, NpeaoxpaHuTenu, u3bbITOuHOe najeHue
HanpsKeHWs, N T. a).

7.2.1 Onepauumn c GRA

B cnyyae:

- 136bITOYHOM HEOBXOAMMOCTM BOCCTAHOBIEHWS YPOBHS BOABI B pe3epByape;

- 136bITOYHON YacTOThl cpabaTbiBaHUS TPEBOTU 7

- yTEYKM BOAbI;

HeobxoanmMo npoBepuTb pasnuyHbie NpobnemMbl, UMELMecs BHYTPU 30HbI y3na

oXNaxaeHus!.

Co ccbinkon Ha pasgen 7.2, OTHOCSLLMIACS K 0OLLMM NpeaynpexaeHnsiM, OTCOeANHNB

npegBapuTenbHO annapat A1 TOYEYHOW CBapku OT CETW MUTaHWs!, CHATb BOKOBYHD

naxens (PUC.L).

[poBepuTb OTCYTCTBME YTEYeK U3 COeavHeHui, a Takke u3 Tpy6. B criyvae ytevek

BOAbl, BbIMOSMHUTL 3aMeHy MOBPEXOEHHON YacTW. YCTpaHUTb OCTaTku BoAbl,

NoTepsiIHHON BO BpeMsi TEXOBCYX1BaHUS M BHOBb 3aKpbITb GOKOBYIO NaHenb.

MpucTynMTb K BOCCTAHOBMEHMIO annapaTta [Ans TOYEYHOW CBapku, WCMOMnb3ys
cBefeHus1, ykadaHHble B naparpade 6 (ToueuHasi ceapka).

7.2.2 3ameHa GRA

[na nomHOM 3ameHbl y3na oXxNaXAaeHus W/vnu Ans  BbINOSHEHWUS onepauui,

HEBBIMOMHUMbIX, KaK yKka3aHo B NyHKTe 7.2.1, 4eCTBOBaTb, Kak yka3aHo fanee:

1 co ccbinkon Ha pasgen 7.2, OTHocsAWMcA K o6WMM  npeaynpexaeHusm,
OTCOeAVHUB NPeABapUTENbHO annapar Ans TO4EYHON CBapKy OT CETU NUTaHUS;

2 OTBUHTUTbL BUHTbI U BbIHYTb U3 rTHE3/1a ONopy KpoHLUTenHa nogbema (PUC.M);

3 cHATb 6okoBble naHenu (PUC.N);

4 OTBVHTUTb KpENEeXHble BUHTbI y3Ma OXnaxaeHus oT CTpykTypbl Tenexku (PUC.0);

5 oTcoeanHUTb rmbkue Tpyobl NPOXOXAEHWS BoAbI, € aTukeTkamu “OUTLET”(BbIXOM)

n“INLET”(BXOLN), oTBUHTMB 06BSi3KM, CoeanHstoLLme ux ¢ natpybkamu (PUC. P).

O6paTnTb BHUMaHWE Ha BbIXOA BOAbI, IMEIOLLIEICS B KOHTYPE.

0TCOeAVHUTL NPOBO/KY ynpaBneHus kHonkon saxuma (PUC.Q);

BbIHYTb Yy3€n OXNaXAeHWs C 3aAHeil YacTu anmnapata Afis TOYeYHOW cBapku

(PUC.R);

~N o

[Insi ycTaHOBKV HOBOTO y3ra OXMaXAEeHUs! NN NOBTOPHOI BCTaBKM YXe BbIHYTOMO U
MOYMHEHHOTO Y3na, BbIMOMHUTL BCE MyHKTbI, OT NepBOro A0 MocreqHero, NpoBepus
NpaBUNbHOCTb COEAUHEHUI Kabensi KHOMKU 3axumMa, a Takoke coemHeHne Tpy6 Boabl.
MpoBeputb, 4TO ObINM yaaneHbl OCTaTKM BOAbl, MOTEPSHHOW BO BpeMs
TexobcnyxuBaHus.

MpucTynuTe K BOCCTAHOBMEHWIO annapata [Ansi TOYEYHOW CBapkW, WCMosb3ys
nHbopmaLmu, ykasaHHble B naparpade 6 (ToueuHas capka).
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk
alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezelének kell6 informaciéval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatarol és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrdl és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel mikodtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkciokkal ellatott fékapcsoldval rendelkezik, amely lakattal van
felszerelve a “O” (nyitott) pozicioban torténd rogzitéséhez.

Alakat kulcsat kizarélag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint az
e hegesztési folyamatbdl vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabol eredé
lehetséges veszélyekrdl felvilagositott kezeldnek szabad atadni.

A kezel6 tavolléte esetén a kapcsolonak zart lakattal rogzitett, “O” pozicioban
kell lennie, a kulcs jelenléte nélkiil.

AN

- Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

- A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6zédjon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Nehasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Nehasznaljaaponthegeszt6t nedves, nyirkos kdrnyezetben vagy esében.

- A hegesztokabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon
és/vagy elektrédakon végrehajtandé rendes karbantartasi miiveletet
kikapcsolt és a taphalézatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell
elvégezni. A pneumatikus hengerrel miikodtetett ponthegesztékdon a
fokapcsolot az “O” pozicioban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.
Ugyanazt az eljarast kell kovetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minen
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

Ve WA/

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klértartalmu oldészerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen

szerek koézelében torténé munkavégzeést.

- Nehegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkozoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
ml’iveletek kévetkeztében képzﬁdétt flistok expoziciés hatérainak

expozicio ldotartamanak fuggvenyeben

PO®®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

- Az ellenallas-hegeszt6 megmunkalasokhoz alkalmas védokesztyiit és
védoéruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védbéeszk6zok hasznalata kotelezo.

AQ®ROOO

- Az ellenallas-hegesztési folyamat altal generalt intenziv elektromagneses
mez6k (nagyon magas aramok) megkarosithatjak vagy kdlcsénhatasba
léphetnek az alabbi berendezésekkel:

- SZIVRITMUS SZABALYOZOK (PACE MAKER)

- ELEKTRONIKUS VEZERLESU, BEULTETHETO SZERKEZETEK

- FEMPROTEZISEK

- Adatkozvetit6 vagy helyi telefonhalézatok

- Mszerfelszerelések

- Orak

- Magneses kartyak

TILOSAPONTHEGESZTO HASZNALATAAZON SZEMELYEK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAGY FEMPROTEZIS VAN BEULTETVE.
EZEKNEK A SZEMELYEKNEK ORVOSSAL KELL KONZULTALNIUK AZT
MEGELOZOEN, HOGY PONTHEGESZTOK ES/VAGY HEGESZTOKABELEK
KOZELEBE MENNENEK.

/N

- Ez a ponthegeszté kifejezetten ipari kornyezetben, professzionalis célbol
valé kizarolagos alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban eldirt
kovetelményeknek felel meg.

Hazi kérnyezetii, elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése nem
biztositott.

A MARADEK KOCKAZATOK é @ @

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA
A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt 1évé darab
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alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvaldsitasat a fels6 végtagok 6sszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelel6 megel6zé intézkedések

meghozatala Gtjan:

- A kezel6nek tapasztalattal kell rendelkeznie vagy tajékozottnak kell lennie

az ilyen tipusu berendezéssel végrehajtando ellenallas-hegesztési

eljarasrol.

El kell végezni a kockazat felmérését minden végrehajtandé munkatipusra

vonatkozéan; olyan felszerelések és hegesztémaszkok beszerzése

sziikséges, amelyek a megmunkalasban lévé darab megtartasanal és
vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhaté ponthegeszt6 hasznalatat).

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehet6vé teszi, allitsa

be az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es

szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejiileg ugyanazzal a
ponthegesztével.

- A munkavégzési zénaba val6 belépést idegen személyeknek meg kell
tiltani.

- Ne hagyja drizetleniil a ponthegesztét: ilyen esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztoknél allitsa a fokapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként
nyujtott lakattal, a kulcsot a felel6s dolgozénak ki kell huzni és meg kell
Grizni.

- EGESISERULES KOCKAZATA
A ponthegeszt6 egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C —-nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfeleld
védoruhazat viselete sziikséges.

- FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megdfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati itmutaté “BESZERELES” bekezdésében el van irva). Ellenkezé
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati Uutmutato
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten eldirt esetet.

- NEMMEGFELELO HASZNALAT
A ponthegeszté hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az el6iranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMIESZKOZOK

Aponthegeszt6 védelmeit és a burkolat eltavolithato részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalozatba csatlakoztatja.
FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithatdo és megkozelithetd részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat

- Hegesztokarok vagy elektrodak poziciojanak szabalyozasat
KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI (AZ “0”-BAN ROGZITETT
FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL A
PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetéstii modelleknél).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhato ellenallas-hegesztd késziilék (ponthegesztd), mikroprocesszoros
vezérléssel, k6zépfrekvencias inverter technolégiaval, haromfazisu aramellatassal és
kimeneti egyenarammal.

A ponthegeszté kettés mikodésl hengerrel ellatott elektrédafogéval, vizhiitéses
kabelekkel és beépitett hiitéegységgel rendelkezik. Ezenkivil gyorscsatlakozékkal
van ellatva a kiegészit6 felszerelések hasznalatahoz, lehetévé tesz szamos melegen
torténé megmunkalast és ponthegesztéses eljarast a lemezeken valamint minden
specifikus megmunkalast a karosszériajavitas tertletén.

Az alapvet6 karakterisztikak a kovetkezok:

- ahegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa az anyag fliggvényében;
abeillesztett szerszam automatikus felismerése;

a hegesztési paraméterek személyre szabasa;

az elektrodakra kifejtett nyomoeré mérése és szabalyozasa,

- ahegesztési paraméterek megjelenitése;

a hegesztéaram megjelenitése;

kényszerlevegds és ellendrzott bekapcsolast pneumatikus belsé hiités.

2.2 SZERIAKIEGESZITOK

Szemcsavarok a pneumatikus fogo felemeléséhez.
Szemcsavarok a gép felemeléséhez.

Fogétartok.

Tartérud, sulynullazé és kabeltartd szij.

Reduktor sz(ir6egység (slritett levegd betaplalas).

Kabelekkel kiegészitett pneumatikus fogé (minden vizzel hiitott)
- Hutéegység (HE) (GRA)

2.3IGENYELHETO KIEGESZITOK

Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztékar-parok vizzel hiitétt pneumatikus
fogohoz (lasd cserealkatrész-listat).

Eltéré formaju elektrodak vizzel hitétt pneumatikus fogohoz (lasd cserealkatrész-
listat).

Kézi mikodtetési fogo kabelparral.

- Eltéré hosszUsagu és/vagy formaju hegesztbkar- és elektrédapar a kézi fogéhoz
(lasd cserealkatrész listat).

- “C”fogo kézi mikodtetéssel és kabelekkel.

- Komplett studder készlet killonvalasztott foldkabellel és tartozékokat tartalmazé
dobozzal.

- Fogo kabelekkel kétpontos hegesztéshez.

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegeszt§ hasznalatara és teljesitményére vonatkozd, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva a kdvetkezd jelentéssel.

-Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

-Tapfeszlltség.

- Allandé tizemi haldzati teljesitmény (100%).

- Halozati névleges teljesitmény 50%-os bekapcsolasiidével.

- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

- Maximalis aram az elektrédaknal révidzarlatnal.

- Allandé lizemi szekunder aram (100%).

- Ahegesztékarok kozotti tavolsag és azok hosszusaga (standard).

- Az elektrédak szabalyozhaté minimalis €s maximalis nyomoereje.

10 - Asdritettleveg6 forras névleges nyomasa.

11 - Asiiritettleveg6 forras szikséges nyomasa a maximalis nyomderé biztositasahoz
az elektrodaknal.

12 -Htéviz mennyiség.

13 - Ah(téfolyadék névleges nyomasanak esése.

14 - Ahegeszt6berendezés tomege.

15 -Biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabalyok azellenallds-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

Megjegyzés: A tablan feltlintetett példa tajékoztato jellegli a jelek és a szamok

jelentését illetéen; a tulajdonaban 1évé ponthegesztd miszaki adatainak pontos

értékeit kozvetlenll a ponthegesztd tablajan kell leolvasnia.

OCOoO~NOODRWN =

3.2EGYEB MUSZAKIADATOK

3.2.1 Ponthegeszt6

Altalanos karakterisztikak

- Tapfeszlltség és frekvencia :400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Elektromos védelmi osztaly : |

Szigetelési osztaly : H

- Burkolat védelmifokozata P22
- Hultéstipusa F (kényszerlevegd)
- Térfoglalas (Szé.xMé.xMa.) 90x60x110mm
- Suly 170kg
Bemenet

- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc) : 98kVA
- Teljesitmény tényez6 Scc-n (cose) : 0,8

- Késleltetett haldzati biztositd : 32A
- Automatikus hal6zati megszakitdk : 32A(“C"-IEC609472)

- Téapkabel (L<4m) 4 x6mm?
Kimenet

- Uresjarati szekunder feszilltség (U,d) : 14V
- Max. ponthegeszté aram (I, max) : 10kA

- Ponthegesztésiképesség max4 +4mm
- Bekapcsolasiidé 5,0%

- Hegesztépontok/éra 3+3mm-es acélon : 360
- Maximalis nyomderd az elektrédaknal : 450daN
- Hegesztékarok kinyulasa 120-500mm - 400mm MAX
- Hegesztéaram szabalyozasa automatikus és programozhato
- Ponthegesztésiidd szabalyozasa automatikus ésprogramozhaté

- Kozelitésiid6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Felfutasiidé szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Megtartasiidé szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Hidegidd szabalyozasa automatikus és programozhato
- Impulzusszamok szabalyozasa automatikus és programozhato
- HUtéviz minimum mennyiség (30°C) Q 3l/perc

(*)MEGJEGYZE§: Ahelyigény nem terjed ki a kabelekre és a tartéridra.
(*)MEGJEGYZES: A suly magaba foglalja a kocsit, a hiitéegységet, a kabeleket, a
fogot és a kabeltartot.

3.2.2 Hiitéegység (HE)

- Maximalis nyomas (pmax) 3bar
- Hutételjesitmény (P 1 l/perc) : 2,5kW
- Tartaly kapacitasa : 101
- Hutéfolyadék tipusa : demineralizalt viz

4. APONTHEGESZTO LEIRASA
4.1 APONTHEGESZTO EGYSEGE ES HELYIGENYE (B ABRA)
azeliils6 oldalon:
- Fékapcsolo.
- Nyomasszabalyoz6 és nyomasmérd egység.
- “Start” inditogomb.
- Ellen6rz6 panel.
“Dinse” csatlakozo kiegészitd szerszamokhoz.
- Hasznélatban Iévé szerszam azonosité 14 pin-es konnektor.
- Pneumatikus fogé tartéelem.
- Hiitéegység (HE) tartaly dugé.
- HE vizszint-jelz6.
0 - HE vészallapot-kijelz6 sarga ldampa (a presszosztat miikddésbe [épése).
11 - Arammal ellatott HE kijelz& z6ld lampa.

=2 OWOONOOGORWN=
]
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ahatsé oldalon:

12 - HE szelel6nyilas.

13 - Levegdbemenetiszird.
14 - Hegesztdkartarto.

15 - Tapkabel bemenet.

azoldallapon:

16 - Sulynullazoé.

17 - Kabel/fogo tartérud.
18 - Tartérud rogzités.

4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1Ellenérzé panel (C ABRA)

Aponthegesztési paraméterek leirasa:
POWER  Power: a ponthegesztésnél leadhato teljesitmény szazaléka — tartomany 5 és

100% kozott.

Kozelitési idé: az az id6, amely alatt a pneumatikus fogé elektrodai

megkozelitik a ponthegesztésre szant lemezeket aram leadasa nélkil; arra
szolgal, hogy az elektrédak elériék a beallitott maximalis nyomast aram
leadasa el6tt—tartomany 10 és 50 ciklus kozott (1 ciklus =20 ms).

Felfutasi id6: az aram szamara sziikséges id6 a beallitott maximalis érték

eléréséig. Az impulzusos pneumatikus fogé funkciéban ez az id6 csak az elsé
impulzusnal alkalmazandé —tartomany 0 és 100 ciklus k6z6tt.

Ponthegesztési id6: az az id6, amely alatt majdnem allandd szinten

megtartja a hegesztéaramot. Az impulzusos pneumatikus fogé funkcidban ez
az idé egy impulzus idétartamara vonatkozik — tartomany 0,5 és 100 ciklus
kozott (*).

Hideg id6: (csak impulzusos ponthegesztésnél) az az id6, amely két
aramimpulzus kozott telik el — tartomany 0,5 és 20 ciklus k6zott.

Impulzusszam: (csak impulzusos ponthegesztésnél) ponthegeszt6
aramimpulzusok szama, valamennyi id6tartama azonos a beallitott
ponthegesztésiidétartammal — tartomany 1 és 10 k6zott (**).

Megtartasi idé: az az id6, ameddig a pneumatikus fogé elektrédai az éppen

ponthegesztett lemezeket egymashoz szoritjdk anélkil, hogy aramot
adnanak le. E periédus alatt lezajlik a hegesztési pont hiitése és a hegesztett
mag kristalyosodasa; ebben a fazisban a nyomas finomma teszi a fémmagot,
ndvelve ezaltal a mechanikai ellenllast — tartomany 2 és 50 ciklus kdzott.
(*)MEGJEGYZES: a felfutasi ciklusok és a ponthegesztési ciklusok dsszege nem
haladhatja meg a 100-t (2 masodperc).
(*)MEGJEGYZES: a bedllithatd impulzusok maximalis szama egy impulzus
idétartamatol flgg: a teljes, effektiv ponthegesztési id6 nem haladhatja meg a 100
ciklust.

E
1 - Kettés funkcioju “A” gomb ﬂ} :

a) ALAPFUNKCIO l]} : aponthegesztési paraméterek sorozati megjelenitése:

rogleadhato teljesitmény/aram, © kozelitésiids, © felfutasiids,

ponthegesztési ids, @  hideg id6 (csak pulzalt médban), JLIT impulzusok
szama

(csak pulzalt médban), megtartasiido.
.4
SPECIALIS FUNKCIO #c

moddositasa: az e funkcidba valé belépéshez a 6.2.2 bekezdésben leirt eljaras
végrehajtasa szikséges.

b

-

1 a megjelenitett ponthegesztési paraméterek

2 - “B” gomb a felhasznalt funkcié kivalasztasara és a felhasznalt szerszam
megjelenitésére:

Hﬁ'g

ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi idé majd egy ponthegesztési idé
koveti és egy megtartasiidével fejezi be. Ez a funkcié a “B” gombbal valaszthatd ki.

U : Pneumatikus fogo funkcié ponthegeszté egyenarammal: a ponthegeszt6

: Pneumatikus fogo funkcié “pulzalt” ponthegeszté arammal: a

ponthegesztd ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6, egy
ponthegesztésiidd, egy hideg id6, impulzusszam koveti és egy megtartasi idével fejezi
be.

Ez a funkcié javitia a ponthegesztési teljesitményt a magas faradasi hatarértékkel
rendelkezd lemezeknél, a horganyzott lemezeknél vagy kildénleges védéféliaval
bevontlemezeknél. Ez a funkcié a “B” gombbal valaszthato ki.

g @ : Kézi miikodtetésii fogé. Mindkét oldalrél megkozelitheté

lemezeken egymassal szembeni ponthegesztés. Ezt a szerszamot automatikusan
felismeri.

g : Pneumatikus mikodtetésii Air puller pisztoly. A gépjarmivek karosszériajan

Iévé horpadasok hoékezelésére haszndlatos. Ezt a szerszamot automatikusan
felismeri.

: Dupla hegyii hegesztépisztoly. Amindkét oldalrél megkézelithetetlen lemezek

ponthegesztéséhez haszndlatos. Ezt a szerszamot automatikusan felismeri.

3 - Szerszam termosztat miikodésbe Iépését jelz6 sarga led ( H ) : kigyullad

akkor, amikor a szerszam termikus védelme mikddésbe lép; a gép leblokkolja a
hasznalatban [évé szerszamot. A gép készen all a mikddés Ujrainditasara, amikor a
“START” megjelenik a display-en (nyomja meg a “START” gombot): ez a szerszam
lecserélését kovetden vagy alehlilés lezajlasa utan valésul meg.

4-“C” gomb a STUDDER pisztollyal végrehajtand6 funkciok kivalasztasahoz

T

Csak a “studder” készlet hasznalatakor van jelentdsége:

Lzo & :Csapok, szegecsek, alatétek, specidlis alatétek ponthegesztése
megfeleld elektrodakkal.

o4

i : @ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelelé elektrodaval.

256 @5

E 1@ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrodaval.

: Egyetlen pont ponthegesztése megfeleld elektrodaval.

:Lemezek hékezelése szénelektrodaval. Lemezek préselése megfeleld
elektrodaval.

(S 'F"C

: Szaggatott hegesztés lemezeken, megfeleld elektrodaval végrehajtando
foltozasokhoz.

5 - Studder termosztat miikodésbe lépését jelz6 sarga led ( H ) : kigyullad akkor,

amikor a studder termikus védelme mikodésbe Iép; a gép leblokkolja annak
hasznalatat. A gép készen all a miikddés ujrainditasara, amikor a “START” megjelenik
a display-en (nyomja meg a “START” gombot): ez a szerszam lecserélését kovetéen
vagy aleh(lés lezajlasa utan valdsul meg.

6 - “D” gomb a vastagsag kivalasztasara @ :

Lehetbvé teszi a ponthegesztési programra valo6 raallast a hegesztendd vastagsag
fliggvényében.

A led villogasa azt jelenti, hogy a kivalasztott vastagsag ponthegesztése kritikus a
hasznalatban |évé szerszammal; ha a led nem gyullad ki, akkor a vastagsag nem
ponthegeszthetd a jelenleg csatlakoztatott szerszammal.

[ |
PRG.
7-Kétfunkciés “E” gomb ﬂ} :

ELECTRODE  “L”
a) ALAPFUNKCIO ( MATERIAL “copce  ARMS ): a bedllitott alapanyag, az elektrodakra

kifejtett nyomoeré (csak pneumatikus fogonal), a hegeszt6karok beallitott
hosszusaganak (csak pneumatikus fogénal) egymasutani megjelenitése.

.4

b) SPECIALIS FUNKCIO ¢

hosszusaganak beadllitdésa (csak pneumatikus fogénal): e funkcidba vald

belépéshez a 6.3 bekezdésben leirt “ALAPANYAG ES A HEGESZTOKAROK
HOSSZUSAGANAK BEALLITASA” eljarast kell végrehajtani.

: az alapanyag mddositdsa és a hegesztékarok

8- BETOLTES (LOAD) és TAROLAS (STORE) gombok:

Csak programozési izemmaédban aktivak (Iasd 6.2.2 bekezdés). A “TAROLAS” gomb
lehetévé teszi az adott szerszamra, vastagsagra és anyagra beallitott hegesztési
ciklusnak a “Személyes” programban térténé memorizalasat. A “BETOLTES” gomb
lehetévé teszi az ALAPBEALLITASI hegesztési ciklus vagy egy adott szerszamra,
vastagsagra és anyagra beallitott, “Személyes” hegesztési ciklus behivasat.
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FIGYELEM! A “betoltés” és “tarolas” gombok egyidejii benyomasaval a gép
beinditasakor minden szerszamra, vastagsagra és anyagra vonatkozé, gyarilag
beallitott program behivasa megtorténik; a személyes programok ez esetben
elvesznek!

9-Kodolo:

Csak a programozasi fazisban aktiv. Lehetdvé teszi a ponthegesztési paraméterek
értékének, az alapanyagoknak, a hegeszt6karok hosszusaganak valtoztatasat és a
programok kivalasztasat.

10 -Display:

Lehetdvé teszi az alabbiak megjelenitését:

- Vészallapot-kijelzdk (lasd a 4.3.1 bekezdést)

Figyelmeztetd jelek (pl.: LO FO = kevés nyomas az elektrédaknal, HI FO = tdl erés
nyomas az elektrédaknal, OP ELE = szigetelés az elektrédak kozott, NO CON =
semmilyen csatlakoztatott szerszam). Lasd a 2. Tablazatban a figyelmeztetések
teljes listajat). Afogon Iévo piros led egy figyelmeztetd jel kiséretében kigyullad.
“START” a gép minden beinditasanal vagy egy vészjelzés utani helyreallitashoz.
Abeallitott teljesitmény szazalékban [%)].

A ponthegesztési paraméterek ideje ciklusokban 50Hz-en kifejezve (1 ciklus =
20ms).

Aponthegesztési ciklusban felhasznalt aram [A].

Az elektrodak hegyeire kifejtett nyomoeré [daN] (csak pneumatikus fogoénal).
Aponthegesztésre szantlemezek szamara beallitott alapanyagok.

Ahegesztbékarok hosszisaga [mm] (csak pneumatikus fogénal).

- A“d”betli annak jeldlésére, hogy default (alapértelmezés) a megjelenitett paraméter.

11 - Altalanos, ponthegesztési, programozasi vészjelzés:

ll Altalanos vészjelzés sarga led: kigyullad a termosztatikus védelmek

miikodésbe Iépése, a tulfesziltség, alacsony feszliltség, tularam, fazishiany,
levegbhiany vészjelzék valamint a HE vészjelz6 miikédésbe Iépése esetén.

E Ponthegesztés piros led: a ponthegesztési ciklus teljes idétartamara kigyullad.

PRG Programozas piros led: a gép programozasi fazisban van és semmilyen
ponthegesztési ciklust nem hajthat végre.

4.2.2 Nyomasszabalyoz6 és nyomasmérs egység (B-2 ABRA)

Lehet6vé teszi a pneumatikus fogoé elektrodaira gyakorolt nyomas szabalyozasat a
szabalyozégomb hasznalataval (csak a pneumatikus fogonal).

MEGJEGYZES: a nyomasszabalyozé csak a nyomas névelése esetén szabalyoz
helyesen. Példaul: a nyomas 8 bar-rél 6 bar-ra térténd, pontos atallitdsahoz azt
javasoljuk, hogy csokkentsék le a nyomasmeérét 6 bar ald, majd néveljék meg a kivant
érték eléréséig.

4.3 BIZTONSAGI ES BELSO BLOKKOLASI FUNKCIOK

4.3.1Védelmek és vészjelzések

a) Termikus védelem:
A ponthegeszté tulmelegedése esetén lép mikodésbe, amelyet a hiitéviz
hidnya/nem kielégité mennyisége vagy az elfogadott hatarértéket meghaladé
munkaciklus valtott ki.

Amikddésbe lépéstasargaled ( I'I ) kigyulladasa jelzi a vezérlépanelen.
Ha a miikddésbe lépés a szerszam tulmelegedésének a kovetkezménye, akkor a

hozzatartozo sarga led ( k’lr) is kigyullad (C-3 ; C-5 abrak).

Avészjelzés az alabbiak szerint jelenik meg a display-en:

AL 1 =primer termikus vészjelzés

AL 2 =szekunder termikus vészjelzés

AL 8 =fogd termikus vészjelzés

HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrodak nyitasa (henger (ritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott

hémérsékleti hatarértékek kozé torténd visszatérés — a sarga led kikapcsolasa ( § )
utan).

b) Fékapcsolo:
-" 0" pozicié=kikapcsolt, lelakatolhato (lasd az1. bekezdést).

A FIGYELEM! Az “O” pozicioban a tapkabel csatlakozé bels6é szoritéi

(L1+L2+L3)feszliltség alatt vannak.
- 717 pozicié= bekapcsolt: arammal taplalt, de nem miik6dé ponthegeszté (STAND
BY —a “START” gomb benyomasa sziikséges).
Vészallapot funkcio
Mikodésben 1évé ponthegeszténél a kikapcsolas (" | ” poz.=>" O ” poz. ) a
biztonsagos feltételek melletti leallitast jelenti:
- letiltott aram;
- elektrodak nyitasa (henger uritése);
- letiltott automatikus Gjrainditas.
c) Siiritettleveg6 biztonsagi szerkezet
A sUritett levegé ellatas hianya vagy nyomasanak leesése (p < 3bar) esetén Iép
kozbe;
Abeavatkozast az “AL 6” kiiras jelzi a display-en.
HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrédak nyitasa (henger (ritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott nyomas
hatarértékek kozé torténd visszatérése utan (manométer kijelzés >3bar).

d) Hitéegység biztonsagiszerkezet

AhUtéviznyomashianya vagy nyomasesése esetén lép mikddésbe;

Amikodésbe Iépéstaz “AL 7" felirat jelzi a display-en.

HATAS : mozgatas leallas: elektrodak nyitdsa (henger kieresztésnél); aram

ledllasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS : kapcsolja ki és Gjra kapcsolja be a gépet!!

Fazishiany védelem

Abeavatkozast az “AL 11” kiiras jelzi a display-en.

HATAS: mozgatas blokkoldsa: elektrédak nyitasa (henger (Uritése); aram

blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval).

f) Tulfesziiltség és alacsony fesziiltség védelem

Abeavatkozast az “AL 3” kiiras jelzi a display-en a TULFESZULTSEG és az “AL 4”

azALACSONY FESZULTSEG esetén.

HATAS: mozgatas blokkolasa: elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram

blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasaval).

“START” gomb

A mikodtetése szikséges a hegesztési mivelet irdnyitdsahoz, az Osszes

kovetkez6 feltétel esetén:

- afékapcsolé minden bekapcsolasanal (" O "poz. =>"1"poz.);

- abiztonsagi/védelmiberendezések minden beavatkozasa utan;

-a szakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas
(elektromos és siritett levegd) visszatérése utan.

5. 0SSZESZERELES

e

-

-

9

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO® ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZENEL.
AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelije 0ssze a csomagban taldlhaté kilonallo
részeket (D ABRA).

5.2 FELEMELES MODOZATA (E ABRA)

A ponthegeszt6 felemelését dupla emel6kotéllel és horgokkal valamint a megfelelé
M121S03266 gylrik hasznalataval kell végrehajtani.

Szigoruan tilos a ponthegeszt668 atkotése az eldirtaktdl eltér6 mddon (pl. a
hegesztékaroknal vagy elektrédaknal).

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zénaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol mentes
terlletet, amely lehetévé teszi a vezérlépanelhez, a f6kapcsolohoz és a
munkateriilethez val6 hozzajutast teljesen biztonsagos korilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bemeneti vagy
kimeneti nyilasai el6tt, ellenérizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat,
korréziot kivaltd gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy homogén és szilard anyagbdl allo, sik fellletre, amely
a sulya elbirasara alkalmas (lasd “miszaki adatok”), a felbillenés vagy veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkerilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekoéttetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a ponthegeszté
tablajan feltiintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre 4all6 halézati
feszliltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

5.4.2 Csatlakoz6dugo és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfeleld teljesitményl
csatlakozodugét (3P+T) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses,
automata megszakitéval védett, halozati csatlakozoéaljzatot; az adott foldeld kapcsot a
tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi az “EGYEB MUSZAKIADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna

teszi a gyart6 altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos
veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

- Készitsen el6 egy 8 bar-os Uzemi nyomassal rendelkezd, siritett levegd
vezetékrendszert.

- Szerelije fel a reduktor sziliréegységre a rendelkezésre allo, sritett levegd
csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozonak
meg kell felelnie.
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5.6 AHUTOEGYSEG (HE) ELOKESZITESE

A FIGYELEM! A feltoltési miiveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol

kicsatlakoztatott berendezéssel kell elvégezni.
Keriilje az elektromosan vezet6képes, fagyall6 folyadékok hasznalatat.
Csak demineralizalt vizet alkalmazzon.

- Nyissa kialeeresztészelepet (B-12 ABRA).

- Végezze el a tartaly demineralizalt vizzel valo feltéltését a betdltd nyilason keresztiil
(B-8 Abra): a tartdly kapacitisa = 10 I; legyen figyelemmel arra, hogy
megakadalyozza a viz tulzott kifolyasat a feltdltés végén.

- Zarjavissza a tartaly dugojat.

- Zarjavissza aleereszt6szelepet.

5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATAS

A pneumatikus fogd éllandéan csatlakoztatva van a kabelek segitségével a
generatorhoz.

llessze be a fogd 14 pin-es konnektorat a gép konnektoraba (F ABRA) azért, hogy a
szerszam azonositasa bekdvetkezzen.

58 A KEZI FOGO ES A STUDDER PISZTOLY CSATLAKOZTATASA A
FOLDKABELLEL (G ABRA)

Huzza ki a pneumatikus fogé azonositd csatlakozéjat (a display megjeleniti a “NO
CON"-t).

Csatlakoztassa a felhasznalando szerszam DINSE dugoit a megfelel6 aljzatokba.
Csatlakoztassa a szerszam azonosité csatlakozojat a ponthegesztéhdz és nyomja
meg a “START” nyomégombot (B-3 ABRA).

5.9 AIRPULLER CSATLAKOZTATASAAFOLDKABELLEL (G ABRA)

- Huzza ki a pneumatikus fog6 azonosité csatlakozéjat (a display megjeleniti a “NO
CON"-t).

- Csatlakoztassa a DINSE dugodkat a megfeleld aljzatokba.

- Csatlakoztassa az air puller-t a pneumatikus halézathoz (6-8 bar).

- Csatlakoztassa az air puller azonositd csatlakozojat a ponthegesztéhdz és nyomja
meg a “START” nyomégombot (B-3 ABRA).

5.10 KETPONTOS FOGO CSATLAKOZTATASA
- Az"“air puller” szerszamhoz hasonlé moédon jarjon el.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési miivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és
szabalyozas elvégzése szikséges a f6kapcsold “0” poziciéba allitasa és a lakat
lezarasa utan.

Ellenérizze, hogy az elektromos bekétést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

Vizsgalja meg a slritett leveg6 bekotést; végezze el a bevezet666csé6
csatlakoztatasat a pneumatikus halézatba, szabalyozza a nyomast a reduktor
szabdalyozogombja segitségével addig, amig a ponthegesztésre szant lemez
vastagsaganak fliggvényében 4 és 8 bar (60 - 120 psi) kdzott az értéket le nem
olvassaanyomasmérén (lasd 1. TABL.).

A kézi fogo felhasznalasanal vegye figyelembe azt, hogy a ponthegesztési fazisban
az elektrodak altal gyakorolt nyomoderd beallitdsa a recézett anyacsavar
forgatasaval végezhetd el (H ABRA); csavarja el azt az drajarassal megegyez6
(jobb) iranyban a lemezek vastagsaganak névekedésével aranyosan a nyomoeré
noveléséhez; kivalasztva olyan szabalyozasokat, amelyek lehetévé teszik a fogo
zarasat (és a mikrokapcsol6 vonatkozé miikodését), nagyon korlatozott mértéki erd
kifejtése mellett.

Vizsgalatok és szbalyozasok végrehajtasa a fokapcsolo “I” (BE) pozicidba

allitasa utan

Apneumatikus fogd hegesztékarjainak/elektrédainak sorbarendezése:

- Helyezzen az elektr6dak koézé a ponthegesztendd lemezek vastagsagaval

megegyez6 lapot; vizsgalja meg, hogy a kdzelité funkcid segitségével egymashoz

kozelitett hegesztékarok (lasd 6.2.1 bekezdést), parhuzamosak-e és az elektrodak
tengelyvonalban vannak-e (egybees6 hegyek).

Szikség esetén végezze el a hegesztékarok sorbarendezését a hegesztbkartartok

befogdépofainak kiengedésével, a koézponti csap kiengedésével és a

hegeszt6karoknak a tartoikba vald teljes beillesztésével; ezutan helyezze a

hozzatartoz6 furatba a hegesztékartartoba illesztett csapot és Ujra szoritsa meg a

befogdpofakat és a csapot.

Végezze el az elektrodak ismételt kozelitését, mielétt a ponthegesztési ciklust

elkezdené.

Hitéegység:

- Vizsgalja meg a hiitéegység mikodését és a hidraulikus rendszer tdmitését: a HE a
pneumatikus fogd elsé ponthegesztési ciklusara mikodésbe lép és a fogo elére
meghatarozott inaktivitasiidejének eltelte utan kikapcsol.

FONTOS:

A sarga led kigyulladasa esetén (B-10 abra) sziikségessé valhat a rendszerben

lévé levego eltavolitasa a vizkeringés beinditasa céljabol.

Az eljaras akovetkez6:

a) Hajtsa végre a gép kikapcsolasat.

b) Inditsa Gjra az egységet és azonnal miikddtesse a kieresztészelepet (B-12
abra) ugy, hogy azt kézzel csavarja le addig, amig a viz ki nem folyik.

c) Ezutan azonnal csavarja vissza a szelepet a tul sok viz kifolyasanak
megakadalyozasahoz.

6.2 APONTHEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo
paraméterek a kovetkezbk:

- Azelektrodak altal kifejtett nyomoerd.

- Hegeszt6 aram.

- Ponthegesztésiidé.

Kulénleges tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat
ugyanolyan mindségi lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

6.2.1 Anyomoerd és a kozelitd funkcié szabalyozasa (csak pneumatikus fogonal)
Akozelités kétféle médozatban térténhet meg:
a) “Allandd” kézelités (a nyomoerd szabalyozasa):

Ebben a médozatban a gép nem ad le aramot.

- Allitsa be a légnyomast kériilbeliil 4 bar-ra gy, hogy kézzel miikédtesse a B-2 abra
szerinti nyomasszabalyozot.
Lépjen be az “elektréda nyomoéerd” lizemmaddba ugy, hogy kétszer nyomjon a C
abra E billentyjére.
Tartsa benyomva a pneumatikus fogé nyomégombjat az elektrédak kozelitésének
végrehajtasahoz. Afogd megtartja a kdzelitést a nyomoégomb elengedéséig.
Engedje el anyomdégombot és olvassa le az elért nyomoers-értéket.
Novelje a nyomast a szabalyozé segitségével és ismételje meg a kozelitést addig,
amig el nem éri a kivant nyomoeré-értéket az elektrodaknal.
b) “Gyors” kozelités (a hegesztendd munkadarab kézéppontba allitasa):

- Aponthegesztésre kész pneumatikus fogd (“ALAPANYAG” funkcio).

- Allitsa a légnyomast koriilbeliil 4 bar-ra tgy, hogy kézzel miikddtesse a B-2 abra
szerintinyomasszabalyozot.

- Nyomja meg és azonnal engedje el a pneumatikus fogé nyomégombjat az
elektrodak kozelitésének végrehajtasahoz. A fogéd megtartia az egymashoz
kozelitett elektrodakat a ponthegesztési ciklusban beallitott, teljes idével azonos
id6tartamra, aram leadasa nélkdil.

- Az elért nyomoer6-érték leolvasasahoz lépjen be az “elektroda nyoméerd”
izemmodba ugy, hogy kétszer nyomjon a C abra E billentydijére.

A FIGYELEM! Ha tulsagosan hosszu ideig tartja benyomva a nyomégombot,
akkor a gép elkezdi a ponthegesztési ciklust, mikozben aramot ad le; mindig
végezze az “alland6 kozelitést” akkor, ha biztos akar lenni abban, hogy nem ad le
aramot!

A FIGYELEM!

MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikédési iizemmédban is fennall a felsé
végtagok 6sszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozé 6vintézkedéseket
tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).

6.2.2 Az aram és a ponthegesztési id6k szabalyozasa (C ABRA)

Aponthegesztés paraméterei a 4.2.1 bekezdésben vannak leirva.

A ponthegesztési aram és id6 paraméterei automatikusan beallitdédnak akkor, ha
kivalasztia a hegesztésre szant lemezek vastagsagat a C abra D billentyGjével,
valamint az alapanyagot és a hegeszt6karok hosszusagat (csak pneumatikus fogonal,
lasd a 6.3 bekezdést.).

FONTOS:

Ha a kivalasztott vastagsagnak megfelel6 led “villog”, az azt jelenti, hogy az
“alapbeallitési” (default) vagy kezdetben beprogramozott hegesztéaram nem elegendd
ahegesztési pontkielégité mdédon torténd elkészitéséhez.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekintheté akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihiizza a kétlemez egyikébdl.

- A hegesztési paraméterek személyre szabhaték (a gyartdé altal megallapitott
hatarokon beliil) a “TAROLAS” (STORE) eljaras segitségével:

a) Csatlakoztassa a szerszamot a ponthegeszt6hdz a vonatkozé 14 pin-es felismeré
csatlakozoéval.

b) Tartsa benyomva a C abra A gombjat korlilbelil 3 masodpercig; a display villog és
kigyullad a “PRG” led.

c) Vélassza ki az A gomb segitségével a médositand6 paramétert és hatarozza meg
akivant értéket a kodold elforgatasaval.

d) Ismételje meg a miiveletet a C-1 dbra minden médositandé paraméterére.

e) Tartsa benyomva kériilbeliil 3 masodpercig a “TAROLAS” (STORE) gombot a
paramétereknek a kivalasztott személyes programba t6rténd elmentéséhez
(olvassael az “Igen”-t (Yes) a display-en, miel6tt a gombot elengedi).

f) Ekkoragép aponthegesztéshez készenall.

MEGJEGYZES: a programozasi fazisban a ponthegeszté nem adhat le a&ramot.

- Egy szerszam, vastagsag és anyag adatara vonatkozd, gyari program (“Ld_d”)
vagy a személyes program (“Ld_P”) behivhato a “BETOLTES” (LOAD) eljaras
segitségével:

g) Lépjen be aprogramozasba a jelen bekezdés b) pontjaban meghatarozott médon.

h) Nyomja be majd engedje el a “BETOLTES” gombot.

i) Forgassa el a kddolot és valassza ki az “Ld_d” -t (alapbedllitasi program ( default)

vagy az “Ld_P” -t (személyes program).

Tartsa benyomva kériilbeliil 3 masodpercig a “BETOLTES” gombot a kivalasztott
program behivasahoz (olvassa el az “Igen’-t (Yes) a display-en, miel6tt a gombot
elengedi).

m) Ekkor a gép a ponthegesztésre készen all.

=
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6.3 AZ ALAPANYAG ES A HEGESZTOKAROK HOSSZUSAGANAK BEALLITASA
(CABRA)

6.3.1 Alapanyag

- Tartsa benyomva az E billenty(it korilbelll 3 masodpercig; a display villog és kigyullad
a“PRG’ led.

-Valassza ki a kodoloval a ponthegesztésre szant lemezek alapanyagat a
rendelkezésre allé anyagok kozdl.

- Tartsa benyomva az E billenty(it korilbeliil 3 masodpercig a memorizalas céljabol és a
programbol valo kilépéshez.

Arendelkezésre all6 alapanyagok a kdvetkezok:

FE=alacsony széntartalmu vaslemezek;

StSt="inox” acéllemezek;

FE zn =feliileti horganyzassal kezelt, alacsony széntartalmi vaslemezek.

FEHss = magas faradasi hatarértékkel rendelkez6 vaslemezek.

“FREE” = esetleges rendelkezésre all6 segédanyag.

FIGYELEM! A “FREE” programokban a beallithato értékek alapértelmezésben
mind a minimumon vannak: az alapértelmezési programnak a fentiekben leirt
LETOLTES funkcié segitségével torténé behivasa a program nullara allitasat
jelenti!

6.3.2 Hegesztokarok hosszlisaga (csak pneumatikus fogonal)

- Tartsa benyomva az E billentydt kordlbelll 3 masodpercig; a display villog és kigyullad
a“PRG” led.

- Valasszakiaz “L” ARMS-t az E billenty (i segitségével.

- Valassza ki a kodoldval a pneumatikus fogoba szerelt hegesztékarok hosszusagat.

- Tartsa benyomva az E billenty(it korulbelll 3 masodpercig a memorizalas céljabol és a
programbol valé kilépéshez.

FONTOS: nélkiilozhetetlen a hegesztékarok helyes hosszisaganak kivalasztasa

a pneumatikus fogoé elektrodakra gyakorolt nyomoéerejének pontos

leolvasasahoz.

6.4PONTHEGESZTESIELJARAS

Minden szerszamra érvényes miveletek:

- Valassza ki a hegesztend6 anyagot (1asd 6.3.1).

- Valassza ki az anyag vastagsagat (C abra D gomb).

- Jelenitse meg az eldre bedllitott ponthegesztési paramétereket (C abra Agomb).

- Esetleg személyre szabja meg a ponthegesztési programot (Iasd 6.2.2 bekezdést).

A FIGYELEM! A “dinse” csatlakozok (B-5 ABRA) és a pneumatikus fogé

egyidejlileg keriilnek fesziiltség ala! Akadalyozza meg a véletlen érintkezést a
géphez csatlakoztatott szerszamok kozott vagy vezetoképes feliileteken
keresztiil.

6.4.1 PNEUMATIKUS FOGO

- Valassza ki a folytonos vagy pulzalé ponthegesztési funkciot (lasd 4.2.1 bekezdés “B”
billentyl leirasa).

- Végezzen el egy kozelitést a nyomoerének a kivant értékre torténé beallitasahoz (*).

- Tamasszon egy elektrodat a ponthegesztésre szant kétlemez egyikének a felliletére.

- Nyomja meg a nyomégombot a fogé markolatan, elérve ezzel:
a)Alemezeknek el6re bedllitott nyomderdvel torténd, elektrodak kdzé zarasat (kettés
mikddési henger mikodtetése).

b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, az ellenérzé panelen led ( E ) altal jelezve
az aram athaladasat.

- Engedje el anyomégombot néhany pillanattal a led ( E ) kialvasa utan.

- Aponthegesztés végén megjelenik az atlagos ponthegesztési aram (kivéve a kezdeti
és a végso fel- és lefutasi idoket). Az aram értéke a “display” 4.2.1 bekezdésben leirt
“figyelmeztetd” jelekkel felvaltva megjelenhet.

(*) MEGJEGYZES: a hegesztend6 vastagsag névekedésével né az aram és a

nyomderd az elektrédaknal (lasd 1. TABL.). Agép display-e “LO FO’-t és “HI FO’-tjelez

a hegesztési fazisban a viszonylag tul alacsony és tul magas nyomderd értékek

szamara.

1. MEGJEGYZES: az elektrédak cseréjéhez azokat egy 14-es kulcs hasznalataval kell

meglazitani. lllessze be az Uj elektrodakat és végezzen el egy kozelitést a teljes

beillesztés biztositasahoz.

2. MEGJEGYZES: az elektrodatarté karok cseréje a kdvetkezé modon térténik meg:

a) lazitsa meg a kartartok befogopofait, a kozéppontozo csapot és hiizza ki a karokat.

b) teljesenillessze be atomitégyirivel ellatott, uj karokat a kartartokba.

c) ezutan kdzpontozza a megfeleld furatot a kartartoba beillesztett csappal és Ujra
szoritsa meg a befogépofakat.

d) végezze el az elektrodak behelyezését, ahogy az az “1. MEGJEGYZES’-ben fel van
tiintetve.

FIGYELEM! AZ EL6Z0 MEGJEGYZESEKBEN LEIRT MUVELETEK A LEVEGO

HIDRAULIKUS RENDSZERBE VALO BEJUTASAT OKOZHATJAK. KOVESSE AZ

ALABBIAKAT ALEVEGO RENDSZERBOL VALO ELTAVOLITASAHOZ:

- Hajtsa végre a gép kikapcsolasat.

-Inditsa Gjra az egységet és azonnal miikodtesse a kieresztészelepet (B-12 abra)
ugy, hogy azt kézzel csavarja le addig, amig a viz ki nem folyik.

-Ezutan azonnal csavarja vissza a szelepet a tal sok viz kifolyasanak
megakadalyozasahoz.

6.4.2 KEZIFOGOK % @

Tamassza az also6 elektrodat a ponthegesztésre szantlemezekre.

MUkodtesse afogo fels® karjat végallasig, elérve ezzel:

a)Alemezeknek az el6re bedllitott nyomderével torténd, elektrédak k6zé zarasat.

b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, ekkor az aram athaladasat a vezérl6 panelen

led ('g") jelzi.

Csak a led kialvasa utan néhany pillanattal engedie el a fogé karjat (hegesztés vége);
ez akésés (megtartas) jnikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési
pontnak.

6.4.3 STUDDERPISZTOLY l

FIGYELEM!

- Atartozékoknak a pisztoly szoritétokmanyara val6 régzitéséhez vagy az arrél térténé
leszereléséhez két fix hatszdgletl kulcsot hasznaljon, megakadalyozva ezaltal a
szoritétokmany elforgasat.

Ajtokon vagy motorhazfedeleken végzend6 miveletek esetén kotelezé a foldeld rad
csatlakoztatdsa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztll és mindenesetre a ponthegesztésre szant
z6na kodzelében (hosszu aram Utvonalak lecsdkkentik a pont eredményességét).

Afoldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehet6 legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni kivan
és tegye afoldeld rud érintkezési felliletéhez hozzaéré fellletre.

b1)Régzitse a rézrudat a lemez feliiletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésre alkalmas modell).
A b1 médozat alternativajaként (gyakolati megvalositas nehézsége), a kovetkezd
megoldast alkalmazza:

b2)Ponthegesszen egy alatétgylrit a korabban el6készitett lemez fellletére; vezesse
ataz alatétgylrit a rézrud nyilasan és régzitse a tartozékként nyuijtott szoritoval.

Alatétgyiiri ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez Q

Szerelje be a pisztoly szoritdtokmanyaba a megfeleld elektrodat (9.POZ., | ABRA) és
illessze be az alatétgydiriit (13. POZ., |ABRA).

Tamassza az alatétgydrit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a féldeld kapcsot
ugyanazzal a zoénaval; nyomja meg a faklya gombjat és végezze el annak az
alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban leirtak
alapjan.

FAVAVAVAV
Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése i E.QA

Tegye be a pisztolyba az alkalmas elektrodat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat: csak a

bedllitott id6 eltelte utan engedje kia gombot (zdld led —g-—).

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon AL ’
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az eldirt elektrédat (6. POZ., | ABRA) és
nyomja a ponthegesztésre szant felliletre. Mikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

beallitott id§ eltelte utan engedje ki a gombot (led === ).

FIGYELEM!

A ponthegeszthet® lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon 1+1 mm . Nem

engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria tartdszerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvetd

ovintézkedés betartasa sziikséges:

1 -Kifogastalan féldel6 csatlakozas.

2 -A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtdl, olajtol
letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 -Akét, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, Iégrés nélkil,
sziikség esetén egy szerszammal nyomja 6ssze és nem a pisztollyal. Atul erételjes
Osszenyomas rossz eredményekhez vezet.

4 -Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja megaz 1 mm-t.

- Az elektroda hegyének 2,5 mm atmérével kell rendelkeznie.

-Jol hizza meg az elektrédat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy rogzitve

vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozoi.

7 -Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrodat enyhe nyomas kifejtésével
tdmassza ra (3+4 kg). Nyomja meg a gombot és hagyja eltelni a ponthegesztési
id6t, csak azutan tavolitsa el a pisztolyt.

8 -Soha ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a féldelés rogzitési pontjatol.

[N)]

Specialis alatétgyiirik egyidejii ponthegesztése és kihtuzasa ?’{3[‘7

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ., |
ABRA) a kihuzé egységre (1. POZ., | ABRA) és alaposan meg kell htzni, majd
rékapcsolni a kihtizé masik végét a pisztolyra (| ABRA) és erésen megszoritani. lllessze
be a specialis alatétgy(iriit (14. POZ., | ABRA) a szoritétokmanyba (4. POZ., | ABRA) és
a megfeleld csavarral rogzitse (I ABRA). Ponthegessze az érdekelt zonara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgyliriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.

A végén forgassa el a kihtizot 90°-kal az alatétgylirli levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegesztenilehet egy Uj poziciéba.

Lemezek melegitése és préselése _Q_LJ_
Ebben az operativ médozatban a TIMER ki van kapcsolva az alapbeallitasnak

megfeleléen: a hegesztési id6 kivalasztasaval a display megjeleniti az “InF” —t
(végtelenidd).

A miveletek id6étartama tehat kézi vezérlési, mivel az az id6 hatdrozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.
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Az aramerdsség szabalyozasa automatikus a kivalasztott lemezvastagsag
fuggvényében.

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., | ABRA) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
panttal régzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott felilletet és
nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrél befelé haladva, kérkérés mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az
Annak elkerlléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedjen, kis fellleteket kezeljen
és amiveletutan azonnal tordlje at egy nedves ronggyal, lehitve ezzel a kezelt részt.

Lemezek préselése _Q _Q_
Ebben a poziciéban a megfeleld elektrodaval dolgozva ismét 6ssze lehet lapitani olyan
lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztl.

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas) i

Ez afunkciod kis, négyszog alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol

vagy mas okokbdl eredd lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfelelé elektrédat (5. POZ., | ABRA) a szoritétokmanyra, gondosan szoritsa

meg a rogzitégylrit. Tisztitsa le az érdekelt fellletet és gy6z6djon meg arrdl, hogy a

ponthegesztésre szant lemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tAmassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a pisztoly

gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikdzben ritmikusan tolja elbre,

figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/szinetintervallumokat.

A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a hegesztendé Uj

darab peremétél lehetéség szerint 2+3 mm —re alakitson ki egy vonalat.

Ajé eredmények eléréséhez:

1 -Netavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a féldelés régzitési pontjatol.

2 -Legfeljebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbol van.

3 -Utemezze az el6told mozgast a ponthegesztd altal megszabott ritmusban.
Haladjon el6re a szlinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

Atartozékként nyujtott kih(iz6 felhasznalasa (1. POZ.,1ABRA)

Alatétgyiiriik rakapcsolasa és kihtizasa

Ez a funkcié ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (3. POZ., |
ABRA) az elektréda testre (1. POZ., | ABRA) és azon meg kell szoritani. Kapcsoljara a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgyiriit (13. POZ., | ABRA) és kezdje
elakihuzast. Avégén forgassa el a kihuzét 90°-kal az alatétgydri levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihtuzasa

Ez a funkcié ugy hajthatd végre, hogy fel kell szerelni a szoritétokmanyt (2. POZ., |
ABRA) az elektroda testre (1. POZ., | ABRA) és azon meg kell szoritani. Vezesse be a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett csapot (15-16. POZ., | ABRA) a
szoritétokmanyba (1. POZ., | ABRA) tgy, hogy a végét tolja a kihizé felé (2. POZ., |
ABRA). A beillesztés végén engedije el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihtizast. A
végén hlizza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Akapcsolotaz “O” pozicioban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS

ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI.

- azelektréda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

az elektrodak és a hegesztékarok cseréje (lasd a 6.4.1 bekezdésben az 1. és 2.
MEGJEGYZEST)

az elektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

kabel és fogo hiités ellenérzés;

kondenzviz leeresztés a siritett levegd bevezetd sz{ir6bol.

id6szakonként ellenérizze a vizszintet a tartalyban a hasznalat siiriségével aranyos
gyakorisaggal.

- id6szakonként ellendrizze, hogy nincsenek-e folyadékszivargasok.

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Afesziiltség alatt 1évé ponthegesztén beliili esetleges ellenérzések sulyos aramitést

okozhatnak, melyet a feszlltség alatt allo alkatrészekkel vald kdzvetlen érintkezés

eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki, amelyek a mozgasban lévd

részekkel val6 kdzvetlen érintkezés kdvetkezményei.

Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattél és a kornyezeti feltételektdl fliggd

gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegesztd belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, tirisztoros modulra, aramellatas kapocslécére stb. rakodott port és

fémrészecskéket szaraz, siritett leveg&sugar (max. 5 bar) segitségével.

Kertilje a sUritett levegd sugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze el

azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfeleld oldoszerekkel.

Alkalomszerien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalodott csatlakozasok.

- Vizsgdlja meg, hogy a transzformator szekunder tekercsét a kivezeté rudakkal
Osszekdtd csavarok jol meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacio
vagy tulmelegedés jelei.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES
SZISZTEMATIKUSABB VIZSGALATOK VEGREHAJTASAELOTT VAGY MIELOTT
AMUSZAKI SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- A ponthegesztd zart fékapcsoldja esetén (“I” poz.) a zéld led *vilagitson; ellenkezd
esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozéaljzat és —dugo,
biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.).

7.2.1 Beavatkozasok a HE-n

Az aldbbi esetekben:

- atartalyban a vizszint helyreallitdsanak rendkivili sziikséglete;

- a7.vészjelz6 tulsdgosan gyakori miikddésbe Iépése;

- vizszivargasok;

javasoljuk, hogy végezze el a hiitéegység zonajan beliil fennalld, esetleges problémak
vizsgalatat.

Végezze el az oldalsé boritdlap eltavolitasat (L ABRA), mindig figyelmet szentelve a 7.2
szakaszban |évé, altalanos figyelmeztetésekre és mindenesetre miutan kihdzta a
ponthegesztét a taphalozatbol.

Ellenérizze, hogy nincsenek-e szivargasok akar az Osszekotéseknél, akar a
csOvezetékeknél. Vizszivargas esetén intézkedjen a sérilt rész lecserélésérol.
Tavolitsa el a karbantartas folyaman esetleg kifolyt vizet és zarja vissza az oldalsé
boritélapot.

Ezutan végezze el a ponthegeszt6 ismételt bedllitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
hasznos informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).

7.2.2 AHE cseréje

A hitéegység telijes cseréjének végrehajtasahoz és/vagy olyan beavatkozasok
végrehajtasahoz, amelyek a 7.2.1 pontban megjelélt médon nem valésithaték meg, az
alabbiak szerintjarjon el:

1 vegye figyelembe a 7.2 szakaszban az 4&ltalanos figyelmeztetéseket és
mindenesetre miutan kihGzta a ponthegesztét a taphalézatbol;

csavarja ki a csavarokat és vegye ki az emelékar tartot a foglalatabol (M ABRA);
tavolitsa el az oldalsé boritdlapokat (N ABRA);

csavarja ki a hiitéegység régzitécsavarjait a kocsi vazabol (O ABRA);
Csatlakoztassa ki a vizvezetd flexibilis, “OUTLET” és “INLET” cimkékkel ellatott
csOveit oly médon, hogy csavarja le a gylrliket, amelyek azokat a csatlakozékhoz
régzitik (P ABRA).

Vigyazzon arendszerben |évé viz esetleges kifolyasara.

6 csatlakoztassa kiafogd nyomégombjanak vezérkabelét (Q ABRA);

7 vegye kia hiitéegységet a ponthegesztd hatsé részébsl (R ABRA);

abhwN

Az Uj hitéegység behelyezéséhez vagy a kivett és megjavitott hitéegység
visszahelyezéséhez az el6zd pontokat végezze el a utolsotdl az elsdig, mikdzben
gy6z6djon meg arrél, hogy helyesen elvégezte Ugy a fogd nyomogomb kabel
bekotését, mint a vizcsdvek bekdtését valamint eltavolitotta a karbantartas folyaman
esetleg elfolyt vizet.

Ezutan végezze el a ponthegesztd ismételt beallitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
hasznos informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL
Nota: in textul care urmeaza va fi folosit termenul de “aparat de suduri in puncte".

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU 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 méasurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sain pozitia"0" (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului expert 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, intrerupitorul trebuie pus in pozitia "O" blocat cu lacatul
inchis sifara cheie.

AN

- [Efectuati instalatia electrica potrivit normelor in vigoare si legilor de protectie
impotriva accidentelor.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

- Nufolositi cabluri cuizolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Nufolositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sauin ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare. 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 circuitinchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si
latoate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Ve AN/

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

DO®®

- Protejati intotdeauna ochii cu ochelari de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzitoare pentru lucrérile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

AQ®ROOO

Campurile magnetice intense generate de procesul de sudura prin

rezistenta (curent foarte ridicat) pot provoca daune sau interferente cu:

- STIMULATOARE CARDIACE (PACE MAKER)

- DISPOZITIVE IMPLANTABILE CU CONTROL ELECTRONIC

- PROTEZE METALICE

- Retele de transmisie a datelor sau retele telefonice locale

- Instrumentar

- Ceasuri

- Cartele magnetice

SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE DE CATRE
PURTATORII DE DISPOZITIVE ELECTRICE SAU ELECTRONICE VITALE SI
PROTEZE METALICE.
ACESTE PERSOANE TREBUIE SA CONSULTE MEDICUL INAINTE DE A
STATIONA iN APROPIEREA APARATELOR DE SUDURA iN PUNCTE SI/SAU A
CABLURILOR DE SUDURA.

AN

- Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea numai in medii industriale gi in scop profesional.
Nu este asigurata compatibilitatea electromagnetica in mediul casnic.

A RISCURIREZIDUALE é & ®

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea

unei protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor

superioare: degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.
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Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce
trebuie efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si
armaturi pentru sustinerea si ghidarea piesei in lucru (cu exceptia
folosirii unui aparat de sudura in puncte portabil).

Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre
electrozi astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.
Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz

este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele
de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul

general pe "O" si blocati-I cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- 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.

- RISCUL DE RASTURNARE $I CADaERE

- Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati paratul 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.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazutin sectiunea "INSTALARE" din acest manual.

- FOLOSIREAIMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea

prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

& PROTECTIIS$IADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte
trebuie safie pe pozitie, inainte de conectareala reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
apargtului de sudurain puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor -
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE
"O" CU LACATUL INCHIS $I CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE
PRIN CILINDRU PNEUMATIC).

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte)
controlata de microprocesor, tehnologie inverter cu frecventa medie, alimentare
trifazica si curent continuu de iesire.

Aparatul de sudura in puncte este dotat cu cleste cu cilindru cu dublu efect, cu cabluri
racite cu apa si cu grup de racire incorporat. Echipat, de asemenea, cu un sistem de
conexiuni rapide pentru sculele accesorii, permitand efectuarea numeroaselor lucrarila
cald, a sudurii in puncte a foilor de tabla si a tuturor lucrarilor specifice din domeniul
reparatiilor auto.

Principalele caracteristici sunt urmatoarele:

- alegerea automata a parametrilor de sudura in functie de material;

recunoasterea automata a sculei utilizate;

personalizarea parametrilor de sudura;

masurarea si reglarea fortei aplicate la electrozi,

afisarea parametrilor de sudura;

- afisarea curentului de punctare;

racirea interna cu aer fortat si pneumatica cu utilizare controlata.

2.2 ACCESORIIDE SERIE

- Suruburi cu ochi pentru ridicarea clestelui pneumatic.

- Suruburi cu ochi pentru ridicarea masginii.

- Suporturicleste.

- Stalp de sprijin, dispozitiv de echilibrare si curea portcablu.
- Grup filtru reductor (alimentare aer comprimat).

- Cleste pneumatic prevazut cu cabluri (totul racit cu apa)

- Grupderacire (GRA)

2.3 ACCESORIILACERERE

- Perechide brate cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste pneumatic récit cu apa
(v. lista piese de schimb).

Electrozi cu forma diferitd pentru cleste pneumatic racit cu apa (v. lista piese de
schimb).

Cleste cu actionare manuala cu pereche de cabluri.

Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste manual
(v. lista piese de schimb).

Cleste in forma de "C" cu actionare manuala cu cabluri.

Kit studder complet cu cablu de masa separat si caseta accesorii.

Cleste pentru punct dublu cu cabluri.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACAINDICATOARE (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 - Numarulfazelor i frecventaliniei de alimentare.

2 - Tensiunede alimentare.

3 - Puterearetelei de alimentare in regim permanent (100%).

4 - Putereanominala aretelei cu raport de intermitentd de 50%.

5 - Tensiune maximain gol la electrozi.

6 - Curentmaxim cu electroziin scurt-circuit.

7 - Curentsecundarinregim permanent(100%).

8 - Deschiderea silungimea bratelor (standard).
9

1

1

Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

Presiune nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la

electrozi.

12 - Debitul apeideracire.

13 - Cadere de presiune nominala a lichidului de racire.

14 - Masadispozitivului de sudura.

15 - Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste

semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

0
1

3.2ALTE DATE TEHNICE

3.2.1 Aparat de sudura in puncte
Caracteristici generale

- Tensiune si frecventa de alimentare

:400V(380V-415V) ~3ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica :

- Clasa de izolatie : H
- Grad de protectie invelis : IP 22
- Tip de racire F (aer fortat)
- Gabarit (LxWxH) 90x60x110mm
- Greutate 170kg
Input

- Putere max in scurtcircuit (Scc ) : 98kVA
- Factor de putere la Scc (cos®) : 0,8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere : 32A
- Intrerupator automat de retea 32A (“C"- IEC60947-2)
- Cablu de alimentare (L<4m) 4 x 6mm?
Output

- Tensiune secundara in gol (U,d) : 14V
- Curent max de punctare (I, max) : 10kA
- Capacitate de punctare max 4 + 4mm
- Raport de intermitenta 5,0%

- Puncte/ora pe otel 3+3mm : 360
- Fortd maxima la electrozi : 450daN
- legire in afara brate : 120mm standard - 400mm MAX
- Reglarea curentului de punctare : automata si programabila
- Reglarea timpului de punctare automata si programabila
- Reglarea timpului de apropiere automata si programabila
- Reglarea timpului de rampa automata si programabila
- Reglarea timpului de mentinere automata si programabila
- Reglarea timpului rece automata si programabila
- Reglarea numarului de impulsuri automata si programabila
- Debit minim apa de racire (30°C) Q 31/min
(*NOTA: Dimensiunile de gabarit nu cuprind cablurile si stalpul de sprijin.

(**)NOTA: Greutatea cuprinde caruciorul, grupul de récire, cablurile, clestele si suportul

cablurilor.

3.2.2Grup deracire (GRA)

- Presiune maxima (pmax) : 3bar
- Putere deréacire (P 11/min) : 2,5kW
- Capacitate rezervor : 101

- Tipdelichid de racire apa demineralizata
4. DESCRIEREAAPARATULUIDE SUDURAINPUNCTE
4.1 ANSAMBLUL S| GABARITUL APARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE (FIG.B)
pe latura anterioara:

- Intrerupator general.

- Grup regulator de presiune si manometru.

-Buton “Start” de initializare.

-Panou de control.

- Conector “dinse” unelte accesorii.

- Conector 14 pin de recunoastere a uneltei utilizate.

- Suport cleste pneumatic.

-Dopul rezervorului grupului de racire (GRA).

-Nivelul apeidin GRA.

10 -Lampagalbenade semnalizare alarma GRA (interventia presostatului).

11 -Lampa verde semnalizare GRA alimentat.

OCONOGBRWN=

pe latura posterioara:

12 -Purjarea aeruluidin GRA.
13 -Filtruintrarea aerului.

14 -Port-brate.

15 -Intrare cablu de alimentare.

pe partea laterala:

16 -Dispozitivde echilibrare.

17 - Stalp de sprijin cabluri/cleste.
18 -Fixarea stalpuluide sprijin.
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4.2DISPOZITIVE DE CONTROL $IREGLARE
4.2.1 Panou de control (FIG. C)
Descrierea parametrilor de punctare:

%

POWER

Power: procentul puterii debitate la punctare -range dela 51a 100%.
Timp de apropiere: timpul in care electrozii clestelui pneumatic se apropie de
tablele ce urmeaza a fi punctate fara a debita curent; foloseste pentru ca

electrozii sa atinga presiunea maxima setata inainte de a debita curent - range
dela101la 50 cicluri (1 ciclu=20ms).

J_l_ J-l_ Numarul de impulsuri: (numai pentru punctarea cu impulsuri) numarul de
impulsuri de curent de punctare, fiecare cu o durata egala cu cea a timpului de

Timpul de rampa: timpul folosit de curent pentru a atinge valoarea maxima

setata. in functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se aplica numai la
primul impuls - range dela 0 la 100 cicluri.

Timpul de punctare: timpul in care curentul de punctare este mentinut aproape

constant. in functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se referd la
durata fiecaruiimpuls - range de la 0,51a 100 cicluri (*).

Timpul rece: (numai pentru punctarea cu impulsuri) timpul dintre un impuls de
curent siurmatorul -range de la 0,5 la 20 cicluri.

punctare setat-rangedela1la 10(**).

Timpul de mentinere: timpul in care electrozii clestelui pneumatic mentin

apropiate tablele care au fost de-abia punctate fara a debita curent. In timpul
acestei perioade are loc racirea punctului de sudura si cristalizarea miezului
sudat; presiunea in aceasta faza afineaza granula de metal sporindu-i
rezistenta mecanica - range de la 2 1a 50 cicluri.
(*)NOTA: suma ciclurilor de rampa si a ciclurilor de punctare nu poate depasi 100 (2
secunde).
(**)NOTA: numérul maxim de impulsuri setabile depinde de durata fiecarui impuls:
timpul total efectiv de punctare nu poate depasi 100 cicluri.

.4
"3
1-Tasta “A” cu functie dubla :

a) FUNCTIADE BAZA ll} : afisarea secventiald a parametrilor de punctare:

FJ'{:’E. putere/curent debitabil, timp de apropiere, timp de rampa,

timp de punctare, timp rece (numai in pulsat), ILIT numarul impulsurilor

(numaiin pulsat), timp de mentinere.

b) FUNCTIE SPECIALA ¢ : modificarea parametrilor de punctare afigati: pentru a

avea acces la aceasta functie este necesar sa urmati procedura descrisa in
paragraful 6.2.2.

2 -Tasta “B” de selectare a functiei utilizate si de afigsare a sculei utilizate:

: Functie cleste pneumatic cu curent de punctare continuu: ciclul de

punctare incepe cu un timp de apropiere, continua cu un timp de rampa, un timp de
punctare si se termina cu un timp de mentinere. Aceasta functie poate fi selectata cu
tasta,B”.

: Functie clegte pneumatic cu curent de punctare ,,pulsat”: ciclul de

punctare incepe cu un timp de apropiere, continua cu un timp de rampa, un timp de
punctare, un timp rece, numar de impulsuri si se termina cu un timp de mentinere.
Efectuand aceasta selectare, se imbunatateste capacitatea de punctare pe table cu o
limita de curgere ridicatd, pe table zincate sau pe table cu pelicule de protectie
deosebite.

Aceasta functie poate fi selectata cu tasta ,B”.

g @ : Cleste cu actionare manuala. Punctare contrapusa de table

accesibile de pe ambele parti. Aceasta scula este recunoscuta automat.

g : Pistol Air puller cu actionare pneumatica. Utilizat pentru indreptarea tablei

caroseriilor de autovehicule. Aceasta scula este recunoscuta automat.

2

1} :Pistol dublu punct. Utilizat pentru punctarea contrapusa de table accesibile de

pe ambele parti. Aceasta scula este recunoscuta automat.

3 - Led galben interventie termostat unealta ( H ) : se aprinde atunci cand intervine

protectia termica a uneltei; magina blocheaza unealta folosita. Masina este gata sa-si
reia functionarea cand apare "START" pe display (apasati butonul “START”): acest
lucru se face schimband unealta sau dupa efectuarea racirii.

4 - Tasta “C” de selectare a functiilor cu pistol STUDDER l :
Are semnificatie numai folosind kitul "studder":

NN
lE’.QA : Punctare de: stifturi, nituri, saibe, saibe speciale cu electrozi potriviti.
4
i : Punctare de suruburi @ 4mm cu electrod adecvat.
256 5

E : Punctare de suruburi @ 5+6mm si nituri @ 5mm cu electrod adecvat.
AL :Punctare punctindividual cu electrod adecvat.

/8%

: Indreptare table cu electrod de carbon. Aplatizare table cu electrod
adecvat.

4 : Punctare intermitenta pentru peticire pe table cu electrod adecvat.

5 - Led galben interventie termostat studder ( H ) : se aprinde atunci cand intervine

protectia termica a studder-ului; masina i blocheaza folosirea. Masina este gata sa-si
reia functionarea cand apare "START" pe display (apasati butonul “START"): acest
lucru se face schimband unealta sau dupa efectuarea racirii.

6 - Tasta “D” de selectare a grosimii @ :

Permite pozitionarea pe programul de punctare in functie de grosimea tablei de punctat.
Daca ledul se aprinde intermitent, inseamna ca grosimea selectata este critica la
punctarea cu scula utilizata; daca ledul nu se aprinde, inseamna ca grosimea nu poata fi
punctata cu scula conectata in momentul respectiv.

A
7-Tasta “E” cufunctie dubla “} :

. MATERiAL FLECTRODE “L” ) . ) ) =
a) FUNCTIABAZA ( FORCE  ARMS ): afisarea secventiald a materialului stabilit, a
fortei electrozilor (numai clestele pneumatic), a lungimii stabilite a bratelor (numai
clestele pneumatic).

b) FUNCTIE SPECIALA fi¢ : modificarea materialului si stabilirea lungimii bratelor

(numai clestele pneumatic): pentru a avea acces la aceasta functie este necesar sa
urmati procedura "STABILIREA MATERIALULUI $I A LUNGIMII BRATELOR" din
paragraful 6.3.

6 - Tastele LOAD si STORE:

Active numai in modalitatea programare (a se vedea paragraful 6.2.2). Tasta ,STORE”
permite memorarea in programul ,Personal” a ciclului de sudura setat pentru a anumita
sculd, grosime si material. Tasta ,LOAD” permite apelarea ciclului de sudura de
DEFAULT sau ,Personal” pentru a anumita scula, grosime si material.

ATENTIE! apasénd in acelasi timp tastele “load” si “store” la pornirea masinii,
vor fi apelate toate programele din fabrica pentru fiecare sculd, grosime si
material; programele personalizate vor fi astfel pierdute!

9-Encoder:
Activ numai in faza de programare. Permite schimbarea valorii parametrilor de
punctare, a materialelor, a lungimii bratelor si selectarea programelor.

10 -Display:

Permite afisarea:

- Semnalelor de alarma (a se vedea paragraful 4.3.1)

Semnalelor de avertizare (de ex: LO FO = putina presiune la electrozi, HI FO = prea
multa presiune la electrozi, OP ELE = izolant intre electrozi, NO CON = nici o unealta
conectatd). A se vedea Tab. 2 pentru lista completad a avertismentelor). Ledul rogu
din cleste se aprinde in prezenta unui semnal de avertizare.

- “START” la fiecare pornire a masinii sau pentru restabilirea dupa un semnal de
alarma.

Procentului puterii setate [%].

Timpului parametrilor de punctare exprimat in ciclurila 50Hz (1 ciclu = 20ms).
Curentului utilizat in ciclul de punctare [A].

Forta exercitata pe varfurile electrozilor [daN] (numai pentru clestele pneumatic).
Materialelor setate pentru tablele ce urmeaza a fi punctate.

Lungimea bratelor [nm] (numai pentru clestele pneumatic).

Litera,d” pentru a arata ca parametrul afisat este cel de default.

11 -Led alarma generala, punctare, programare:

ll Led galben alarma generala: se aprinde la interventia protectiilor termostatice,

interventia alarmelor din cauza supra-tensiunii, a sub-tensiunii, supra-
curentului, lipsa fazei, lipsa aerului, alarma GRA.

E Led rosu punctare: se aprinde pe toata durata ciclului de punctare.

PRG Led rosu programare: masina este in faza de programare si nu poate efectua
nici un ciclu de punctare.
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4.2.2 Grup regulator de presiune si manometru (FIG. B-2)

Permite reglarea presiunii exercitate la electrozii clestelui pneumatic actionand asupra
manetei de reglare (numai pentru clestele pneumatic).

NOTA: regulatorul de presiune regleaza corect numai marind presiunea. De exemplu:
pentru a schimba corect presiunea de la 8 bar la 6 bar se recomanda coborarea
manometrului sub 6 bar si apoi cresterea pana la atingerea valorii dorite.

4.3FUNCTIIDE SIGURANTA SIINTERBLOCARE

4.3.1 Protectii si alarme

a) Protectiatermica:
Intervine in cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa
sau debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru superior limitei
admise.

Interventia este semnalatd de aprinderea ledului galben ( ll ) pe panoul de

comanda.
Daca interventia se datoreaza unei supra-incalziri a uneltei, se aprinde si ledul

galben ( hr)corespunzétor(fig. C-3;C-5).

Alarma este afisata pe display cu:

AL 1 =alarma termica primara

AL 2 =alarma termica secundara

AL 8 =alarma termica cleste

EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura blocata).

RESTABILIRE : manuala (actionarea butonului “START” dupa revenirea la limitel

de temperaturd admise - stingerea ledului galben ( I'I )

Intrerupator general:
-Pozitia" O " = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

b

-

A ATENTIE! in pozitia "O" bornele interne (L1+L2+L3) de conectare cablu

de alimentare sunt sub tensiune.
- Pozitia " | " = inchis: aparat alimentat, dar nu in functiune (STAND BY — este
necesard apasarea butonului “START”).
- Functie urgenta
Cu aparatul de sudura in puncte in functiune deschiderea (poz. " | "=>poz" O ")
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:
- curentoprit;
- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);
- repornire automata oprita.
Siguranta aer comprimat
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 3bar) a alimentarii cu aer
comprimat;
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 6"
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE : manuala (actiune pe butonul ,START” dupa revenirea la limitele de
presiune admise (indicatie manometru >3bar).
Siguranta grupului de racire
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune a apei de racire;
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 7".
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE : stingeti si aprindeti din nou maginal!!
Protectie lipsa faza
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 11"
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).
RESTABILIRE : manuald (actiune pe butonul ,START”).
f) Protectie suprasisubtensiune
Interventia este semnalata pe display prin scrisul "AL 3" pentru SUPRATENSIUNE
sicu,AL4” pentru SUBTENSIUNE.
EFECT: blocare migcare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura opritd).
RESTABILIRE : manuala (actiune pe butonul “START”).

C

-

d

-

e

-

g) Butonul “START”
Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in
fiecare din urmétoarele conditii:
- lafiecare inchidere a intrerupatorului general (poz" O "=>poz" | ");
- dupafiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;
- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datoritd sectionarii in amonte sau unei avarii.
5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE §$I

CONECTARE ELECTRICA $I PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE S| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj (FIG. D).

5.2 MODALITATI DE RIDICARE (FIG. E)

Ridicarea aparatului de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige,
folosind inelele M121S03266.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de cele

indicate (ex. pe brate sau pe electrozi).

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la intrerupatorul general si la zona de lucru in
deplina siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Pozitionati aparatul pe o suprafatd plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (vezi "datele tehnice") pentru a evita pericolul de rasturnare
sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTARE LARETEAUADE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul instalarii corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura n puncte.

Aparatul de sudura prin puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legatla pamant.

5.4.2 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat ( 3P+T ) cu capacitate
corespunzatoare si predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante fuzibile sau
cu un intrerupator automat magnetotermic; terminalul de impamantare trebuie
conectat la conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.
Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "ALTE DATE TEHNICE".

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasal) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTARE PNEUMATICA

- Predispunetio linie de aer comprimat cu presiune de exercitiu de 8 bar.

- Montati pe grupul filtru reductor unul dintre racordurile de aer comprimat avute la
dispozitie pentru a va adapta la suporturile de prindere aflate la locul instalarii.

5.6 PREDISPUNEREA GRUPULUI DE RACIRE (GRA)

A ATENTIE! Operatiile de umplere trebuie efectuate cand aparatul de sudura
este opritsi deconectat de lareteaua alimentare.

Evitati folosirea lichidelor antigel conducatoare de electricitate.

Folositi numai apa demineralizata.

Deschideti supapa de evacuare (FIG. B-12).

Efectuati umplerea rezervorului cu apa demineralizata prin buson (Fig. B-8):
capacitatea rezervorului = 10 |; acordati atentie pentru a evita iesirea excesivéa a apei
la sfarsitul umplerii.

Tnchideti dopul rezervorului.

Tnchide’gi supapade evacuare.

5.7 CONECTAREA CLESTELUIPNEUMATIC

Clestele pneumatic este conectat in mod permanent la generator prin cabluri.
Introduceti conectorul 14 pin al clestelui in conectorul masinii (FIG. F) pentru ca unealta
sa fie recunoscuta.

5.8 CONECTAREA CABLULUI DE MASA PENTRU CLESTELE CU ACTIONARE
MANUALA SIPENTRU PISTOLETUL "STUDDER" (FIG. G)

Deconectati conectorul de recunoastere a clestelui pneumatic (pe display se
afiseaza “NO CON”).

Conectati mufele DINSE ale uneltei de folosit la prizele respective.

Conectati conectorul de recunoastere a uneltei la aparatul de sudura in puncte si
apasati butonul “START” (FIG. B-3).

5.9 CONECTAREAAIR PULLER CU CABLUL DE MASA (FIG. G)

- Deconectati conectorul de recunoastere a clestelui pneumatic (pe display se
afiseaza “NO CON”).

- Conectati mufele DINSE la prizele respective.

- Conectatiair puller la reteaua pneumatica (6-8 bar).

Conectati conectorul de recunoastere air puller la aparatul de sudura in puncte si

apasati butonul “START” (FIG. B-3).

5.10 CONECTARE CLESTE DUBLU PUNCT
- Procedatiin acelasi fel cu unealta "air puller".

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIIPRELIMINARE

Tnainte de efectuarea oricarei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari si
reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" si cu lacatul inchis.
Controlati ca bransarea electrica este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

Verificati bransarea la aer comprimat; efectuati conectarea conductei de alimentare
la reteaua pneumaticd, reglati presiunea prin maneta reductorului pana cand se
citeste o valoare cuprinsa intre 4 si 8 bar (60 - 120 psi) pe manometru, in functie de
grosimea tablei de punctat (a se vedea TAB.1).

Folosind clestele manual, tineti cont ca reglarea fortei exercitate de electrozi in faza
punctarii se obtine actionand asupra piulitei crestate (FIG. H); rotind in sensul acelor
de ceasornic (spre dreapta) se creste proportional forta de apasare in raport de
cresterea grosimii tablei, facand totusi reglari care sa permita inchiderea clestelui (si
actionarea respectiva a micro-intrerupatorului) exercitand o forta foarte limitata.
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Verificari gi reglari de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia ”I” (ON)

Alinierea bratelor/electrozilor clestelui pneumatic:

- Asezati intre electrozi o proba de tabla cu aceeasi grosime cu materialul ce urmeaza

a fi sudat; verificati ca bratele, apropiate prin functia de apropiere (a se vedea

paragraful 6.2.1), sa fie paralele si electrozii pe aceeasi axa (varfurile coincid).

Efectuati alinierea bratelor, daca este necesar, deblocand ghearele port-bratelor,

deblocand bulonul de centrare si introducénd bratele complet in port-brat; centrati

apoi orificiul de referinta cu bulonul introdus in port-brat si strangeti din nou ghearele
sibulonul.

- Efectuati o noua apropiere a electrozilor inainte a continua cu ciclul de punctare.

Grup de racire:

- Verificati functionarea grupului de racire si etansarea circuitului hidraulic: GRA intra
n functiune la primul ciclu de punctare al clestelui pneumatic si se stinge dupa un
timp prestabilit de inactivitate a clestelui.

IMPORTANT:

in cazul aprinderii ledului galben (fig. B-10) ar putea fi necesara eliminarea

aerului din circuit pentru a porni circulatia apei.

Procedura este urmatoarea:

a) Efectuati stingerea masinii.

b) Porniti din nou unitatea si actionati imediat asupra supapei de evacuare (fig. B-
12) desuruband-o manual pana laiegirea apei.

c) insuruba;i din nou supapa imediat, pentru a evita iegirea excesiva a apei.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR DE PUNCTARE

Parametrii care intervin pentru alegerea diametrului (sectiunii) si a etansarii mecanice a
punctului sunturmatoarele:

- Forta exercitata de electrozi.

- Curentul de punctare.

- Timpul 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.

6.2.1 Reglarea fortei si functia de apropiere (numai cleste pneumatic)
Apropierea poate avea loc in doua feluri:
a) Apropierea "permanenta"” (reglarea fortei):

n aceastd modalitate, masina nu debiteaza curent.

- Schimbati presiunea aerului la aprox. 4 bar, actionand manual asupra regulatorului
de presiune din fig.B-2.

- Intrati in modalitatea “electrode force”, apasand de doua ori tasta E din fig. C.

- Tineti apasat butonul clestelui pneumatic pentru a efectua apropierea electrozilor.
Clestele mentine apropierea pana la eliberarea butonului.

- Eliberati butonul si cititi valoarea fortei obtinute.

- Mariti presiunea prin intermediul regulatorului si repetati apropierea pana la
obtinerea valorii de forta dorite la electrozi.

b) Apropierea "rapida" (centrarea piesei de sudat):

- Clestele pneumatic pregatit de punctare (functia "MATERIAL").

- Schimbati presiunea aeruluila aprox. 4 bar, actionand manual asupra regulatorului
de presiune din fig.B-2.

- Apasati si, imediat dupa aceea, eliberati butonul clestelui pneumatic pentru a
efectua apropierea electrozilor. Clestele mentine electrozii
apropiati pe o duratd egala cu timpul total setat in ciclul de
punctare fara a debita curent.

- Pentru a citi valoarea fortei obtinute, intrati in modalitatea “electrode force”,
apasand de doua ori tasta E din fig. C.

A ATENTIE! daca butonul este tinut apasat prea mult timp, magina incepe
ciclul de punctare debitdnd curent; efectuati intotdeauna "apropierea

permanenta” atunci cand vreti sa fiti siguri ca nu erogati curent"!

A ATENTIE!

RISC REZIDUAL! Si in aceasta modalitate de functionare este prezent riscul de
strivire a membrelor superioare: luati masurile de precautie necesare (vezi
capitolul siguranta).

6.2.2 Reglarea curentului si a timpului de punctare (FIG. C)

Parametrii de punctare suntdescrisi in paragraful 4.2.1

Parametrii curent si timp de punctare sunt reglati in mod automat, selectand grosimea
tablelor de sudat cu tasta D din fig. C, selectand materialul si selectand lungimea
bratelor (numai clestele pneumatic, a se vedea paragraful 6.3)

IMPORTANT:

Cand ledul corespunzator grosimii selectate ,se aprinde intermitent”, curentul de
punctare de “default” sau cel programat initial, este insuficient pentru a efectua punctul
in mod satisfacator.

Se considera corectd executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, are loc extragerea butonului punctului de sudura
de pe una din table.

- Parametrii de sudura pot fi personalizati (in limitele stabilite de fabricant) prin
intermediul procedurii “STORE”:

a) Conectati scula la aparatul de sudura in puncte cu ajutorul conectorului 14 pin de
recunoastere.

b) Mentineti apasata tasta A din fig. C timp de aprox. 3 secunde; display-ul se
lumineaza intermitent si se aprinde ledul ,PRG”.

c) Selectati, cu ajutorul tastei A, parametrul care trebuie modificat si alegeti valoarea
dorita rotind encoderul.

d) Repetati operatia pentru toti parametrii din fig. C-1 care trebuie modificati.

e) Mentineti apasata tasta “STORE” timp de aprox. 3 secunde pentru memorarea
parametrilor in programul personal ales (cititi "Yes" pe display inainte de a elibera
tasta).

f) Masina este pregatitd acum pentru punctare.

NOTA: in faza de programare, aparatul nu poate debita curent.

- Se poate apela programul din fabrica (“Ld_d”) sau programul personal (“Ld_P”)
referitor la 0 anumita sculd, grosime si material prin intermediul procedurii
“LOAD”:

g) Intrati in programare dupa cum s-a aratat la punctul b) din acest paragraf.

h) Apasati si eliberati tasta "LOAD".

i) Rotiti encoderul si selectati “Ld_d” (program default) sau “Ld_P” (program
personal).

1) Mentineti apasata tasta ,LOAD” timp de aprox. 3 secunde pentru a apela
programul selectat (cititi, Yes” pe display Tnainte de a elibera tasta).

m)Masina este pregatitd acum pentru punctare.

6.3 SETAREA MATERIALULUI $I A LUNGIMII BRATELOR (FIG. C)

6.3.1 Materialul:

- Tineti apasata tasta E timp de aprox. 3 secunde; display-ul se lumineaza intermitent si
se aprinde ledul ,PRG".

- Selectati cu encoderul materialul tablelor ce urmeaza a fi punctat dintre materialele
disponibile.

- Tineti apasata tasta E timp de aprox. 3 secunde pentru a memoriza si pentru a iesi din
functie.

Materialele disponibile sunt:

FE=table din fier cu continut scazut de carbon;

StSt = table din otel “inox”;

FE zn =table din fier cu continut scdzut de carbon tratate prin zincare la suprafata.
FEHss =table din fier cu limita de curgere ridicata.

“FREE” = eventual material aditional la dispozitie.

ATENTIE! In programele "FREE", valorile setabile sunt toate la minim prin
default: apelarea programului de default prin functia LOAD descrisa mai sus
echivaleaza cu anularea programului!

6.3.2 Lungimea bratelor (numai clestele pneumatic)

- Tineti apdsata tasta E timp de aprox. 3 secunde; display-ul se lumineaza intermitent si
se aprinde ledul “PRG”.

- Selectati"L" ARMS prin tasta E.

- Selectati cu encoderul lungimea bratelor montate in clestele pneumatic.

- Tineti apasata tasta E timp de aprox. 3 secunde pentru a memoriza si pentru a iesi din
programare.

IMPORTANT: selectarea lungimii corecte a bratelor este indispensabila pentru a

obtine o citire corecta afortei aplicate la electrozii clestelui pneumatic.

6.4 PROCEDEUL DE PUNCTARE

Operatii valabile pentru toate sculele:

- Selectati materialul ce urmeaza a fi sudat (a se vedea 6.3.1).

- Selectati grosimea materialului (tasta D din fig. C).

- Afisati parametrii de punctare prestabiliti (tasta A din fig. C)

- Personalizati, eventual, programul de punctare (a se vedea paragraful 6.2.2.).

A ATENTIE! Conectorii "dinse" (FIG. B-5) si clestele pneumatic sunt activate

n acelasi timp! Evitati contactul accidental intre uneltele conectate lamagina sau
prin suprafete conducatoare.

6.4.1 CLESTELE PNEUMATIC

- Alegeti functia de punctare continua sau pulsatd (a se vedea paragraful 4.2.1.
descrierea tastei “B”)

- Efectuati o apropiere pentru a regla forta la valoarea dorita (*).

- Asezati un electrod pe suprafata uneia dintre cele doua table de punctat.

-Apasati butonul de pe ménerul clestelui obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata (actionare cilindru cu dublu
efect).

b) Pornirea ciclului de punctare cu trecerea curentului semnalata de led ( g ) pe
panoul de control.

- Eliberati butonul dupa cateva momente de la stingerea ledului ( E )-

- La terminarea punctarii se afiseaza curentul mediu de punctare (excluse rampele
initiale si finale). Valoarea curentului se poate alterna cu semnalele de ,avertizare”
descrise in paragraful 4.2.1 "display".

(*) NOTA: odaté cu cresterea grosimii de punctat, creste curentul si forta la electrozi (a

se vedea TAB.1). Display-ul masinii semnaleaza “LO FO” si “HI FO” pentru valori de

forta prea scazute, respectiv prea ridicate in faza sudurii.

NOTA 1: inlocuirea electrozilor se efectueaza prin deblocarea acestora cu o cheie de

14. Introduceti noii electrozi si efectuati o apropiere pentru a garanta introducerea

completa.

NOTAZ2: inlocuirea bratelor portelectrod se face in felul urmator:

a) deblocati ghearele portbratelor, bulonul de centrare si extrageti bratele.

b) introduceti complet noile brate prevazute cu inel de etangare in portbrate.

c) centrati apoi orificiul de referinta cu bulonul introdus n portbrat si strangeti din nou
ghearele.

d) efectuati introducerea electrozilor dupd cum se arata in "NOTA 1".

ATENTIE! OPERATIILE DESCRISE IN NOTELE PRECEDENTE AR PUTEA CAUZA

INTRAREA AERULUI IN CIRCUITUL HIDRAULIC. EFECTUATI CELE CE

URMEAZA PENTRU AELIMINAAERUL DIN CIRCUIT:

-Efectuati stingerea maginii.

- Porniti din nou unitatea si actionati imediat asupra supapei de evacuare (fig.B-
12), desuruband-o manual pana laiesirea apei.

- Ingurubati din nou supapa imediat, pentru a evita iesirea excesiva a apei.

-08 -



6.4.2 CLESTIMANUALI g @‘

Asezati electrodul inferior pe tablele de punctat.
Actionati parghia superioara a clestelui la sfarsit de cursa, obtinand:
a) Inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata.

b) Pornirea ciclului de punctare cu trecerea curentului semnalata de ledul ( §' )

pe panoul de control.

Eliberati parghia clestelui dupa cateva momente de la stingerea ledului (sfarsitul
sudurii); aceasta ntarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai bune
punctului.

6.4.3PISTOLET STUDDER l

ATENTIE!

- La demontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistoletului folositi doua chei
hexagonale fixe pentru a evita rotirea in timpul lucrului a mandrinei.

- n cazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna de masa sa fie legata de
acestea, evitandu-se astfel pierderi de curent prin balamale sau in apropierea zonei
de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta punctului).

Conectarea cablului de masa:

a) Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda, pe o suprafata
corespunzatoare suprafetei de contact al bornei de masa.

b1)Fixati borna de cupru la suprafata tablei folosind un CLESTE DE PUNCTARE
ARTICULAT (model pentru suduri).
Ca alternativa la modalitatea b1 (dificultate de realizare) adoptati urmatoarea
solutie:

b2) Sudati o saiba la suprafata tablei pregatite inainte, iar apoi treceti-o prin fanta bornei
de cupru si fixati tot ansamblul cu borna din dotare.

Punctarea unei saibe pentru fixarea bornei de masa Q

Montati Th mandrina pistoletului electrodul special (POZ.9, FIG. 1) si introduceti saiba
(POZ.13,FIG.1).

Asezati saiba in pozitia dorita. In acelasi timp puneti borna de masé in contact cu tabla;
apasati pe butonul pistoletului sudand astfel saiba pe care se efectueaza fixarea dupa
cum s-a aratat maiinainte.

AVAVAVaM
Punctarea suruburilor, saibelor, niturilor si a cuielor lﬂ@A

Montati electrodul potrivit in mandrina pistoletului; introduceti in electrod piesa ce
urmeaza a fi sudata, asezati-o pe tabla in locul dorit; apasati pe butonul pistoletului:

eliberati butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului —%— ).

Punctareatablelor dintr-o singura parte AL
Montati electrodul potrivit ih mandrina pistoletului (POZ.6, FIG. ) si apasati pe
suprafata ce urmeaza a fi punctata. Actionati asupra butonului pistoletului si eliberati

butonul numai dupa ce timpul reglat s-a scurs (stingerea ledului —%— ).

ATENTIE!

Aparatul permite punctarea tablelor, dintr-o singura parte pentru o grosime a tablei de

1+1 mm . Aceasta punctare nu este admisa pe structurile portante ale caroseriei.

Pentru a obtine o punctare corectd a tablei va sfatuim sa luati anumite masuri de

prevedere fundamentale:

1- Legatura cablului de masa sa fie impecabila.

2- Indepartati de pe cele doua parti ce urmeaza a fi sudate orice urma de vopsea,
unsoare sau ulei.

3- Asigurati un contact perfect intre partile ce urmeaza a fi sudate (evitati formarea
"Intre-fierului"); pentru aceasta va puteti folosi de scule potrivite, dar in nici un caz
de pistoletul de sudura. O presiune prea mare duce la rezultate mai proaste.

4- Grosimea piesei sa nudepaseasca 1 mm.

5- Varful electrodului trebuie sa aiba un diametru de 2,5 mm.

6- Asigurati-va ca piulita care blocheaza electrodul este bine strans, iar conectorii

cablurilor de sudura sunt bine fixati.

In timpul punctarii, exercitati asupra electrodului o ugoara presiune (3+4 kg).

Apasati butonul pistoletului si asteptati pana cand se termina timpul de sudura,

dupa care puteti indeparta pistoletul.

8- Nuva indepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

7

Punctarea si tractiunea simultana a saibelor speciale ;

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.4, FIG. |) la
corpul extractorului (POZ.1, FIG. I); celalalt capat al extractorului se va monta la pistolet
(FIG. 1). Introduceti saiba speciala (POZ.14, FIG. ) in mandrina (POZ .4, FIG. |), si
blocati-o cu surubul adecvat (FIG. I). Se puncteaza in zona dorita, regland aparatul ca
pentru punctarea gaibelor obignuite si apoi se incepe tractiunea.

La sfarsit, rotiti extractorul cu 90° pentru a detasa saiba speciala care poate fi sudata
ntr-o noua pozitie.

incalzirea siindreptarea tablei ﬂ_Um

n aceastd modalitate operativa, releul de timp (TIMER) este dezactivat de default.

selectand timpul de sudura , display-ul afiseaza “InF” (timp infinit).

Durata operatiei este deci manuala, fiind determinata de timpul in care se tine apasat
butonul pistoletului.

Intensitatea curentului este reglata automat in functie de grosimea aleasa a tablei.
Montati electrodul de carbon (POZ.12, FIG. I) in mandrina pistoletului si blocati-l cu
inelul de blocare. Se atinge tabla cu electrodul de carbon, dupa ce tabla a fost curatata
si se apasa pe butonul pistoletului. Se incepe de la margine catre interior, cu o migcare
circulard, incalzind astfel tabla, care va reveni la pozitia initiala ca urmare a tensiunilor
induse intabla.

Pentru a preveni incélzirea prea puternica a tablei, se recomanda sa se lucreze pe

suprafete mici si apoi sa se raceascéa imediat zona prelucrata cu o carpa umeda.

Indreptarea tablei vy
In aceasta pozitie, folosind electrodul adecvat se pot aplatiza table care au suferit
deformarilocalizate.

Punctarea intermitenta (Peticirea) .4

Aceasta functie permite fixarea unor bucati mici de tabla pentru a acoperi orificiile

provocate de rugina sau de alti agenti.

Montati in mandrina pistoletului electrodul special (POZ.5, FIG. |) strangand bine inelul

de blocare. Curatati bine zona care va intereseaza si asigurati-va ca bucata de tabla

este curata si ca nu are urme de unsoare sau vopsea.

Asezati piesa in locul dorit, apasati-o cu electrodul apoi actionati butonul pistoletului;

tinand tot timpul apasat butonul, avansati ritmic urmarind intervalele lucru/pauza date

de aparat.

N.B.: Timpul de lucru si durata pauzei sunt reglate automat de aparat in functie de

grosimea tablei. Tn timpul lucrului exercitati o presiune usoard (3+4 kg); actionati

urmarind o linie ideala situata la 2+3 mm de la marginea bucatii de tabla pe care o

sudati.

Pentru a obtine rezultate bune:

1- Nuvaindepartati mai mult de 30 cm de locul de fixare a bornei de masa.

2- Utilizati tabla speciala de acoperire sau, si mai bine, tabla din otel inox cu grosimea
max.0,8 mm.

3- Asigurati o migcare ritmica de avans in concordanta cu cadenta dictata de aparat.
Avansati in timpul pauzei si opriti-va in timpul punctarii.

Folosirea extractorului din dotare (POZ.1, FIG. 1)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.3, FIG. I) la
corpul electrodului (POZ.1, FIG. |). Se acroseaza saiba (POZ.13, FIG. 1), sudata dupa
cum a fost descris mai sus, si se incepe procesul de tragere. La sfarsit rotiti extractorul
cu 90° pentru a detasa saiba.

Acrosarea si tragerea cuielor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina (POZ.2, FIG. I) la
corpul electrodului (POZ.1, FIG. I). Introduceti cuiul (POZ.15-16, FIG. 1), sudat dupa
cum a fost descris mai sus, in mandrina (POZ.1, FIG. |), al carui capat este tras spre
extractor (POZ.2, FIG. I). Cand introducerea este completa, eliberati mandrina si
incepeti tragerea. La sfarsit, trageti mandrina spre extractor si scoateti cuiul.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE iNTRE'[INERE,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA N PUNCTE ESTE OPRIT I
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.
Trebuie blocatintrerupatorul in pozitia "O" cu lacatul din dotare.

7.1INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

nlocuirea electrozilor gi a bratelor (a se vedea NOTA 1 si 2 din paragraful 6.4.1)
controlul alinierii electrozilor;

controlul racirii cablurilor si a clestelui;

evacuarea condensului din filtrul de intrare aer comprimat.

verificati periodic nivelul apei din rezervor cu o frecventa corespunzatoare ritmului de
folosire.

verificati periodic s& nu existe pierderi de lichid.

7.2INTRETINERE SPECIALA 3 .
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA N PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DEALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in puncte
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/sau
leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de
utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice depozitate
pe transformator, modul tiristoare, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea cu aer
comprimat uscat (max 5bar bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe
acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- verificati ca legaturile electrice sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte
daune la nivelul izolatiei.

Verificati ca suruburile de conectare a secundarului transformatorului sa fie bine
stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de supra-incalzire.

IN CAzZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Avand inchis intrerupatorul general al aparatului (poz. " | ") ledul verde este aprins; in
caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si stecher,
sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune etc).
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7.2.1Interventiiasupra GRA

incazde:

- necesitate excesiva de arestabili nivelul apei din rezervor;

- frecventa excesivé ainterventiei alarmei 7;

- pierderide apa;

este bine sa se verifice eventualele probleme prezente in interiorul zonei grupului de
racire.

Potrivit celor aratate in sectiunea 7.2 in privinta atentiilor generale si, in orice caz, dupa
deconectarea aparatului de sudura in puncte de la reteaua de alimentare, indepartati
panoul lateral (FIG.L).

Controlati sa nu existe scurgeri atat de la conexiuni, cat si de la conducte. n cazul

scurgerii de apa,

nlocuiti partea deteriorata. Eliminati reziduurile de apa scurse

eventual in timpul intretinerii i inchideti la loc panoul lateral.
Restabiliti apoi functionarea aparatului de sudura in puncte, folosind informatiile
corespunzatoare indicate in paragraful 6 (Punctarea).

7.2.21nlocuirea GRA
Pentru a efectua nlocuirea completd a grupului de racire si/sau a putea efectua

str.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

OPOROWEGO .......cccusummimmmsunmsssnsssnnssssssssnsssssssssssansssss 100

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS 101

2.1 WPROWADZENIE
2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE ..
2.3 AKCESORIANAZAMOWIENIE

3 1 TABLICZKAZNAMIONOWA ..

3.2 POZOSTALE DANE TECHNIC - 101
3.2.1 Spawarka punktowa........... 101

3.2.2 System chtodzenia (GRA) 102

4.0PIS SPAWARKIPUNKTOWEL .......ccccoiiiiiiiniinnmnnnnnnns 102
4.1 ZESPOL. SPAWARKI PUNKTOWEJ | WYMIARY GABARYTOWE . 102
4.2 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | PODLACZENIE.... 102
4.2.1 Panel sterujacy 102

4.2.2 Zespot regulatora ci$nienia i manometr.... 103

4.3 FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZP . .. 103
4.3.1 Zabezpieczenia i alarmy.........ccccoocviiiiiiiiiiiceiceiee e 103

5. INSTALOWANIE

5.1 WYPOSAZENIE .......ccovvivririarririerrines

interventii ce nu se pot realiza potrivit punctului 7.2.1, procedati in felul urmétor:
1 urmati cele aratate in sectiunea 7.2 in privinta atentiilor generale si, in orice caz, dupa

deconectarea aparatului de sudura in puncte de la reteaua de alimentare;

2 scoateti suruburile si extrageti din locasul sau suportul brat de ridicare (FIG.M);

3 scoateti panourile laterale (FIG.N);

4 scoateti suruburile de fixare ale grupului de racire din structura caruciorului (FIG.O);
5 deconectati tuburile flexibile de trecere a apei, cele etichetate cu “OUTLET” si

“INLET”, scotand benzile care le uneste de racorduri (FIG. P.).

Fiti atenti la eventuala scurgere a apei aflate in circuit.
6 deconectati cablajul de comanda a butonului cleste (FIG.Q);
7 extrageti grupul de racire din partea posterioara a aparatului de sudura in puncte

(FIG.R);

Pentru a introduce noul grup de racire sau pentru a-l reintroduce pe cel extras si
reparat, procedati efectuand punctele precedente de la ultimul la primul, asigurandu-va
ca ati efectuat corect atat conectarea cablului buton cleste, cat si conectarea tuburilor
de apa si ca ati eliminat reziduurile de apa scursa eventual in timpul intretinerii.
Restabiliti apoi functionarea aparatului de sudura in puncte, folosind informatiile
corespunzatoare indicate in paragraful 6 (Punctarea).
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URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest nazwa “spawarka
punktowa”.
1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego

uzywania spawarki
zagrozeniach zwiazanych z procesami

powinien by¢ réwniez poinformowany o
spawania oporowego oraz o

punktowej,

odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gtéwny, petniacy funkcje
awaryjng, wyposazony w kiédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu “O”
(otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowaé¢ sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tezz niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wytacznik w pozycji “O”,
zamkna¢ na ktédke i wyjac klucz.

AN

Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.
Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtagczonym do uziemienia.

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Nie uzywac spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

Podtaczanie przewodoéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odiaczeniu jej od sieci zasilania. W spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca cylindra pneumatycznego nalezy
zablokowaé wylacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na kiédke
znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.

Te sama procedure nalezy réwniez sledzi¢ podczas poditaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknigtym (spawarki
punktowe chiodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

Ve WAV
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Nie spawac pojemnikow, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie wykonywac¢ operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

Nie spawac na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

Upewnic¢ sie, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie srodki stuzagce do usuwania dymow
spawalniczych; systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dymoéw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezeniai czasu trwania samego narazenia.

PO®O®

Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych;
Nosi¢ rekawice i odziez ochronna odpowiednie dla operacji wykonywanych



podczas spawania oporowego.

- Halasliwosé: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobiste;j.

AQP®ROOV

Silne pola magnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania
oporowego (bardzo wysokie wartosci pradu), moga powodowac
uszkodzenie lub zaktécenia z nastgpujacymi urzadzeniami:

- ROZRUSZNIKI SERCA (PACE MAKER)

INSTALOWALNE URZADZENIA STEROWANE ELEKTRONICZNIE

PROTEZY METALOWE

Sieci transmisji danych lub lokalne sieci telefoniczne

Oprzyrzadowanie

Zegarki

- Karty magnetyczne

ZABRANIA SIE UZYWANIA SPAWARKI PUNKTOWEJ OSOBOM
STOSUJACYM ELEKTRYCZNE LUB ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE ORAZ PROTEZY METALOWE.TE
OSOBY POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z LEKARZEM PRZED
ZATRZYMYWANIEM SIE W POBLIZU SPAWAREK PUNKTOWYCH I/LUB
PRZEWODOW SPAWALNICZYCH.

- Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach zawodowych.

Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z wymaganiami
elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

A RYZYKA SZCZATKOWE é @ ®

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztaltu i

wymiaréw obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych:
palce, reka, przedramie.

Zredukowa¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich sSrodkéw

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Dokonaé¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrébki wykonywanej;
przygotowaé¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowac odlegtos¢ elektrod w taki sposob, aby nie
przekroczy¢é 6 mm suwu.

- Uniemozliwi¢ prace kilku os6b jednoczesnie z zastosowaniem tej samej
spawarki punktowe;j.

- Uniemozliwi¢ dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru: w przypadku pozostawienia
urzadzenia bez nadzoru nalezy obowigzkowo odtaczy¢ je od sieci zasilania;
w spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego nalezy ustawi¢ wytacznik gtéwny na “O” i zamkna¢ na
ktédke, znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia, wyjac klucz i oddaé¢ na
przechowanie osobie odpowiedzialnej.

kompatybilnosci

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramionai strefy przylegajace)
moga osiagnac¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiedniag
odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustawi¢ spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
ciezaru; przymocowac ja do ptaszczyzny oparcia (jezeli przewidziana w
rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym
przypadku - posadzka pochyta lub nieréwna, ruchome ptaszczyzny oparcia -
istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.
Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

& ZABEZPIECZENIAIOSLONY

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiesci¢
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w
odpowiednim potozeniu.

UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod
POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECI ZASILANIA (W MODELACH URUCHAMIANYCH ZA POMOCA
CYLINDRA PNEUMATYCZNEGO NALEZY ZAMKNAC NA KLODKE WYLACZNIK
GLOWNY ZABLOKOWANY W POLOZENIU “O” IWYJAC KLUCZ).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenos$na instalacja do spawania oporowego (spawarka punktowa) sterowana przez
mikroprocesor, technologia inwerterowa ze $rednig czestotliwoscia, zasilanie
tréjfazowe i prad staty wyjsciowy.

Spawarka punktowa jest wyposazona w cylinder o podwdéjnym dziataniu, przewody
chtodzone woda i wbudowany system chtodzenia. Jest ona réwniez wyposazona w
szybkoztaczki umozliwiajace zastosowanie urzadzen pomocniczych, co pozwala na
wykonywanie réznych rodzajéw obrébek na goraco, obrébek punktowych na blachach
oraz wszelkich specyficznych obrobek stosowanych w sektorze karoserii
samochodowych.

Gtoéwne parametry urzadzenia sg nastepujace:

automatyczne ustawianie parametréw spawania w zaleznosci od stosowanego
materiatu;

automatyczne rozpoznawanie zamontowanego narzedzia,

personalizacja parametréw spawania;

- pomiariregulacja nacisku wywieranego przez elektrody,

wyswietlanie parametréw spawania;

wyswietlanie pradu punktowania;

wewnetrzne chtodzenie wymuszonym powietrzem oraz chtodzenie pneumatyczne
ze sterowanym wigczaniem.

N

.2 AKCESORIAW ZESTAWIE
Uchwyty umozliwiajace podnoszenie kleszczy pneumatycznych.
Uchwyty umozliwiajace podnoszenie urzadzenia.
Wsporniki kleszczy.
Stupek wspornikowy, wyréwnywacz, uchwyt do przewodow wstazkowych.
Filtr reduktora (zasilanie sprezonym powietrzem).
Kleszcze pneumatyczne wraz z przewodami (cato$¢ chtodzona woda)
System chtodzenia wodnego (GRA)

.3AKCESORIANAZAMOWIENIE
Dwa ramiona o réznej dlugosci i/lub ksztalcie, przeznaczone dla kleszczy
pneumatycznych chtodzonych wodg (patrz wykaz czgs$ci zamiennych).
Elektrody o réznym ksztalcie przeznaczone dla kleszczy pneumatycznych
chtodzonych woda (patrz wykaz czesci zamiennych).
Kleszcze manualne zdwoma przewodami.
Dwa ramiona z elektrodami o réznej dtugosci i/lub ksztalcie, przeznaczone dla
kleszczy uruchamianych recznie (patrz wykaz czesci zamiennych).
Kleszcze w ksztalcie litery "C” uruchamiane recznie wraz z przewodami.
Kompletny zestaw studder wraz z oddzielnym przewodem masowym i skrzynka z
akcesoriami.
Kleszcze do wykonywania podwdéjnego punktu wraz z przewodami.

3.DANE TECHNICZNE

N

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (RYS.A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sa podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

- lloé¢ faz oraz czestotliwos$¢ linii zasilania.

- Napigcie zasilania.

- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

- Maksymalne napiecie jatowe elektrod.

- Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

- Przes$witi dtugo$¢ ramion (standard).

- Regulowany minimalny i maksymalny nacisk elektrod.

10 - Cisnienie znamionowe zrédta sprezonego powietrza.

11 - Cisnienie zrodia sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego
nacisku elektrod.

12 - Przeptyw wody chtodzace;j.

13 - Spadek ci$nienia znamionowego ptynu chtodzacego.

14 -Masa spawarki.

15 - Symbole dotyczace bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rodziale 1
“Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

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 urzgdzenia.

O©ONOADWN -

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE

3.2.1 Spawarka punktowa

Glowne parametry

Napiecie i czestotliwos$¢ zasilania :400V(380V-415V) ~3ph-50/60 Hz
Klasa zabezpieczenia elektrycznego : |
Klasa izolacji : H

- Stopien zabezpieczenia obudowy 1P 22
- Rodzaj chtodzenia F (wymuszany przeptyw powietrza)
- Wymiary gabarytowe (DxSxW) 90x60x110mm
- Ciezar 170kg
Input

- Maks. moc podczas zwarcia (Scc ) : 98kVA
- Wspotczynnik mocy przy Scc (cos®) : 0,8
- Bezpieczniki zwtoczne sieci : 32A
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- Automatyczny wytacznik

sieciowy 32A (“C"- IEC60947-2)
- Przewdd zasilania (L<4m) 4 x 6mm?
Output
- Napiecie wtérne jatowe (U, d) 14v
- Maksymalny prad

punktowania (I, max) 10kA
- Zdolnos$¢ punktowania max 4 + 4mm
- Tryb pracy urzadzenia 5,0%
- Punkty/godzing wykonywane

na stali 3+3mm 360
- Maksymalny nacisk

na elektrody 450daN

Wystawanie ramion

Regulacja pradu punktowania
Regulacja czasu punktowania
Regulacja czasu zblizania
Regulacja czasu rampy
Regulacja czasu utrzymywania
Regulacja odstepu czasowego
Regulacja liczby impulséw

: 120mm standard - 400mm MAX
. automatyczna i programowalna
: automatyczna i programowalna
: automatyczna i programowalna
: automatyczna i programowalna
: automatyczna i programowalna
. automatyczna i programowalna
: automatyczna i programowalna

- Minimalny przeptyw wody chtodzacej (30°C) Q : 3 I/min

(*)UWAGA: Wymiary gabarytowe nie dotycza kabli i stupka wspornikowego.
(**) UWAGA: Podany ciezar obejmuje wozek, system chtodzenia, kable, kleszcze i
wspornik kabli.

3.2.2 System chlodzenia (GRA)

- Cisnienie maksymalne (pmax) : 3bar
- Moc chtodzenia (P 1 I/min). : 2,5kW
- Pojemnos$c¢ zbiornika : 101

- Rodzaj ptynu chtodzacego woda demineralizowana

4. OPIS SPAWARKIPUNKTOWEJ

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | WYMIARY GABARYTOWE (RYS. B)
strona przednia:

-Wytacznik gtéwny

-Regulator ci$nieniaimanometr.

-Przycisk “Start” umozliwiajgcy inicjalizacje.

- Panel sterujacy.

- Przytacze typu “dinse” przeznaczone dla urzadzen dodatkowych.
-tacznik 14-pinowy umozliwiajacy rozpoznawanie uzywanego urzadzenia.
-Wspornik dla kleszczy pneumatycznych.

- Korek zbiornika systemu chtodzenia (GRA).

- Poziom wody systemu GRA.

10 -Zottalampka sygnalizujaca alarm systemu GRA (zadziatanie presostatu).
11 -Zielonalampka sygnalizujgca, ze system GRA jest zasilany.

OCO~NOOGBBARWN-=-

stronatylna:

12 -Odpowietrzanie GRA.

13 -Filtr wlotowy powietrza.

14 -Uchwytramion.

15 -Wejscie przewodu zasilania.

zboku:

16 -Wyréwnywacz.

17 -Stupek wspornikowy kabli/kleszczy.
18 -Mocowanie stupka wspornikowego.

4.2URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | PODLACZENIE
4.2.1 Panel sterujacy (RYS. C)
Opis parametréw punktowania:
% . .
POWER Power: procentowa warto$¢ mocy dostarczanej podczas punktowania -
zakres od 5 do 100%.

Czas zblizania: czas, w ciggu ktorego elektrody kleszczy pneumatycznych

zblizajg do siebie blachy przeznaczone do punktowania nie dostarczajac
pradu; pozwala na uzyskanie przez elektrody maksymalnego nacisku
ustawionego przed dostarczaniem pradu - zakres od 10 do 50 cykli (1 cykl
=20ms).

Czas trwania rampy: czas wykorzystywany przez prad do uzyskania

maksymalnej wartosci ustawionej. W przypadku funkcji impulsowe;j
kleszczy pneumatycznych, ten czas jest stosowany tylko przy pierwszym
impulsie - zakres od 0 do 100 cykli.

Czas punktowania: czas, w ciggu ktérego warto$¢ pradu punktowania jest

utrzymywana prawie stata. W przypadku funkcji impulsowej kleszczy
pneumatycznych ten czas dotyczy czasu trwania pojedynczego impulsu -
zakres od 0,5 do 100 cykli(*).

Odstep czasowy: (tylko dla punktowania impulsowego) czas, ktéry uptywa
pomigdzy dwoma kolejnymi impulsami pradu - zakres od 0,5 do 20 cykli.

ﬂ.ﬂ_ Liczba impulséw: (tylko dla punktowania impulsowego) liczba impulséw
pradu punktowania; czas trwania kazdego impulsu jest rowny ustawionemu
czasowi trwania punktowania - zakres od 1 do 10 (**).

Czas utrzymywania: czas, w ciggu ktérego elektrody kleszczy

pneumatycznych utrzymujag dosuniete do siebie blachy, na ktérych zostato
wiasnie wykonane spawanie punktowe, nie dostarczajac pradu. Podczas

tego czasu nastepuje schtodzenie punktu spawanego i krystalizacja
zespawanego rdzenia; nacisk w tej fazie powoduje wygtadzenie ziarna

metalu zwigkszajac jednoczesnie jego wytrzymato$¢ mechaniczng - zakres

od 2 do 50 cykli.
(*)UWAGA: suma cykli rampy i cykli punktowania nie moze przekroczy¢ 100 (2
sekundy).
(**)UWAGA: maksymalna ilo$¢ ustawianych impulséw zalezy od czasu trwania
pojedynczego impulsu: catkowity czas rzeczywisty punktowania nie moze przekroczy¢
100 cykli.

4
PRG
1-Przycisk “A” o podwoéjnym dziataniu [|)

a) FUNKCJA PODSTAWOWA l]} 1 wyswietlanie w kolejnosci parametréw

punktowania:

r:\{?zn moc/prad dostarczany, czas zblizania, czas rampy,
S czas punktowania, odstep czasowy (tylko przy pulsowaniu), ILI1 liczba
impulsoéw (tylko przy pulsowaniu), & czas utrzymywania.

«

b) FUNKCJA SZCZEGOLNA i
punktowania: aby przej$¢ do tej funkcji nalezy $ledzi¢ procedure opisang w
paragrafie 6.2.2.

: modyfikacja wyswietlonych parametréw

2 - Przycisk “B” umozliwiajacy wybér uzywanej funkcji i wyswietlenie
zastosowanego narzedzia:

U . Funkcja kleszczy pneumatycznych z ciagtym pradem punktowania: cykl

punktowania rozpoczyna sie od czasu zblizania, nastgpnie nastepuje czas rampy, czas
punktowania i konczy sie czasem utrzymania. Ta funkcja jest wybierana za pomocg
przycisku “B”.

: Funkcja kleszczy pneumatycznych z “pulsowanym” pradem

punktowania: cykl punktowania rozpoczyna si¢ od czasu zblizania, nastepnie
nastepuje czas rampy, czas punktowania, odstep czasowy, liczba impulséw i konczy
sie czasem utrzymania.

Ta funkcja zwigksza zdolno$¢ punktowania na blachach o wysokiej granicy
plastycznosci, na blachach ocynkowanych lub na blachach, w ktérych stosowana jest
szczegolna ostona zabezpieczajaca.

Ta funkcja jest wybierana za pomoca przycisku “B”.

g @ : Kleszcze uruchamiane recznie. Punktowanie przeciwlegte

blach dostgpnych z obu stron. To narzedzie jest rozpoznawane automatycznie.

g : Pistolet Airpuller uruchamiany pneumatycznie. Uzywany do podnoszenia

wgniecen na karoseriach pojazdéw samochodowych. To narzedzie jest rozpoznawane
automatycznie.

: Pistolet do wykonywania podwéjnego punktu. Stosowany do punktowania

blach niedostepnych z obu stron. To narzedzie jest rozpoznawane automatycznie.

3-Z6tta dioda sygnylizujaca zadziatanie termostatu narzedzia ( (hJI[ ) : zaswieci sie

w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego narzedzia; urzadzenie
spowoduje zablokowanie uzywanego narzedzia. Urzadzenie jest gotowe do
wznowienia funkcjonowania kiedy na wyswietlaczu pojawi sie napis “START”, (wcisna¢
przycisk “START”): co nastgpi po dokonaniu zmiany narzedzia lub po schtodzeniu
urzadzenia.

4 -Przycisk “C” umozliwiajacy ustawianie funkcji pistoletu STUDDER l :
Posiada znaczenie wytacznie w przypadku uzywania zestawu’studder”:

ANV
lﬁ‘.@k :Punktowanie nastepujacych elementéw: rurki, gwozdzie, podktadki,
specjalne podktadki z zastosowaniem odpowiednich elektrod.
o4
; :Punktowanie wkretow & 4mm z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.
25:6 g5
: Punktowanie wkretow & 5+6mm oraz gwozdzi @ 5mm z zastosowaniem
odpowiedniej elektrody.
AL :Punktowanie pojedynczego punktu z zastosowaniem odpowiedniej

elektrody.

/8

:Podnoszenie blach z zastosowaniem elektrody weglowej. Speczanie
blach z zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

4 :Punktowanie przerywane przeznaczone do tatania blach z
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zastosowaniem odpowiedniej elektrody.

5-Z6tta dioda sygnalizujaca zadziatanie termostatu studder ( h ) : zaswieci siew

przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego studder; urzadzenie spowoduje
zablokowanie jego uzywania. Urzadzenie jest gotowe do wznowienia funkcjonowania
kiedy na wyswietlaczu pojawi sie napis “START”, (wcisna¢ przycisk “START”): co
nastgpi po dokonaniu zmiany narzedzia lub po schtodzeniu urzgdzenia.

6 - Przycisk “D” umozliwiajacy ustawianie grubosci @ :

Umozliwia ustawienie si¢ na programie punktowania, w zaleznosci od grubosci
przeznaczonej do punktowania.

Jezeli dioda migocze oznacza to, ze wybrana grubos¢ jest gruboscig krytyczng
podczas punktowania przy pomocy uzywanego narzedzia; jezeli dioda nie zaswieci sie
oznacza to, ze ta grubo$¢ nie nadaje sie do punktowania przy pomocy aktualnie
podiaczonego narzedzia.

£
PRG
7-Przycisk “E” o podwdéjnym dziataniu l]) :

MATERIAL ELECTRODE  “L” . . o

a) FUNKCJA PODSTAWOWA ( FORCE  ARMS ): wysSwietlanie w kolejnosci
ustawionego materiatu, nacisku wywieranego przez elektrody (tylko kleszcze
pneumatyczne) oraz ustawionej dtugosci ramion (tylko kleszcze pneumatyczne).

-

b) FUNKCJA SZCZEGOLNA PRG  : zmiana materiatu i ustawionej dtugosci ramion
(tylko kleszcze pneumatyczne): aby przej$¢ do tej funkcji nalezy sledzi¢ procedure
“USTAWIANIE MATERIALU | DELUGOSCI RAMION”, opisanejw paragrafie 6.3.

8 - Przyciski LOAD i STORE:

Aktywne tylko w trybie programowania (przeczyta¢ paragraf 6.2.2). Przycisk “STORE”
pozwala na zachowanie cyklu spawania, ustawionego dla okreslonego narzedzia,
grubosci i materiatu w programie “Personale”(Indywidualny). Przycisk “LOAD” pozwala
na przywotanie cyklu spawania DEFAULT(DOMYSLNY) lub
“Personale”(Indywidualny) dla okre$lonego narzedzia, grubosci i materiatu.

UWAGA! Wciskajac jednoczesnie przyciski “load” i “store” podczas
uruchamiania urzadzenia, zostang przywotane wszystkie programy ustawione
fabrycznie dla kazdego narzedzia, grubosci i materiatu; programy
spersonalizowane zostang w ten sposéb utracone!

9 -Koder:
Aktywny tylko w fazie programowania. Pozwala zmienia¢ warto$¢ parametrow
punktowania, materiatéw, dtugos$ci ramion oraz wybiera¢ programy.

10 -Wyswietlacz:

Umozliwia wyswietlanie nastepujacych parametrow:

- Sygnaly alarmu (przeczyta¢ paragraf4.3.1)

Sygnaly ostrzegawcze ( np: LO FO = staby nacisk elektrod, HI FO = zbyt duzy nacisk
elektrod, OP ELE = izolacja pomiedzy elektrodami, NO CON = zadne urzadzenie nie
zostato podtaczone). Przejrze¢ Tab.2, aby uzyska¢ kompletny wykaz ostrzezen).
Czerwona dioda znajdujaca sie na kleszczach zaswieci si¢ w obecnosci
sygnatu ostrzegawczego.

“START” przy kazdym uruchomieniu urzadzenia lub w przypadku zresetowania po
wystgpieniu sygnatu alarmu.

Procentowa ilo$¢ mocy ustawionej[%].

Czas trwania parametréw punktowania wyrazony w cyklach 50Hz (1 cykl = 20ms).
Prad uzywany podczas cyklu punktowania [A].

Nacisk wywierany na korce elektrod [daN] (tylko dla kleszczy pneumatycznych).
Materiaty ustawione dla blach przeznaczonych do punktowania.

Dhugos$¢ ramion [mm] (tylko dla kleszczy pneumatycznych).

Litera “d” wskazuje, ze wyswietlony parametr jest parametrem domysinym.

11 - Dioda alarmu generalnego, punktowania, programowania:

ll Zéta dioda alarmu generalnego: Zaswieci sie przy zadziataniu zabezpieczen

termostatycznych, zadziataniu alarméw w wyniku przepiecia, zbyt niskiego
napiecia, przetezenia, braku fazy, braku powietrza, alarmu systemu GRA.

E Czerwona dioda punktowania: bedzie sig¢ Swieci¢ przez caty czas trwania cyklu
punktowania.

PRG Czerwona dioda programowania: urzadzenie znajduje sie w fazie
programowania i nie moze wykonywac zadnego cyklu punktowania.

4.2.2 Zespotregulatora ci$nieniai manometr (RYS. B-2)

Umozliwia regulacje nacisku wywieranego na elektrody kleszczy pneumatycznych
poprzez regulacje pokrettem regulacyjnym (tylko dla kleszczy pneumatycznych).
UWAGA: regulator ci$nienia wykonuje prawidlowa regulacje jedynie poprzez
zwigkszenie ci$nienia. Na przyktad: aby prawidtowo ustawic ci$nienie z 8 bar na 6 bar,
zaleca sie najpierw zmniejszy¢ warto$¢ podang na manometrze ponizej 6 bar, a
nastepnie zwiekszy¢ ja, az do uzyskania zadanej wartosci.

4.3FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Zabezpieczeniaialarmy

a) Zabezpieczenie termiczne:
Zadziata w przypadku wzrostu temperatury spawarki puntowej, spowodowanego
przez brak lub niedostateczny przeptyw wody chtodzacej lub tez przez cykl roboczy
przekraczajacy dopuszczalng granice.

Jego zadziatanie jest sygnalizowane przez zaswiecenie sie zottej diody ( I'I ) na

panelu sterujacym.
Jezeli jego zadziatanie jest spowodowane przez przegrzanie sie narzedzia,

zaswieci sig réowniez odpowiednia zé6tta dioda ( ?Jl[ )(rys.C-3;C-5).

Alarm jest wyswietlany na wyswietlaczu w nastepujacy sposoéb:

AL 1 =alarm termiczny gtéwny

AL 2 = alarm termiczny dodatkowy

AL 8 =alarm termiczny kleszczy

SKUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada
pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisnigecie przycisku ,START” po powrocie do
dopuszczalnegozakresutemperatury-zgaénieciezé’rtejdiody( § )).

Wytacznik gtéwny:

-Pozycja” O” = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).

b

-

A UWAGA! W pozycji “O” zaciski wewnetrzne (L1+L2+L3) umozliwiajace
podtaczenie przewodu zasilajacego znajduja sie¢ pod napigeciem.
Pozycja " | ” = zamknigty: spawarka punktowa jest zasilana ale nie dziata (STAND
BY -wcisna¢ przycisk “START").
- Funkcja awaryjna
Podczas funkcjonowania urzadzenia otwarcie wytacznika (poz. ” | "=>poz " O ")
powoduje wytaczenie urzadzenia w warunkach bezpieczenstwa:
- zablokowany prad;
- otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);
- ponowne uruchomienie jest zablokowane automatyczne.
Zabezpieczenie przed sprezonym powietrzem
Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia (p < 3bar) zasilania sprezonym
powietrzem;
Jego dziatanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu napisem “AL 6”
KUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada pradu
(spawanie zablokowane).
RESET: w trybie rgcznym (wcisnigcie przycisku ,START” po powrocie do
dopuszczalnego zakresu cisnienia (wskazanie na manometrze >3 bar)).
Zabezpieczenie systemu chtodzenia
Zadziata w przypadku braku lub spadku ci$nienia wody chtodzacej;
Jego zadziatanie jest sygnalizowane na wy$wietlaczu napisem “AL 7”
SKUTEK : blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada
pradu (spawanie zablokowane).
RESET : wytaczy¢i ponownie wtgczy¢ urzadzenie!!
Zabezpieczenie przed brakiem fazy
Jego zadziatanie sygnalizowane jest na wy$wietlaczu napisem “AL 11”.
SKUTEK : blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada
pradu (spawanie zablokowane).
RESET : w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START”).
f) Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem
Jego zadziatanie jest sygnalizowane na wys$wietlaczu napisem “AL 3” w przypadku
ZBYT WYSOKIEGO NAPIECIA oraz napisem “AL 4" w przypadku ZBYT
NISKIEGO NAPIECIA.
SKUTEK : blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); blokada
pradu (spawanie zablokowane).
RESET : w trybie recznym (wcisnigcie przycisku “START").

c

-

d

=

e

-

g) Przycisk “START”
Jego wcisnigcie jest niezbedne w celu umozliwienia sterowania operacji spawania
w kazdym z nastepujacych warunkow:

- po kazdym zamknieciu wytgcznika gtéwnego (poz” O "=>poz”1");

- po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajacych/ oston;

- po ponownym podfaczeniu zasilania energig (elektryczna i sprezone powietrze)
uprzednio przerwanego w wyniku podziatu zasilania przed urzadzeniem lub tez w
przypadku wystapienia awarii.

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA ORAZ PODLACZENIA

ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD
SIECIZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ urzadzenie i zamontowac¢ odtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu
(RYS.D).

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA (RYS. E)

Podnosi¢ spawarke punktowa z zastosowanie podwojnej liny i hakéw, wykorzystujac
specjalne pierscienie M121S03266.

Surowo zabrania sie obwigzywania spawarki z zastosowaniem sposobéw odmiennych
od zalecanych (np. naramionach lub na elektrodach).

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegtg i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostgp do panelu
sterujacego, wytacznika gtéwnego oraz obszaru roboczego.

Upewni¢ sig, ze poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajdujq sie przeszkody, sprawdzajac, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgog, itd..
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Ustawi¢ spawarke punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru urzadzenia (patrz “dane techniczne”) w
celu unikniecia niebezpieczenstwa przewrécenia lub niebezpiecznych przesuniec.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowg nalezy podtaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

5.4.2 Wtyczka i gniazdko

Podtaczyc do przewodu zasilania wtyczke znormalizowane (3B+U) o odpowiednim
przeptywie i przygotowac¢ gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy
do przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytacznika
magnetotermicznego sg podane w paragrafie “INNE DANE TECHNICZNE”.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

- Przygotowac linig sprezonego powietrza o ci$nieniu roboczym 8 bar.

- Zatozy¢ na zespdt filtra reduktora jedna ze ztaczek sprezonego powietrza, bedacych
do dyspozycji, aby dostosowac¢ sie do przylaczy dostepnych w miejscu instalacji
urzadzenia.

5.6 PRZYGOTOWANIE SYSTEMU CHLODZENIA (GRA)

A UWAGA! Operacje napetniania musza by¢ wykonywane po uprzednim
wylaczeniu urzadzeniai odiaczeniu go od sieci zasilania.

Nie stosowac¢ elektrycznie przewodzacych ptynéw zapobiegajacych zamarzaniu.
Stosowac wytacznie wode demineralizowana.

Otworzy¢ zawor wylotowy (RYS. B-12).

- Napehi¢ zbiornik wodg demineralizowang poprzez wlew (Rys. B-8): Pojemnos¢
zbiornika = 10 |; zachowac ostroznos¢, aby unikng¢ nadmiernego rozlewania wody
podczas napetniania zbiornika.

Zakreci¢ korek zbiornika.

Zamkna¢ zawor wylotowy.

5.7 PODLACZENIE KLESZCZY PNEUMATYCZNYCH

Kleszcze pneumatyczne sg podtaczone na state do generatora za pomoca kabli.

Wiozy¢ wtyczke 14- pinowa kleszczy do wtyczki urzadzenia (RYS. F),aby rozpozna¢

uzywane narzedzie.

5.8POLACZENIE KLESZCZY RECZNYCH | PISTOLETU STUDDER Z
PRZEWODEM MASOWYM (RYS. G)

- Roztaczy¢ wtyczke rozpoznawcza kleszczy pneumatycznych (na wyswietlaczu
wyswietli sie napis “NO CON”).

- Podtaczy¢ wtyki DINSE uzywanego narzedzia do specjalnych gniazd.

- Podtaczy¢ wtyczke rozpoznawcza narzedzia do spawarki punktowej i wcisngé
przycisk “START” (RYS. B-3).

5.9 POLACZENIE PISTOLETUAIRPULLERZPRZEWODEM MASOWYM (RYS. G)

- Roztaczy¢ wtyczke rozpoznawcza kleszczy pneumatycznych (na wyswietlaczu
wyswietli sie napis “NO CON”").

- Podiaczy¢ wtyki DINSE do specjalnych gniazd.

- Podtaczy¢ air puller do sieci pneumatycznej (6-8 bar).

- Podtaczyé wtyczke rozpoznawcza urzgdzenia air puller do spawarki punktowej i
wcisna¢ przycisk “START” (RYS. B-3).

5.10 PODLACZENIE KLESZCZY UMOZLIWIAJACYCH WYKONANIE
PODWOJNEGO PUNKTU
- Postgpowac w ten sam sposob jak w przypadku narzedzia typu “air puller”.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykonaé nastepujace

weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w pozycji "O” i

zamknieciu na ktédke:

- Sprawdzi¢, czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

- Sprawdzic podtaczenie sprezonego powietrza: podiaczy¢ przewod rurowy zasilajacy
do sieci pneumatycznej; wyregulowaé cisnienie pokrettem reduktora, az do
odczytania na manometrze warto$ci zawartej w zakresie od 4 do 8 bar (60 - 120 psi),
w zaleznosci od grubosci blachy przeznaczonej do punktowania (przejrze¢ TAB.1).

- W przypadku stosowania kleszczy recznych nalezy pamietac, ze regulacja nacisku
wywieranego przez elektrody w fazie punktowania jest uzyskiwana w wyniku
regulacji nakretki radetkowanej (RYS. H); dokreci¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara (prawoskretny), aby zwiekszy¢ nacisk, proporcjonalnie do
zwigkszanej grubosci blach, wybierajac jednakze te regulacje, ktére umozliwiaja
zamkniecie kleszczy (i odnosne uruchomienie wytacznika typu mikroswitch),
wywierajac znacznie ograniczony nacisk.

Weryfikacje i regulacje do wykonania po ustawieniu wylacznika giéwnego w

pozycji ’I” (ON)

Ustawienie w linii ramion/elektrod kleszczy pneumatycznych

- Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach

przeznaczonych do punktowania; sprawdzi¢, czy ramiona, dosuniete recznie z

pomoca funkcji zblizania (przeczyta¢ paragraf 6.2.1) sg réwnolegte oraz czy

elektrody sg ustawione w osi (koncéwki pokrywaja sie).

Jezeli to konieczne ustawi¢ ramiona w linii odblokowujac szczeki uchwytéw ramion,

nastepnie odblokowa¢ kotek centrujacy i wlozy¢ ramiona catkowicie do uchwytéw;

wysrodkowac otwoér odniesienia z kotkiem wiozonym do uchwytu ramienia,
nastepnie ponownie dokrecic szczeki i kotek.

- Przed wykonaniem cyklu punktowania nalezy ponownie zblizy¢ do siebie elektrody.

System chtodzenia wodnego:

- Sprawdzi¢ funkcjonowanie systemu chtodzenia oraz szczelno$¢ obwodu
hydraulicznego: system GRA rozpoczyna funkcjonowanie przy pierwszym cyklu
punktowania kleszczy pneumatycznych i wytacza sie po uptynieciu wczesniej
ustalonego czasu spoczynku kleszczy.

WAZNE:

W przypadku, kiedy zaswieci sie zo6ita kontrolka (rys. B-10) moze sta¢ sie

konieczne spuszczenie powietrza znajdujacego sie¢ w obwodzie, w celu

umozliwienia cyrkulacji wody.

Nalezy wykona¢ nastepujaca procedure:

a) Wytaczy¢ urzadzenie.

b) Ponownie wiaczy¢ urzadzenie i natychmiast wyregulowaé¢ zawér wylotowy
(rys. B-12), wykrecajac go recznie az do wyplynigcia wody.

c) Natychmiast ponownie dokreci¢ zawor, aby uniknagé nadmiernego wyptyniecia
wody.

6.2 REGULACJA PARAMETROW PUNKTOWANIA

Parametry, ktére okreslajg Srednice (przekrdj) oraz szczelno$é mechaniczng punktu sg,
nastepujace:

- Nacisk wywierany przez elektrody.

- Prad punktowania.

- Czas trwania punktowania.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob
punktowania, z zastosowaniem wktadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co
materiat przeznaczony do obrébki.

6.2.1 Regulacja nacisku i funkcji zblizania (tylko kleszcze pneumatyczne)
Zblizanie moze nastepowac¢ w dwdch trybach:

a) Zblizanie ,trwate” (regulacja nacisku):

W tym trybie urzgdzenie nie dostarcza mocy.

- Ustawi¢ cisnienie powietrza na okoto 4 bar, regulujac recznie regulator cisnienia
pokazany narys.B-2.

- Przej$¢ dotrybu “electrode force” weiskajac dwa razy klawisz E zrys.C.

- Przytrzymac wcisniety przycisk kleszczy pneumatycznych, aby dosuna¢ do siebie
elektrody. Kleszcze utrzymaija to zblizenie az do momentu zwolnienia przycisku.

- Zwolni¢ przycisk i odczyta¢ warto$¢ uzyskanego nacisku.

- Zwiekszy¢ ci$nienie z pomoca regulatora ci$nienia i ponownie zblizy¢ elektrody, az
do uzyskania zgdanej wartosci nacisku elektrod.

b) Zblizanie “szybkie” (centrowanie przedmiotu przeznaczonego do spawania):

- Kleszcze pneumatyczne gotowe do punktowania (funkcja “MATERIAL”).

- Ustawi¢ ci$nienie powietrza na okoto 4 bar regulujgc recznie regulator ci$nienia
pokazany narys.B-2.

- Przytrzyma¢ wcisnigty i nastepnie szybko zwolni¢ przycisk kleszczy
pneumatycznych, aby zblizy¢ do siebie elektrody. Kleszcze utrzymajg elektrody
zblizone do siebie przez okres czasu réwny catkowitemu czasowi, ustawionemu
podczas podczas cyklu punktowania nie dostarczajac pradu.

- Aby odczyta¢ uzyskang warto$¢ nacisku nalezy przejsé do trybu “electrode force”
wciskajac dwa razy klawiszE zrys.C.

A UWAGA! jezeli przycisk zostanie przytrzymany wcisniety zbyt dtugo,
urzadzenie rozpoczyna cykl punktowania dostarczajac prad; wykona¢ zawsze
“zblizanie trwate” aby upewnic sie, ze prad nie bedzie dostarczany!

A UWAGA!

RYZYKO SZCZATKOWE! Roéwniez w tym trybie funkcjonowania wystepuje
zagrozenie zgniecenia konczyn gornych: przedsiewziagé odpowiednie srodki
ostroznosci dla danego przypadku (patrz rozdziat bezpieczenstwo).

6.2.2 Regulacja pradu i czaséw punktowania (RYS. C)

Parametry punktowania sg opisane w paragrafie 4.2.1.

Parametry pradu i czas spawania punktowego sg ustawiane automatycznie po
ustawieniu grubosci blach przeznaczonych do spawania za pomoca klawisza D z rys.
C, wybierajgc materiat i diugo$¢ ramion (tylko kleszcze pneumatyczne, przeczyta¢
paragraf 6.3)

WAZNE:

Jezeli dioda odpowiadajaca ustawionej grubosci “migocze” oznacza to, ze prad
punktowania “domysiny” lub zaprogramowany poczatkowo jest niewystarczajacy do
wykonania punktu w sposéb zadowalajacy.

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas wykonania préby
rozciggania na probce rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z dwdch
blach.

- Istnieje  mozliwo$¢ spersonalizowania parametréw spawania (w granicach
ustalonych przez producenta) za pomoca procedury “STORE”:
a) Podtaczy¢é narzedzie do spawarki za pomoca odpowiedniej wtyczki
rozpoznawczej 14 pin.
b) Przytrzymac¢ wecisniety przycisk A z rys. C przez okoto 3 sekundy; wyswietlacz
bedzie migotacizaswieci sie dioda “PRG”.
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c) Ustawi¢ przyciskiem A parametr, ktory nalezy zmieni¢, nastepnie ustawi¢ zadang
warto$¢ obracajgc koder.

d) Powtorzy¢ operacje dla wszystkich parametréw z rys C-1 przeznaczonych do
modyfikacji.

e) Przytrzyma¢ wecisniety przycisk “STORE” przez okoto 3 sekundy, aby wczyta¢
parametry do wybranego programu indywidualnego (przed zwolnieniem przycisku
na wyswietlaczu powinien pojawi¢ sie napis“Yes”).

f) Terazurzadzenie jest gotowe do punktowania.

UWAGA: podczas fazy programowania spawarka punktowa nie moze dostarcza¢
pradu.

- Istnieje mozliwos¢ przywotania programu fabrycznego (“Ld_d”) lub programu
indywidualnego (“Ld_P”) odno$nego dla danego narzedzia, grubo$ci i materiatu
za pomoca procedury “LOAD”:

g) Wejs¢ do programu, jak opisano w punkcie b) tego paragrafu.

h) Wcisna¢izwolni¢ przycisk “LOAD”.

i) Obroci¢ koder i ustawi¢ “Ld_d” (program domysiny) lub “Ld_P” (program
indywidualny).

1) Przytrzyma¢ wecisnigty przycisk “LOAD” przez 3 okoto sekundy, aby przywota¢
ustawiony program (przed zwolnieniem przycisku na wyswietlaczu powinien
pojawic sie napis “Yes”).

m) Teraz urzgdzenie jest gotowe do punktowania.

6.3 USTAWIANIE MATERIALU I DLUGOSCI RAMION (RYS. C)

6.3.1 Materiat

- Przytrzymac wcisniety klawisz E przez okoto 3 sekundy; wyswietlacz migocze i
zaswieci sie dioda “PRG”.

- Ustawi¢ z pomocg kodera materiat blachy przeznaczonej do punktowania, wybierajac
sposrod dostgpnych materiatow.

- Przytrzymac wcisniety klawisz E przez okoto 3 sekundy, aby zachowac ustawienia i
wyj$¢ z programowania.

Sa dostepne nastepujace materiaty:

FE= blachy zelazne o niskiej zawarto$ci wegla;

StSt = blachy stalowe “inox”;

FE zn =blachy zelazne cynkowane powierzchniowo o niskiej zawartosci wegla.

FEHss =blachy zelazne o wysokiej granicy plastycznosci.

“FREE” = ewentualny materiat dodatkowy bedacy do dyspozyc;ji.

UWAGA! W programach “FREE” wszystkie ustawiane wartosci sa ustawiane
minimalne jako domysine: przywotanie programu domysinego z pomoca
opisanej wyzej funkcji LOAD jest réwnoznaczne z wyzerowaniem programul!

6.3.2 Dlugos¢ ramion (tylko kleszcze pneumatyczne).

- Przytrzymac wcisniety klawisz E przez okoto 3 sekundy; wyswietlacz migocze i
zaswieci sie dioda “PRG”.

- Ustawi¢ “L” ARMS wciskajac klawisz E.

-Wybra¢ z pomoca kodera dtugo$¢ ramion zamontowanych w kleszczach
pneumatycznych.

- Przytrzymac¢ wecisniety klawisz E przez okoto 3 sekundy, aby zachowac ustawienia i
wyj$¢ z programowania.

WAZNE: aby uzyskaé¢ prawidtowy odczyt nacisku wywieranego na elektrody

kleszczy pneumatycznych nalezy ustawi¢ prawidtowa dtugos¢ ramion.

6.4 PROCES SPAWANIA PUNKTOWEGO

Operacje obowigzujace dla wszystkich narzedzi:

- Wybra¢ materiat przeznaczony do spawania (patrz 6.3.1).

- Ustawi¢ grubo$¢ materiatu (przycisk D zrys.C).

- Wyswietli¢ ustawione wczes$niej parametry punktowania (przycisk Az rys.C)

- Ewentualnie spersonalizowac¢ program punktowania (przeczytaé paragraf 6.2.2).

A UWAGA! Przytacza typu “dinse” (RYS. B-5) oraz kleszcze pneumatyczne
beda zasilane energia rownoczesnie! Unikaé¢ przypadkowego zetknigcia sie
narzedzi podiaczonych do urzadzenia lub za posrednictwem powierzchni
przewodzacych.

6.4.1 KLESZCZE PNEUMATYCZNE

- Ustawi¢ ciagtg lub pulsujaca funkcje punktowania (przeczyta¢ opis klawisza “B”
podany w paragrafie 4.2.1)

- Wykonac zblizenie, aby wyregulowaé nacisk do zadanej wartosci (*).

- Przytozy¢ elektrode do powierzchni jednej z dwoch blach przeznaczonych do
punktowania.

- Wecisnag¢ przycisk znajdujacy sie na uchwycie kleszczy, uzyskujac:
a) Zacisnigcie blach pomigdzy elektrodami z wstepnie ustawiong sitg (uruchomienie

cylindra o podwéjnym dziataniu).

b) Wiaczenie cyklu punktowania wraz z przeptywem pradu sygnalizowanym przez

diode ( E ) na panelu sterujgcym.

- Zwolni¢ przycisk po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasniecia diody ( E ).

-Po zakonczeniu punktowania zostanie wyswietlony $redni prad punktowania (z
wykluczeniem rampy poczatkowej i korcowej). Warto$¢ pradu moze pojawiac sie na
przemian z sygnatami “ostrzezenia”, opisanymiw paragrafie 4.2.1 “wyswietlacz”.

(*) UWAGA: wraz z wzrostem grubosci przeznaczonej do punktowania wzrasta prad
oraz nacisk elektrod (patrz TAB.1). Wys$wietlacz urzadzenia wskazuje “LO FO” i “HI FO”
dla wartos$ci nacisku odpowiednio zbyt niskich i zbyt wysokich podczas fazy spawania.
UWAGA 1: wymiana elektrod nastepuje po odblokowaniu ich za pomoca klucza nr 14.
Wiozy¢ nowe elektrody i wykonac zblizenie, aby zagwarantowaé witozenie elektrod do
konca.

UWAGA 2: wymiana ramion elektrodowych nastepuje w nastepujacy sposob:

a) odblokowac szczeki uchwytéw ramion, kotek centrujacy i nastepnie wyja¢ ramiona.

b) wtozy¢ do korica nowe ramiona razem z pier$cieniem uszczelniajacym do uchwytow
ramion.

c) nastepnie wycentrowa¢ otwér odniesienia z kotkiem umieszczonym w uchwycie
ramienia i ponownie dokreci¢ szczeki.

d) wiozy¢ elektrody jak podaje “UWAGA1”.

UWAGA! OPERACJE OPISANE W WYZEJ ZAMIESZCZONYCH UWAGACH MOGA

POWODOWAC WNIKANIE POWIETRZA DO OBWODU HYDRAULICZNEGO. ABY

USUNAC POWIETRZE Z OBWODU NALEZY WYKONAC NASTEPUJACE

OPERACJE:

-Wyltaczy¢ urzadzenie.

-Wiaczy¢ je ponownie i natychmiast wyregulowac zawér wylotowy (rys.B-12),
wykrecajac recznie az do wyptyniecia wody.

-Natychmiast ponownie dokreci¢ zawor, aby zapobiec nadmiernemu
wyptynieciu wody.

6.4.2 KLESZCZE MANUALNE g @’

- Przytozy¢ dolng elektrode do blach przeznaczonych do punktowania.

- Wiaczyé gérng dzwignie kleszczy ustawiajac ja na koniec suwu, uzyskujac w ten
sposoéb:
a) Zacisniecie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiona sita;
b) Wiaczenie cyklu punktowania z przeptywem pradu sygnalizowanym przez diode

(_'g") na panelu sterujgcym.
- Zwolni¢ dzwignie dopiero po kilku chwilach, ktére uptyng od zgasnigcia diody
(koniec spawania); to opdznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu
punktowi lepsze parametry mechaniczne.

6.4.3 PISTOLET STUDDER l

UWAGA!

- Aby zamontowa¢ lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy uzywa¢ dwoéch
statych kluczy szesciokatnych, w taki sposob, aby zapobiec obracaniu sie trzpienia.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach silnika nalezy
obowigzkowo podtaczy¢ drazek uziemiajgcy do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w poblizu obszaru
przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg pradu redukuje skuteczno$¢
wykonywanego punktu).

Podtaczenie przewodu masowego:

a) Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do miejsca, w ktorym zamierza sie
spawa¢, na powierzchni odpowiadajacej powierzchni stykowej drazka
uziemiajacego.

b1)Przymocowa¢ miedziany drazek do powierzchni blachy za pomocg KLESZCZY
PRZEGUBOWYCH (model przeznaczony do spawania).

Lub w alternatywie do trybu b1 (trudnosci z praktycznym uruchomieniem)
zastosowaé nastepujace rozwigzanie:

b2)Potozy¢ podktadke na ptaszczyznie blachy uprzednio przygotowanej; wiozyé
podktadke przez szczeling miedzianego drazka i zablokowaé jg specjalnym
zaciskiem, znajdujacym sie w wyposazeniu urzadzenia.

Punktowanie podktadki umozliwiajacej przymocowanie zacisku masowego Q
Zamontowa¢ w trzpieniu pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.9, RYS. I) i wiozy¢
podktadke (POZ.13, RYS. I).
Utozy¢ podktadke w wybranym miejscu. Zacisna¢é w tym samym miejscu zacisk
masowy; wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego, umozliwiajac spawanie podktadki,
ktéra nalezy przymocowad, jak opisano wyzej.

FAVAVAVAV
Punktowanie wkretow, podktadek, gwozdzi, nitéw iﬂ@*

Wiozy¢ odpowiednig elektrode do pistoletu, nastepnie wiozy¢ element przeznaczony
do punktowania i przytozy¢ do blachy w wybranym miejscu; wcisna¢ przycisk pistoletu:
zwolni¢ przycisk dopiero po uptynieciu czasu ustawionego (zgasnigcie zielonej diody

—=).

Punktowanie blachy z jednej strony AL
Wihozy¢ do trzpienia pistoletu odpowiednig elektrode (POZ.6, RYS. I), naciskajac na
powierzchnig przeznaczong do punktowania. Wcisna¢ przycisk pistoletu i nastepnie

zwolni¢ dopiero po uptynieciu czasu ustawionego (zgasniecie zielonej diody -%— ).

UWAGA!

Maksymalna grubos$¢ blachy przeznaczonej do punktowania z jednej strony: 1+1 mm .

Ten rodzaj spawania nie jest dozwolony na konstrukcjach no$nych karoserii.

Aby uzyska¢ prawidtowe wyniki podczas spawania punktowego blach nalezy

zastosowac kilka podstawowych srodkow ostroznosci:

1 -Bezbtedne podtgczenie masy.

2 -Obie strony przeznaczone do punktowania powinny by¢ oczyszczone z
ewentualnych lakieréw, smaruioleju.

3 -Strony przeznaczone do punktowania powinny styka¢ sie ze soba, nie moze

wystepowa¢ miedzy nimi zadna szczelina powietrzna, docisna¢ za pomocg

narzedzia jezeli jest to konieczne, nie uzywaé do tego celu pistoletu. Zbyt mocne
docisnigcie powoduje uzyskanie ztych wynikow.

-Grubos$¢ gérnego elementu nie moze przekracza¢ 1 mm.

-Koncéwka elektrody powinna mie¢ srednice 2,5 mm.

-Mocno dokreci¢ nakretke blokujaca elektrode, sprawdzic, czy taczniki przewodow

spawalniczych sg zablokowane.

7 -Podczas spawania punktowego przytozy¢ elektrode wywierajac lekki nacisk (3+4
kg). Wcisnag¢ przyciski odczekaé, az uptynie ustawiony czas punktowania, dopiero
wtedy odsunag¢ pistolet.

8 -Nie odsuwac nigdy pistoletu na odlegto$¢ przekraczajaca 30 cm od punktu

[oIN&; B
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przymocowania masy.

Punktowanie i jednoczesne rozciaganie specjalnych podktadek ;

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzepienia do konca
(POZ.4, RYS. I) na obudowie wyciagacza (POZ.1, RYS. |), zaczepi¢ i dokreci¢ do
konca drugi zacisk wyciagacza do pistoletu (RYS. I). Wiozy¢ specjalng podktadke
(POZ.14,RYS. I)dotrzpienia (POZ.4, RYS. 1), przykrecajac ja specjalng srubg (RYS. I).
Przytozy¢ ja w odpowiednim miejscu regulujac spawarke punktowa, jak w przypadku
spawania punktowego podktadek i rozpoczaé rozcigganie.

Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciagacz 0 90°, aby zdja¢ podktadke, ktéra moze
by¢ ponownie uzywana do punktowania w nowym miejscu.

Ogrzewanie i speczanie blach _.Q_LJ_
W tym trybie operacyjnym REGULATOR CZASOWY jest wylaczony w wyniku

ustawienia domysinego: ustawiajac czas spawania na wyswietlaczu wyswietlany

jestnapis “InF” (czas nieskonczony).

Czas trwania operacji jest wiec manualny poniewaz jest okres$lany przez czas, w ciagu
ktérego pozostanie wcisniety przycisk pistoletu.

Natezenie pradu jest regulowane automatycznie w zaleznosci od grubosci wybranej
blachy.

Wiozy¢ elektrode weglowg (POZ.12, RYS. |) do trzpienia pistoletu i zablokowa¢ jg
dokrecajac nakretke. Przytozy¢ koncéwke weglowa do strefy uprzednio oczyszczonej i
wcisnac¢ przycisk pistoletu. Przesuwac sie od zewnatrz do wewnatrz ruchem okreznym,
ogrzewajagc w ten sposob blache, ktéra twardniejac powraca do potozenia
poczatkowego.

Aby zapobiec zbytniemu odpuszczaniu blachy nalezy wykonywa¢ operacje na
niewielkich obszarach i bezposrednio po zakonczeniu operacji przetrze¢ wilgotng
szmatka, aby w ten sposéb schtodzié poddawane obrébce miejsce.

Speczanie blach _Q_LJ\_
Uzywajac specjalnej elektrody w tym potozeniu jest mozliwe ponowne sptaszczenie
blach, ktére ulegty zlokalizowanemu znieksztatceniu.

Punktowanie przerywane (Latanie) i

Ta funkcja przeznaczona jest do punktowania matych prostokatéw blachy, pokrywajac

w ten sposob otwory spowodowane przez rdze lub inne przyczyny.

Zatozy¢ specjalng elektrode (POZ.5, RYS. I) na trzpien, doktadnie dokreci¢ tulejke

blokujaca. Oczysci¢ odpowiednig powierzchnig i upewni¢ sig, czy czes¢ blachy, ktérg

zamierza sie podda¢ punktowaniu jest czysta oraz czy zostat z niej usuniety smar lub

lakier.

Ustawi¢ odpowiednio przedmiot i przytozy¢ elektrode, nastepnie wcisng¢ przycisk

pistoletu i przytrzymac wcisniety, przesuwac rytmicznie $ledzac przerwy praca/przerwa

wyznaczone przez spawarke.

N.B.: Podczas wykonywania operacji nalezy wywiera¢ lekki nacisk (3+4 kg), spawajac

wdtuz linii w odlegtosci 2+3 mm od krawedzi nowego przedmiotu przeznaczonego do

spawania.

Aby uzyskac dobre wyniki nalezy:

1- Nie odsuwac¢ sie nigdy na odlegtos¢ przekraczajaca 30 cm od punktu
przymocowania masy.

2- Uzywac blachy ostonowe o maksymalnej grubosci 0,8 mm, najlepiej jezeli ze stali
nierdzewne;j.

3- Nadawac¢ rytm podczas przesuwania sie do przodu, z miarowoscig wyznaczang
przez urzadzenie. Przesuwac sie do przodu podczas przerwy, zatrzymywac sie
podczas punktowania.

Zastosowanie wyciggacza znajdujacego si¢ w wyposazeniu (POZ.1, RYS. )
Zaczepianie i rozcigganie podktadek

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokregceniu trzpienia (POZ.3, RYS. 1)
do elektrody (POZ.1, RYS. |). Zaczepi¢ podktadke (POZ.13, RYS. ), utozong jak
opisano wyzej i rozpoczgc rozcigganie. Po jego zakonczeniu nalezy obréci¢ wyciggacz
090°, aby oderwac podktadke.

Zaczepianie i rozcigganie kotkow

Ta funkcja jest wykonywana po zamontowaniu i dokreceniu trzpienia (POZ.2, RYS. 1)
do elektrody (POZ.1, RYS. I). Wiozyc kotek (POZ.15-16, RYS. I), przymocowany jak
opisano wyzej do trzpienia (POZ.1, RYS. |) przytrzymujac zacisk naciagniety w strone
wyciggacza (POZ.2, RYS. |). Po zakonczeniu wktadania zwolni¢ trzpien i rozpoczaé
rozcigganie. Po zakonczeniu rozciggania pociagna¢ trzpien w kierunku miotka, aby
wyjac kotek.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECIZASILANIA.

Zablokowa¢ wytacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na ktédke, znajdujaca
sie w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

- wymiana elektrod i ramion (przeczyta¢ UWAGI 1 i 2 zamieszczone w paragrafie
6.4.1)

kontrola ustawienia elektrod w linii;

kontrola schtodzenia przewodéw i kleszczy;

odprowadzanie skroplin z filtra wlotowego sprezonego powietrza.

okresowo sprawdzac poziom wody w zbiorniku, z czestotliwo$cig proporcjonalng do

surowosci warunkow uzytkowania.
- okresowo sprawdzag, czy nie wystepujg wycieki ptynu.

7.2NADZWYCZAJNAKONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE DO

JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE |
ODLACZONE OD SIECIZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki punktowej
moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z cze$ciami znajdujgcymi sie pod napieciem i/lub z elementami znajdujacymi
siewruchu.

Okresowo z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i warunkow
Srodowiskowych nalezy sprawdzac jego wnetrze i usuwaé kurz oraz czasteczki
metalowe osadzajace sie na transformatorze, module tyrystorowym, tabliczce
zaciskowej zasilania, itp, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (max
5bar).

Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je
ewentualnie oczy$ci¢ bardzo miekka szczoteczkg lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢, czy na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

Sprawdzi¢, czy $ruby ztgczne wtornego transformatora, znajdujace sie w drazkach
wyjsciowych sg mocno dokrgcone oraz czy nie sg widoczne $lady utleniania lub
przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU P
OGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

Po zamknigciu wytgcznika gtéwnego spawarki punktowej (poz.” ” | ”) zielona dioda
Swieci sie; w przeciwnym przypadku usterka znajduje si¢ na linii zasilania (kable,
gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

»on

7.2.1 Operacje wykonywane w systemie GRA

W przypadku:

- nadmiernej koniecznosci uzupetnienia poziomu wody w zbiorniku;

- zbytduzejczestotliwosci zadziatania alarmu 7;

- stratwody;

wskazane jest przystgpienie do weryfikacji ewentualnych probleméw wystepujacych w
strefie systemu chtodzenia.

Nawigzujac zawsze do rozdziatu 7.2 umozliwiajacego uzyskanie ogdlnych zalecen, aw
kazdym razie po odtgczeniu spawarki punktowej od sieci zasilania nalezy zdjg¢ panel
boczny (RYS.L).

Sprawdzi¢, czy nie wystepuja przecieki zaréwno z potaczen jak i z przewodow
rurowych. W przypadku wystgpowania przeciekéw wody nalezy wymieni¢ uszkodzony
element. Usuna¢ resztki wody, ktéra wyciekta ewentualnie podczas konserwacji i
zamkna¢ boczny panel.

Nastepnie zresetowa¢ spawarke wykorzystujac odpowiednie
zamieszczone w paragrafie 6 (Punktowanie).

informacje

7.2.2Wymiana systemu GRA

Aby wymieni¢ kompletny system do chfodzenia i/lub aby umozliwi¢ wykonanie operacji,

ktore nie mogag by¢é wykonywane jak opisano w punkcie 7.2.1, nalezy postepowaé w

nastepujacy sposoéb:

1 odwotac¢ sig do rozdzialu 7.2 aby uzyska¢ ogdlne informacje, a w kazdym razie po
odtaczeniu spawarki punktowej od sieci zasilania;

2 wykreci¢ $ruby i wyja¢ z gniazda wspornik ramienia stuzacy do podnoszenia
(RYS.M);

3 zdja¢ panele boczne (RYS.N);

4 wykreci¢ Sruby mocujace system chtodzenia na wézku (RYS.O);

5 Roztaczy¢ rury gietkie doprowadzajace i odprowadzajace wode, oznaczone
napisem “OUTLET”i “INLET” wykrecajac zaciskitaczace je ze ztgczka (RYS. P).
Zwréci¢ uwage na ewentualny wyciek wody znajdujacej sie w obwodzie.

6 roztaczy¢ okablowanie sterujace przyciskiem kleszczy (RYS.Q);

7 wyjac system chtodzacy z tylnej czesci spawarki punktowej (RYS.R);

Aby wiozy¢ nowy system chtodzacy lub ponownie wiozy¢ system wyjety uprzednio i
naprawiony, nalezy wykona¢ wyzej opisane punkty od ostatniego do pierwszego,
upewniajac sig, ze zostato prawidtowo wykonane zaréwno potaczenie kabla przycisku
kleszczy jak i rur wodnych oraz ze zostaty usuniete pozostatosci wody, ktéra wyciekta
ewentualnie podczas konserwaciji.

Nastepnie nalezy zresetowa¢ spawarke wykorzystujac odpowiednie informacije
podane w paragrafie 6 (Punktowanie).
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bodovaciho svarovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
ODPOROVE SVAROVANI

dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfijejich vyhodnocovani.

PO®O®

Pokazdé si chrarnite oéi pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné pracovni prostredky,
vhodné pro pracovni €innosti s odporovym svarovanim.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostredky.

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpeénému pouziti bodovacky a musi A’ @ @ @ @ @
byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o

prislusnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostrednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisSténi v poloze "O" (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vyskolen ohledné pfidélenych kol a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim
bodovacky.

V pripadé nepfitomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0“
zavienym visacim zamkem bez klice.

AN

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro

Intenzivni magneticka pole, vytvarena procesem odporového svarovani (s
velmi vysokymi proudy), mohou poskodit nebo ovlivnit :
- KARDIOSTIMULATORY(PACE MAKER)
- ELEKTRONICKY RIZENE IMPLANTATY
- KOVOVE PROTEZY
- Sité na prenos dat nebo mistnilokalni sité
- Pristroje
- Hodiny

Magnetické karty
NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ZARIZENi A KOVOVYCH PROTEZ MUSIi BYT POUZITi BODOVACKY
ZAKAZANO.
TYTO OSOBY MUSi PREDTIM, NEZ SE BUDOU ZDRZOVAT V BLiZKOSTI
BODOVACEK A/NEBO SVAROVACICH KABELU, KONZULTOVAT TUTO
SKUTECNOST S LEKAREM.

zabranéni trazam.
- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym

nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenouizolaci nebo s uvolnénymi spoji. -

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Zapojeni svarovacich kabell a libovolny druh ukonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu. U bodovaéek aktivovanych

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelm.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacim prostredi.

prostifednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni vypinaé v poloze ,,0 ®
visacimzamkemzpfislusenstvi. A ZBYTKOVARIZIKA é @

Stejny postup je treba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

Ve AN/

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se €innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
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RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN

Rezim c¢innosti bodovacky a rtiznorodost tvarii a rozmért obrabéného dilu

brani realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich konéetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svafovani s timto druhem
zafizeni.

- Musibyt provedeno vyhodnocenirizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tfeba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrarite tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musibytzabranéno pristupu cizich osob do pracovniho prostoru.



- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pfipadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,,0“ a zajistéte jej visacim zamkem z
prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vy$sinez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

- RIZIKO PREVRACENiIAPADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k ulozné plose (je-li to vyzadovano v ¢asti
»INSTALACE* tohoto navodu). V opacném pfipadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedenov €asti, INSTALACE" tohoto navodu.

- NESPRAVNE POUZITI

Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni ¢innosti, odliSny od

vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

& OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky musinachazetv pfedepsané poloze.
UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pristupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napriklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod
MUSIi BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE (HLAVNi VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,0“ ZAVRENYM VISACIM
ZAMKEM A VYTAZENYM KLiCEM u modelt s aktivaci prostiednictvim
PNEUMOTORU).

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

2.10vVOoD

Mobilni zafizeni pro odporové svarovani (bodovacka), fizené mikroprocesorem, s
technologii ménice se stfedni frekvenci, trojfazovym napajenim a stejnosmérnym
vystupnim proudem.

Bodovacka je vybavena klestémi s bistabilnim pneumatickym valcem, vodou
chlazenymi kabely a vestavénou chladici jednotkou. Dale je vybavena zasuvkami
umoznujicimi rychlé pfipojeni zafizeni dodavanych v ramci volitelného pfisluSenstvi,
umozriuje realizaci mnozZstvi opracovani za tepla, opracovani s bodovanim na
plechéach a v8ech druht specifickych opracovani v karosarském oboru.

Khlavnim vlastnostem patfi:

- Automaticka volba parametrd svafovani na zakladé druhu materialu;

automaticka identifikace vlozeného nastroje;

uzivatelské nastaveni parametru svafovani;

méfeni aregulace sily aplikované na elektrody

zobrazovani parametrd svarovani;

zobrazovani svafovaciho proudu;

- vnitfni chlazeni nucenym vzduchem a pneumatické chlazeni s fizenou aktivaci.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Zavésna oka pro zvedani pneumatickych klesti.

- Zavésnaoka pro zvedani stroje.

Drzaky klesti.

Opérny sloup, kompenzator hmotnosti a femen na kabely.

- Jednotka filtru reduktoru (pfivod stlaéeného vzduchu).
Pneumatické klesté spolu s kabely (vSe vzduchem chlazené)
Chladici jednotka (GRA)

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:

- Dvojice ramen s elektrodami s odlisnou délkou a/nebo tvarem pro vodou chlazené
pneumatické klesté (viz seznam nahradnich dild).

- Elektrody odlisného tvaru pro vodou chlazené pneumatické klesté (viz seznam

nahradnich dild).

Klesté s manualnim ovladanim, vybavené dvojici kabeld.

Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem pro manuéainé

ovladané klesté (viz seznam nahradnich dilu).

Klesté ve tvaru ,C*s manualnim ovladanim, vybavené kabely.

Kompletni sada Studder s oddélenym zemnicim kabelem a zasuvkou na

pFislusenstvi.

- Klesté pro realizaci dvojitého bodu s kabely.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikacnim

Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:

- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

- Napajeci napéti.

- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

- Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.

- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

- Rozchod a délka ramen (standardnich).

- Minimalni a maximalni nastavitelna sila elektrod.

10 -Jmenovity tlak zdroje stlateného vzduchu.

11 -Tlak zdroje stlateného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily elektrod.

12 - Pritok chladici vody.

13 - Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

14 - Hmotnost svafovaciho zafizeni.

15 - Symboly vztahujici se k bezpecnosti, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
“Zakladni bezpecnostni pokyny pro odporoveé svafovani*.

©ONOODAWN -

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Gdaju vasi bodovacky musi
byt odecitany pfimo z identifikac¢niho Stitku samotné bodovacky.

3.2DALSI TECHNICKE UDAJE
3.2.1Bodovacka

Zakladni vlastnosti

- Napdjeci napéti a frekvence
- Trida elektrické ochrany

© 400V(380V-415V) ~ 3fazove-50/60 Hz

- Trida izolace H
- Trida ochrany obalu 1P 22
- Druh chlazeni F (nuceny obéh vzduchu)
- Vné&jSi rozmér(LxWxH) 90x60x110mm
- Hmotnost 170kg
Vstup

- Max. vykon ve zkratu (Scc ) 98kVA
- Vykonovy faktor a Scc (cos®) 0,8
- Pomalé sitové pojistky 32A

- Automaticky jisti¢
sitového napajeni

32A (“C"- IEC60947-2)

- Napajeci kabel (L<4m) 4 x 6Bmm?
Vystup
- Sekundarninapéti

naprazdno (U,d) 14V
- Max. bodovaci proud (I, max) 10kA
- Bodovacikapacita max. 4 +4mm
- ZatéZovatel : 5,0%
- Bodud/hodinu naoceli 3+3mm : 360
- Maximalni sila pusobici na elektrody : 450daN

120mm standard -400mm MAX
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna
automaticka a programovatelna

Vyénivaniramen

Regulace bodovaciho proudu
- Regulace doby bodovani
Regulace doby pred¢asu

- Regulace doby rampy automaticka a programovatelna
- Regulace doby udrzovani automaticka a programovatelna
- Regulace doby chladu automaticka a programovatelna

Regulace poétu impulzl : automaticka a programovatelna
Minimalni pratok chladici vody (30°C) Q : 31/min

*) POZNAMKA: Uvedené vnéjsi rozmeéry nezahrnuji kabely a opérny sloup.
(**) POZNAMKA: Uvedena hmotnost je véetné voziku, chladici jednotky, kabel(, klesti,
adrzaku kabelu.

3.2.2 Chladici jednotka (GRA)

- Maximalni tlak (pomax) : 3bar
- Chladici vykon (P 1 1/min) : 2,5kwW
- Kapacita nadrze : 101

- Druh pouzité chladici kapaliny demineralizovana voda
4.POPIS BODOVACKY

4.1 SESTAVAAVNEJSiROZMERY BODOVACKY (OBR. B)

na predni strané:

1 -Hlavnivypinac.

2 -Jednotka regulatoru tlaku a tlakoméru

3 -Inicializa¢ni tlacitko “Start".

4 -Ovladacipanel

5 -Uchyt,dinse" nastroju dodavanych v ramci volitelného pfislusenstvi.
6 -14-pdlovy konektor identifikace pouzivaného nastroje.

7 -Drzak pneumatickych klesti.

8 -Uzavérnadrze chladicijednotky (GRA).

9 -Hladinavody v GRA.

10 -Zluta kontrolka signalizace alarmu GRA (zasah tlakového spinade).
11 -Zelena kontrolka signalizace napajeni GRA.

nazadni strané:

12 -Odvzdusiiovacv GRA.
13 -Filtr na pfivodu vzduchu.
14 -Drzakramen.

15 -Vstup napajeciho kabelu.

naboku:

16 -Kompenzator hmotnosti.
17 -Opérny sloup kabelu/klesti.
18 -Upevnéni opérného sloupu.

4.2 KONTROLNi A REGULACNI ZARIZENI
4.2.1 Ovladaci panel (OBR. C)
Popis parametrii bodovani:
0
POWER  Power: Procentualni podil dosazitelného vykonu pfi bodovani - rozsah od 5

do 100%.

Doba predcasu: Doba, béhem které elektrody pneumatickych klesti

vzajemné priblizi plechy uréené k bodovani bez aktivace proudu; slouzi k
dosazeni maximalniho nastaveného tlaku jesté pfed aktivaci proudu - rozsah
jeod 10 do 50 cyklt (1 cyklus =20ms).

Doba rampy: Doba potfebna na dosazeni maximalni nastavené hodnoty

proudu. V ramci €innosti v Uloze impulznich pneumatickych klesti se tato doba
aplikuje pouze na prvniimpulz - rozsah je od 0 do 100 cykld.

Doba bodovani: Doba, béhem které je bodovaci proud udrzovan na témér

konstantni hodnoté. V ramci €innosti v Uloze impulznich pneumatickych klesti
se tato doba vztahuje na dobu trvani jednoho impulzu - rozsah je od 0,5 do 100
cykll (*).
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Doba chladu: (plati pouze pro impulzni bodovani) Doba, ktera uplyne mezi
dvéma po sobé nasledujicimi proudovymi impulzy - rozsah je od 0,5 do 20
cyklh.

Pocet impulzi: (pouze pro impulzni bodovani) Poget impulzi bodovaciho
proudu, z nichZ kazdy se vyznacuje dobou trvani rovnajici se nastavené dobé
bodovani-rozsahje od 1do 10 (**).

Doba udrzovani: Doba, béhem které elektrody pneumaticky ovladanych
klesti udrzuji plechy, na nichz bylo pravé provedeno bodovani, pfilozené
jeden ke druhému bez aktivace proudu. Béhem této doby dojde k ochlazeni
bodu svaru a ke krystalizaci svafeného jadra; tlak v této fazi ziemni zrno kovu
azvysi jeho mechanickou odolnost - rozsah je od 2 do 50 cyklu.

(*) POZNAMKA: Soucet cykll rampy a cykld bodovani nesmi prekrocit 100 (2

) sekundy).

(**) POZNAMKA: Maximalni nastavitelny po¢et impulz( zavisi na dobé trvani jednoho

impulzu: Celkova skute¢na doba bodovani nesmi piekrocit 100 cyklu.

£
PRG
1-Tlaéitko “A” s dvoji funkci l]} :

a) ZAKLADNiFUNKCEI]) : Postupné zobrazovani parametr(i bodovani:

p.%"sn aktivovatelny vykon/proud, = doba pfed¢asu, & doba rampy,
@ doba bodovani, doba chladu (pouze v pulznim rezimu), LI poget impulza

(pouze v pulznim rezimu), & doba udrzovani.

*
b) SPECIALNiFUNKCE PRG : zména zobrazenych parametri bodovani: pro pfistup
k této funkci je potfebné provést postup popsany v odstavci 6.2.2.

2 -Tla¢itko”B“ volby pouzité funkce a zobrazeni pouzitého nastroje:

: Funkce pneumaticky ovladanych klesti s nepretrzitym bodovacim

proudem: Bodovaci cyklus za¢ina dobou pfed€asu, pokracuje dobou rampy a dobou
bodovani a kon¢i dobou udrzovani. Tuto funkci lze zvolit tlacitkem “B*.

: Funkce pneumaticky ovladanych klesti s “impulznim” bodovacim

proudem: Bodovaci cyklus zacina dobou pfedcasu, pokracuje dobou rampy, dobou
bodovani, dobou chladu, stanovenym poctem impulzd a kon¢i dobou udrzovani.

Tato volba zlepSuje bodovaci kapacitu na plechach s vysokou mezni hodnotou Unavy
nebo naplechach se specialnimi ochrannymiféliemi.

Tuto funkci lze zvolit tlacitkem “B”.

§ @’ : Klesté s manualnim ovladanim. Protichtdné bodovani plecht

pFistupnych z obou stran. K identifikaci tohoto nastroje dochazi automaticky.

g : Pistole Air puller s pneumatickym ovladanim. PouZziva se pro vyrovnani

pomackanych ploch na karoseriich automobild. K identifikaci tohoto nastroje dochazi
automaticky.

obou stran. K identifikaci tohoto nastroje dochazi automaticky.

3 - Zluta LED zasahu termostatu nastroje ( H ) : rozsviti se pfi zasahu tepelné

ochrany nastroje; stroj zablokuje pouziti nastroje. Stroj je pfipraven pro obnoveni
¢innosti, kdyz se na displeji zobrazi ,START" (stisknéte tlacitko ,START"): dojde k tomu
po vymeéneé nastroje nebo po ochlazeni.

4 -Tlacitko “C” volby funkci s pistoli STUDDER l :
Ma vyznam pouze pfi pouziti sady “studder*:

NV

iE’.QA :Bodovani: kolikt, nytl, podlozek, specidlnich podlozek s vhodnymi
elektrodami.

o4

1 : Bodovani $roubli @ 4mm s vhodnou elektrodou.

25:6 o5

E : Bodovani Sroubl @ 5+6mm a nytli @ 5 mm s vhodnou elektrodou.
:Bodovani samostatného bodu s vhodnou elektrodou.

:Viyrovnani promacknutych plecht s uhlikovou elektrodou. Péchovani

J
/a8
plech( s vhodnou elektrodou.
i : Pferusované bodovani pro zalatani plech s vhodnou elektrodou.
Bodovaci svarovaci pristroj automaticky reguluje doby bodovani na
zakladé zvolené tloustky plechu.

5 - Zluta LED zasahu termostatu studder ( H ) : rozsviti se pfi zasahu tepelné

ochrany studderu; stroj zablokuje pouziti nastroje. Stroj je pfipraven pro obnoveni
¢innosti, kdyZ se na displeji zobrazi “START" (stisknéte tlacitko ,START"): dojde k tomu
po vymeéné nastroje nebo po ochlazeni.

6 - Tlacitko “D” volby tloustky @ :

Umoziuje nastavit se na program bodovani v zavislosti na tloustce materialu uréeného
k bodovani.

Kdyz LED blika, znamena to, Ze zvolena tloustka je kriticka pro bodovani s aktualné
pouzivanym nastrojem; kdyz se LED nerozsviti, znamena to, Ze zvolenou tloustku
nelze bodovat s aktualné pfipojenym nastrojem.

-4
7 - Tlacitko “E* s dvoji funkci “}:
L ELECTRODE “L”

a) ZAKLADNI FUNKCE (MATERIAL “eopee™ apms ): sekvenéni zobrazovani nastaveného

materialu, sily elektrod (pouze v pfipadé pneumatickych klesti), nastavené délky ramen
(pouze pro pneumatické klesté).

«
b) SPECIALNi FUNKCE #a : zména materialu a nastaveni délky ramen (pouze pro

pneumatické klesté): pFistup k této funkci vyzaduje provedeni postupu ,NASTAVENI
MATERIALUADELKY RAMEN® podle odstavce 6.3.

8 -Tlacitka LOAD a STORE:

Jedna se o tlacitka, ktera jsou aktivni pouze v rezimu programovani (viz odstavec
6.2.2). Tlacitko ,STORE®“ umozfiuje ulozit do paméti prostfednictvim programu
,Personale” (Uzivatelské nastaveni) svafovaci cyklus nastaveny pro dany nastroj,
tloustku a material. Tlagitko ,LOAD" umoZfiuje naditat z paméti PREDNASTAVENY
svarovaci cyklus nebo svafovaci cyklus ,Personale® (Uzivatelské nastaveni),
nastaveny pro dany nastroj, tloustku a material.

UPOZORNENI! Soué¢asnym stisknutim tlaéitek ,load“ a ,,store” p¥i zapnuti stroje
budou nacitany vSechny programy nastavené ve vyrobnim zavodé pro kazdy
nastroj, tloustku a material; dojde tak ke ztraté uzivatelsky nastavenych
programu!

9 -Snimac impulzu:
Aktivni pouze ve fazi programovani. Umozriuje ménit hodnotu parametrt bodovani,
materialy, délku ramen a volit programy.

10 - Displej:

UmozZriuje zobrazit:

Signaly alarmu (viz odstavec4.3.1)

Vystrazné signdly (napf.: LO FO = nedostate¢ny tlak na elektrody, HI FO = pfiliSny
tlak na elektrody, OP ELE = izolant mezi elektrodami, NO CON = neni pfipojen zadny
nastroj). Kompletni prehled vech upozornéni je uveden v Tab. 2). Cervena LED v
klestich se rozsviti v pfitomnosti vystrazného signalu.

- “START" pfi kazdém zapnuti stroje nebo pfi obnoveni innosti po signalu alarmu.
Nastaveny procentudlni podil vykonu [%].

- Dobu parametrt bodovani, vyjadfenou v cyklech pfi 50Hz (1 cyklus = 20ms).

Proud pouzity v bodovacim cyklu [A].

Silu aplikovanou na hroty elektrod [daN] (pouze pro pneumatickeé kleste).

Materialy nastavené pro plechy uréené k bodovani.

Délku ramen [mm] (pouze pro pneumatické kleste).

Pismeno ,d“ oznaduje, Ze zobrazena hodnota parametru odpovida pfednastavené
hodnoté.

11 -LED vSeobecného alarmu, alarmu bodovani nebo programovani:

ll Zlutd LED signalizace vSeobecného alarmu: Rozsviti se pfi zasahu

termostatickych ochran, zasahu alarmu prepéti, podpéti, nadproudu, chybéjici
faze, chybéjiciho vzduchu a alarmu GRA.

E Cervena LED bodovani: Rozsviti se a ziistane rozsvicena po celou dobu trvani
bodovaciho cyklu.

PRG Cervena LED programovani: Stroj je ve fazi programovani a nemiiZe provadét
zadny bodovaci cyklus.

4.2.2 Jednotka regulatoru tlaku a tlakoméru (OBR. B-2)

Umoziuje prostfednictvim oto¢ného ovladace regulovat tlak, kterym pusobi elektrody
pneumaticky ovladanych klesti (pouze u pneumaticky ovladanych klesti).

POZNAMKA: Regulator tlaku zajidtuje spravnou regulaci pouze pFi zvy$ovani tlaku.
Napfiklad: spravné snizeni tlaku z 8 bar na 6 bar se do doporucéuje provést poklesem
hodnoty na tlakoméru pod 6 bar a poté jejim zvySenim az po dosazeni pozadované
hodnoty.

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI
4.3.1 Ochrany aalarmy
a) Tepelnaochrana:

-

chladici vody nebo jejim nedostateénym pritokem ¢&i pracovnim cyklem
prekracujicim povolenou mezni drover.

Zasah je signalizovan rozsvicenim Zluté kontrolky ( I'I ) naovladacim panelu.
Kdyz je zasah zplsoben pfehfatim nastroje, dojde také k rozsviceni pfislusné Zluté

LED( H ) (obr.C-3; C-5).
Alarm je zobrazovan na displeji prostfednictvim:
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AL 1 =primarni tepelny alarm

AL 2 = sekundarni tepelny alarm

AL 8 =tepelny alarm klesti

UCINEK zablokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).

OBNOVENIi CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tlagitka ,START* po poklesu

do povolenych teplotnich rozmezi - zhasnuti Zluté kontrolky ( | ) ).
Hlavni vypina¢:
-Poloha 0" = vypnut, zajistitelna visacim zamkem (viz kapitola 1).

b

-

A UPOZORNENI! V poloze ,,0 jsou vnitini svorky (L1+L2+L3) pfipojeni
napajeciho kabelu pod napétim.
-Poloha ,I* = zapnut: Bodovacka je napajena, avSak neni v Cinnosti
(POHOTOVOSTNIREZIM (STAND BY) - vyzaduje stisknuti tlacitka ,START").
-Funkce nouzového zastaveni

PFi fungujici bodovacce vypnuti (poz.
zastaveni:

- vypnuti proudu;

- rozpojeni elektrod (pohyb pneumotoru do klidové polohy);

-znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu.
Bezpecénostni zasah kontroly stlaceného vzduchu
Zasahuje v pfipadé chybéjiciho tlaku v pfivodu stlaceného vzduchu nebo pfi jeho
prudkém poklesu (p < 3bar);
Zasah je signalizovan na displeji napisem ,AL 6*
UCINEK : zablokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : manualni (prostiednictvim tla&itka ,START* po navratu do
pfipustnych rozmezi tlaku (hodnota na tlakoméru >3bar).
d) Bezpecnostchladicijednotky
Zasahuje v pfipadé nedostatku nebo poklesu tlaku chladici vody;
Zasah je signalizovan na displeji napisem ,AL 7*
UCINEK : zablokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : vypnéte a znovu zapnéte stroj!!
Ochrana pro pfipad chybéjici faze
Zasah je signalizovan na displeji napisem ,AL 11*
UCINEK : zablokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tiagitka ,START*).
f) Ochrana proti prepéti a podpéti
Zasah je signalizovan na displeji napisem ,AL 3* pro PREPETI a ,AL 4“ pro
PODPETI.
UCINEK zablokovani pohybu: otevieni elektrod (pneumotor vypustén);
zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENIi CINNOSTI : manualni (prostfednictvim tiagitka ,START*).
Tlaéitko “START”
Jeho aktivace je potfebna pro ovladani tkonu svarovani v kazdé z nasledujicich
podminek:
- Pfikazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. 0" =>poz. I);
- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizenti;
-po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlacéeného vzduchu), jejiz dodavka
byla predtim pferuSena nasledkem Usekového vypnuti nebo poruchy.

5.INSTALACE

S => poz. ,0“) zpUsobi jeji bezpe¢né

[

-

e

-

-

9

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACIHO SVAROVACIHO
PRISTROJE SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTEM BODOVACIM SVAROVACIM
PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovaci svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti
nachazejicich se v obalu (OBR. D).

5.2ZPUSOB ZVEDANI (OBR.E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a hakl a s pouzitim
prisludnych krouzki M121S03266.

Je jednoznacné zakazano obepinat bodovacku jinymi zplsoby nez uvedenymi (napf.
naramenech nebo elektrodach).

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zajistit pIné bezpecny pfistup k ovladacimu panelu, k hlavnimu vypinaci a k pracovnimu
prostoru.

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvort pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vypar(, vihkosti apod.

Umistéte bodovaci svarovaci pfistroj na rovny povrch z homogenniho a
kompaktniho materialu, s nosnosti odpovidajici jeho hmotnosti (viz ,technické
udaje”), aby se predeslo nebezpedi pfevraceni nebo nebezpec¢nym posuntim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovaciho svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci rozvodu, ktery je k
dispozici v misté instalace.

Bodovaci svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

5.4.2 Zastrcka azasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku ( 3P+T ) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisti€em; pfisludny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(zlutozeleny) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci LOSTATNI
TECHNICKE UDAJE*.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vys$e uvedenych pravidel bude mit za

nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (nap¥. pozar).

5.5 PRIPOJENi K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubi se stlaéenym vzduchem s provoznim tlakem 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtru-reduktoru jednu ze spojek pro stlaceny vzduch, které
mate k dispozici, za uc¢elem pfizplsobeni uchytdm, které jsou k dispozici v misté
instalace.

5.6 PRIPRAVA CHLADICi JEDNOTKY (GRA)

A UPOZORNEN:I! Ukony naplnéni se musi provadét pfi vypnutém zafizeni,
odpojeném od napajeci sité.

Zabraiite pouziti nemrznoucich, elektricky vodivych kapalin.

Pouzivejte vyluéné demineralizovanou vodu.

- Oteviete vypoustéci ventil (OBR. B-12).

- Provedte naplnéni nadrze demineralizovanou vodou prostiednictvim hrdla (obr. B-
8): kapacita nadrze = 10 |; vénujte prosim pozornost tomu, abyste zabranili
jakémukoli nadmérnému tniku vody na konci pInéni.

- Zaviete uzavérnadrze.

- Zavrete vypoustéci ventil.

5.7 PRIPOJENi PNEUMATICKYCH KLESTI

Pneumatickeé klesté jsou neustale pfipojeny prostrednictvim kabell ke generatoru.
Zapojte 14-pdlovy konektor klesti do konektoru stroje (OBR. F), aby mohlo dojit k
identifikaci nastroje.

5.8 ZAPOJENi MANUALNICH KLESTi A PISTOLE STUDDER SE ZEMNICIM
KABELEM (OBR. G)

- Odpojte konektor identifikace pneumatickych klesti (displej zobrazuje ,NO CON*).

- Pripojte zastréky DINSE nastroje uréeného k pouziti do pfislusnych zasuvek.

- Zapojte konektor identifikace nastroje k bodovacce a stisknéte tlacitko ,START"
(OBR. B-3).

5.9 PRIPOJENiNASTROJE AIR PULLER SE ZEMNICIM KABELEM (OBR. G)

- Odpojte konektor identifikace pneumatickych klesti (displej zobrazuje ,NO CON").

- Zasunite zastréky DINSE do pfislusnych zasuvek.

- Pripojte nastroj air puller do pneumatického rozvodu (6-8 bar).

- Pripojte konektor identifikace nastroje air puller k bodovacce a stisknéte tlacitko
“START“(OBR.B-3).

5.10 ZAPOJENi DVOUBODOVYCH KLESTI
- Postupuijte stejnym zpisobem jako v pfipadé nastroje "air puller".

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim libovolného Ukonu bodovani je tfeba provést sérii kontrol a sefizeni;
to se musi zrealizovat s hlavnim vypina¢em v poloze ,0“ a zam&enym visacim
zamkem.

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vySe uvedenych
pokyna.

Zkontrolujte pfipojeni stlaéeného vzduchu; pfipojte pfivodni hadici pneumatického
napajeni k pneumatickému rozvodu; nastavujte tlak prostfednictvim oto¢ného
ovladace reduktoru, dokud na tlakoméru nebude mozné odecist hodnotu v rozmezi
od 4 do 8 bar (60 - 120 psi) v zavislosti na tloustce plechu uréeného k bodovani (viz
TAB.1).

P¥i pouziti manualnich klesti méjte neustale na paméti, Ze sefizeni sily, kterou ptsobi
elektrody ve fazi bodovani, se dosahuje prostfednictvim vroubkované matice (OBR.
H); zaSroubujte ve sméru hodinovych rucicek (pravotoCivy zavit) za u¢elem zvyseni
sily proporcionalné se zvySenim tloustky plechd, av$ak zvolte regulace, které
umoznuji zavfeni klesti (a pfislusnou aktivaci mikrospinace) s pouzitim minimalni
namahy.

Kontroly a sefizeni, které je tfeba provést s hlavnim vypinaéem v poloze ,,1 (ZAP.)

Vyrovnani ramen/elektrod pneumatickych klesti:

- Vlozte mezi elektrody desti¢ku s tloustkou odpovidajici tloustce plechi uréenych k

bodovani; zkontrolujte, zda budou ramena po pfiblizeni prostfednictvim pfiblizovaci

funkce (viz odstavec 6.2.1) vzajemné paralelni a elektrody v jedné ose (s

odpovidajicimi hroty).

Provedte vyrovnani ramen a dle potfeby uvolnéte Celisti drzakd ramen uvolnénim

stfediciho hmozdiku a kompletnim zasunutim ramen do drzaku ramen; nyni

vystfedte vztazny otvor se samotnym drzakem ramen a poté znovu utahnéte Celisti a

hmozdik.

- Pred zahajenim bodovaciho cyklu provedte nové pfiblizeni elektrod.

Chladici jednotka:

- Zkontrolujte ¢innost chladici jednotky a vodotésnost hydraulického rozvodu: GRA
vstoupi do €innosti pfi prvnim bodovacim cyklu pneumatickych klesti a k jejimu
vypnuti dojde po uplynuti pfednastavené doby nec¢innosti samotnych klesti.

DULEZITAINFORMACE:

V pfipadé rozsviceni zluté kontrolky (obr. B-10) by mohlo byt potfebné odstranit

vzduch pfitomny v rozvodu, aby se mohl zahajit obéh vody.

Postup je nasledujici:

a) Proved'te vypnuti stroje.

b) Znovu spust'te jednotku a ihned pusobte na vypoustéci ventil (obr. B-12);
manualné jej povolujte, dokud nebude vytékat voda.

c) Bezprostredné poté zasroubujte ventil, aby nedoslo k nadmérnému uniku
vody.
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6.2 NASTAVENi PARAMETRU BODOVANI

Parametry, které se podileji na uréeni priméru (prufezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:

- Silapusobenielektrod.

- Bodovaci proud.

- Dobabodovani.

V pfipadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kouskl plechl stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

6.2.1 Nastaveni sily afunkce pfiblizeni (pouze pneumaticky ovladané klesté)
Je mozné zvolitjeden z nasledujicich dvou druh( pfiblizeni:
a “Trvalé“pfiblizeni (regulace sily):

V tomto rezimu stroj negeneruje proud.

- Naregulatoru tlaku prestavte manualné tlak vzduchu pfiblizné na 4 bar - obr. B-2.

- Aktivujte rezim ,electrode force® stisknutim tlacitka E - obr. C dvakrat po sobé.

- Drzte stisknuté tlacitko pneumatickych klesti za ucelem pfiblizeni elektrod. Klesté
udrzuji pfiblizeni az do uvolnéni tlacitka.

- Uvolnéte tlacitko a pfectéte si hodnotu ziskané sily.

- Zvyste tlak prostfednictvim regulatoru a opakuijte pfiblizeni, dokud nedosahnete
pozadované hodnoty sily na elektrodach.

b) “Rychlé” pfiblizeni (stfedéni dilu uréeného ke svarovani): ’

- Pneumatické klesté jsou pfipraveny pro bodovani (funkce "MATERIAL").

- Naregulatoru tlaku prestavte manualné tlak vzduchu pfiblizné na 4 bar - obr. B-2.

- Drzte stisknuté tlacitko pneumatickych klesti za ucelem pfiblizeni elektrod. Klesté
udrzi elektrody priblizené po dobu rovnajici se celkové dobé nastavené v cyklu,
bez zapnuti proudu.

- Pro odecteni dosazené sily aktivujte rezim ,electrode force” stisknutim tlacitka E -
obr. C dvakrat po sobé.

A UPOZORNENI! Kdyz bude tlagitko pridrzeno pfili§ dlouho, stroj zahaji
cyklus bodovani s generovanim proudu; kdyz si chcete byt jisti, ze nedojde k
zapnuti proudu, pokazdé provedte “trvalé priblizeni*!

A UPOZORNENI!

ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto rezimu &innosti existuje riziko pritlageni
hornich koncetin: Pfijméte prisluSsna preventivni opatfeni (viz kapitolu
bezpecnost).

6.2.2 Nastaveni proudu a dob bodovani (OBR. C)

Parametry bodovani jsou popsany v odstavci4.2.1

Parametry proudu a doba bodovani jsou nastaveny automaticky volbou tloustky plecht
uréenych ke svarovani tlacitkem D - obr. C, volbou materialu a volbou délky ramen
(pouze pro pneumatické klesté, viz odstavec 6.3).

DULEZITAINFORMACE:

Kdyz LED odpovidajici zvolené tloustce ,blika“, znamena to, Ze prednastaveny
bodovaci proud nebo puvodné nastaveny bodovaci proud je nedostatecny na
uspokojivou realizaci bodu.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyz poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytazenijadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechd.

- Je mozné provést uzivatelské nastaveni parametrt svafovani (v ramci rozmezi

uréeného vyrobcem) prostfednictvim postupu “STORE":

a) Pfipojte nastroj k bodovaéce prostfednictvim pfisluSného 14-pélového
identifikacniho konektoru.

b) Udrzujte stisknuté tlacitko A na obr. C po dobu pfiblizné 3 sekund; displej bude
blikatarozsvitise LED ,PRG".

c) Prostfednictvim tladitka A zvolte parametr, ktery ma byt zménén, a otacenim
snimace impulzl zvolte jeho pozadovanou hodnotu.

d) Zopakuijte operaci pro vSechny parametry na obr. C-1, uréené ke zméné.

e) Udrzujte stisknuté tlacitko ,STORE" na dobu pfiblizné 3 sekund, aby se parametry
ulozily do paméti prostfednictvim zvoleného osobniho programu (pfed uvolnénim
tlacitka musi byt na displeji zobrazeno potvrzeni, Yes®).

f) Strojje nynipfipraven k bodovani.

POZNAMKA: Ve fazi programovani bodovatka nemuze aktivovat dodavku
proudu.

Je mozné nacitat program nastaveny ve vyrobnim zavodé (,Ld_d“) nebo osobni
program (,Ld_P“), tykajici se daného nastroje, tloustky a materialu,
prostfednictvim postupu “LOAD":

g) Aktivujte fazi programovani podle pokyn( uvedenych v bodé b) tohoto odstavce.

h) Stisknéte a uvolnéte tlacitko ,LOAD".

i) Otacenim snimace impulzl zvolte ,Ld_d“ (pfednastaveny program) nebo “Ld_P*
(osobni program).

l\UdrZujte stisknuté tlacitko ,LOAD" na dobu pfiblizné 3 sekund kvuli nacitani
zvoleného programu (pfed uvolnénim tlacitka musi byt na displeji zobrazeno
potvrzeni ,Yes").

m) Stroj je nyni pfipraven k bodovani.

6.3 NASTAVENI MATERIALU A DELKY RAMEN (OBR. C)

6.3.1 Material

- Udrzuijte stisknuté tlacitko E po dobu pfiblizné 3 sekund; displej bude blikat a rozsviti
seLED ,PRG".

- Snimac¢em impulz( zvolte materidl uréeny k bodovani z materiall, které jsou k
dispozici.

- Drzte stisknuté tlacitko E pfiblizné na 3 sekundy za uc¢elem uloZeni nastaveni do
paméti a ukonceni zobrazovani programovani.

K materialum, které jsou k dispozici, patfi:

FE =Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku;

StSt = plechy z nerezové oceli;

FE zn = Zelezné plechy s nizkym obsahem uhliku, s povrchovou Upravou
pozinkovanim.

FEHss =Zelezné plechy s vysokou mezi Unavy.

“FREE” = pfipadny pfidavny material, ktery je k dispozici.

UPOZORNENI! V programech “FREE” jsou nastavitelné parametry

pfednastavené na minimalni hodnoty: naditat pfednastaveny program
prostrednictvim vysSe uvedené funkce LOAD znamena vynulovat program!

6.3.2 Délka ramen (pouze pro pneumatické klesté)

- UdrZujte stisknuté tlacitko E po dobu pfiblizné 3 sekund; displej bude blikat a rozsviti
se LED ,PRG".

-Zvolte ,L“ARSM prostrednictvim tlacitka E.

- Snimacem impulzli zvolte délku ramen namontovanych na pneumatickych klestich.

- Drzte stisknuté tlacitko E pfiblizné na 3 sekundy za u¢elem uloZeni nastaveni do
paméti a ukonéeni zobrazovani programovani.

DULEZITA INFORMACE: pro dosazeni spravného odeéitani sily aplikované na

elektrody pneumatickych klesti je nezbytné zvolit spravnou délku ramen.

6.4 PROCES BODOVANI

Ukony platné pro vSechny nastroje:

- Zvolte material uréeny ke svarovani (viz6.3.1).

- Zvolte tloustku materialu (tlacitko D na obr. C).

- Zobrazte pfednastavené parametry bodovani (tlacitko Ana obr. C)

- Dle potfeby provedte uZivatelské pfizpusobeni programu bodovani (viz odstavec

A UPOZORNENI! Uchyty ,dinse“ (OBR. B-5) a pneumatické klesté budou
energizovany soucasné! Zabrarite nahodnému styku mezi nastroji pfipojenymi
ke stroji nebo prostirednictvim vodivych povrchu.

6.4.1 PNEUMATICKE KLESTE

- Zvolte funkci plynulého nebo impulzniho bodovani (viz odstavec 4.2.1, popis tladitka
“B")

- Provedte pfibliZzeni za u¢elem nastaveni sily na pozadovanou hodnotu (*).

- Opfete jednu elektrodu na povrch jednoho ze dvou plechl uréenych k bodovani.

- Stisknéte tlacitko na rukojeti klesti, ¢imz dojde k:
a)Zavieni plechi mezi elektrody prednastavenou silou (aktivace bistabilniho

pneumotoru).

b) Zahajeni bodovaciho cyklu s prichodem proudu, signalizovanym LED ( E )na
ovladacim panelu.

- Uvolnéte tlacitko po nékolika okamzicich od zhasnuti LED ( g ).

-Po ukonceni bodovani bude zobrazen primérny bodovaci proud (s vyjimkou
pocatecnich a zavérecnych ramp). Hodnota proudu se muze ménit pfi signalech
“upozornéni“ popsanych v odstavci4.2.1. displej*.

(*) POZNAMKA: Pti narastu tloustky uréené k bodovani bude nardstat i proud a sila

pusobeni na elektrody (viz TAB. 1). Displej stroje bude signalizovat ,LO FO“a ,HI FO“ v

pFipadé pfili§ nizkych a pfili§ vysokych hodnot sily ve fazi svafovani.

POZNAMKA 1: vyména elektrod se provadi po jejich odiji§téni klitem 14. VloZte nové

elektrody a provedte pfiblizeni, aby se zajistilo jejich kompletni zasunuti.

POZNAMKA 2: vyména ramen drzaku elektrod probiha nasledovné:

a) odjistéte Celisti drzaku ramen, stfedici hmozdik a vytahnéte ramena.

b) Uplné zasurite nova ramena, vybavena tésnicim krouzkem, do drzaku ramen.

c) vystfedte vztazny otvor s hmozdikem vlozenym do samotného drzaku ramen a
znovu utahnéte Celisti. .

d) provedte vlozeni elektrod zpdsobem uvedenym v “POZNAMCE 1*.

UPOZORNENI! UKONY POPSANE V PREDCHOZICH POZNAMKACH BY MOHLY

ZPUSOBIT VSTUP VZDUCHU DO HYDRAULICKEHO ROZVODU. PROVEDTE

NASLEDUJICi KROKY, POTREBNE PRO ODSTRANENI VZDUCHU ZROZVODU:

-Provedte vypnuti stroje.

-Znovu spustte jednotku a ihned pusobte na vypoustéci ventil (obr. B-12);
manualné jej povolujte, dokud nebude vytékat voda.

- Bezprostiedné poté zasSroubujte ventil, aby nedoslo k nadmérnému tniku vody.

6.4.2 MANUALNi KLESTE @ @’

Opfete spodni elektrodu o plechy uréené k bodovani.
Aktivujte horni paku klesti az na doraz, ¢imz dojde k:
a) Zavreni plechli mezi elektrody prednastavenou silou.

b) Zahajeni bodovaciho cyklu s prichodem proudu signalizovanym LED (_§' )na
ovladacim panelu.

Uvolnéte paku klesti teprve po nékolika okamzicich od zhasnuti LED (ukon&eni

svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepSi mechanické vlastnosti bodu.

6.4.3 PISTOLE STUDDER I

UPOZORNENI!

- Pro upevnéni nebo demontaz pfislusenstvi ze skli¢idla pistole pouzijte dva pevné
hexagonalnikli¢e, abyste zabranili otaéeni samotného sklicidla.

- V pfipadé ukonu na dvefich nebo kapotach povinné pfipojte zemnici ty¢ k témto
soucastem, abyste zabranili prachodu proudu pfes zavésy a v§eobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji G¢innost bodu).

Pripojeni zemniciho kabelu:

a) Odhalte plech co nejblize k bodu, v némz ma byt zrealizovan svar, aby se dosahlo
plochy odpovidajici kontaktni ploSe zemnici tyce.

b1)Upevnéte mé&dénou ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLESTI (model
pro svafovani).
Jako alternativu ke zplsobu b1 (v pfipadé potizi s praktickou realizaci) muzete
pfijmout nasledujici feseni:

b2)Pfibodujte podlozku na povrch pfedem pfipraveného plechu; nechte projit podlozku
pres drazku v médéné ty¢i a zajistéte ji pfisluSnou svorkou z pfislusenstvi.
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Pfibodovani podlozky pro upevnéni zemnici koncovky Q
Namontujte do skli¢idla pistole pfislusnou elektrodu (POZ. 9, OBR. |) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR.1).
Ulozte podlozku do zvoleného prostoru. Ve stejném prostoru pfivedte do styku zemnici
koncovku; stisknutim tlacitka pistole aktivujete pfivafeni podlozky, na kterou bude
mozné provést upevnéni vyse uvedenym zpusobem.

AAVAVAV
Bodovani $roub, pojistnych podlozek, hiebiku, nytd J.EQA

Vybavte pistoli elektrodou vhodnou pro vloZeni bodovaného prvku a opfete ji o plech v
pozadovaném bodé; stisknéte tlacitko pistole: tlagitko uvolnéte teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti zelené LED -%—).

Bodovani plechtl pouze z jedné strany AL
Namontujte do skli¢idla pistole potfebnou elektrodu (POZ. 6, OBR. |) a pfitlacte na
povrch uréeny k bodovani. Aktivujte tlacitko pistole a uvolnéte jej teprve po uplynuti

nastavené doby (zhasnuti LED —%— )-

UPOZORNENI!

Maximalni tloustka plechu, ktery Ize bodovat z jedné strany: 1+1 mm . Tento druh

bodovani neni pfipustny na nosnych strukturach karoserie.

Pro dosazeni spravnych vysledk( bodovani plecht je tfeba pfijmout néktera zakladni

opatfeni:

1 -Dokonalé zemnici spojeni.

2 - Z obou soucasti, které maji byt spojeny bodovanim, se musi odstranit pfipadné
laky, tuky a oleje.

3 -Soucasti uréené k bodovani se musi vzajemné dotykat bez vzduchové mezery; dle
potfeby je k sobé vzajemné pfitlacte s pouzitim nastroje - nepouzivejte pro tento
Ucel pistoli. Prili§ silné pfitlaceni povede k nespravnym vysledkum.

4 -Tloustka horniho dilu nesmi pfekrogit 1 mm.

5 -Hrotelektrody musi mit primér 2,5 mm.

6 - Dobre dotahnéte matici, ktera blokuje elektrodu, a zkontrolujte, zda jsou dotazené
konektory svafovacich kabelu.

7 - PFi bodovani opfete elektrodu pusobenim mirnym tlakem (3+4 kg). Stisknéte
tlacitko a nechte uplynout dobu bodovani; teprve poté oddalte pistoli.

8 -Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

Soucasné bodovani a tah specialnich podlozek ‘\nf

Tato funkce se provadi montazi skli¢idla (POZ. 4, OBR. ) ajeho dotazenim na doraz na
téleso vytahovaku (POZ. 1, OBR. ) a zachycenim a dotazenim dal$i svorky vytahovaku
na pistoli (OBR. |) na doraz. Vlozte specialni podlozku (POZ. 14, OBR. ) do skli¢idla
(POZ. 4, OBR. 1) a zajistéte ji pfislusnym Sroubem (OBR. I). Pfiboduijte ji na pfislusné
misto a nastavte bodovacku pro bodovani podloZek a zahajte tah.

Na zavér pootocte o 90° kvuli odpojeni podlozky, ktera mize byt pfibodovana do nové
polohy.

Ohfev a péchovaniplechu _.Q_.L-J_

V tomto provoznim rezimu je pfednastaveno zrueni &innosti CASOVACE: P¥i volbé

doby svarovani se nadispleji zobrazi “InF* (nekone¢na doba).

Doba trvani ukonu je vzhledem k tomu, Ze je uréena dobou stisknuti tlacitka pistole,
manualni.

Intenzita proudu je regulovana automaticky, v zavislosti na zvolené tloustce plechu.
Namontujte uhlikovou elektrodu (POZ. 12, OBR. I) do skli¢idla pistole a zajistéte ji
kruhovou matici. Dotknéte se hrotem uhliku pfedem odhalené plochy a stlacte tlacitko
pistole. PGsobte zven¢i smérem dovnitf, kruhovym pohybem za i¢elem ohrati plechu,
ktery se vytvrdi, &imz se vrati do své ptvodni polohy.

Aby se zabranilo nadmérnému vyduti, pracujte na malych plochach a okamzité po
ukonu prejedte vihkym hadrem, abyste ochladili oSetfenou ¢ast.

Péchovaniplecht _Q_Q_

V této poloze je pfi pouZziti prislusné elektrody mozné znovu rozmacknout plechy, které
byly vystaveny lokalnim deformacim.

PreruSované bodovani (Zalatani) i

Tato funkce je vhodna na bodovani malych obdélnikd plechu, aby se zakryly otvory

zpusobené rzi nebo jinymi pfic¢inami.

Nalozte do skli¢idla pfislusnou elektrodu (POZ. 5, OBR. I) a fadné dotadhnéte

upeviovaci kruhovou matici. Odhalte pfislu§nou ¢ast a ujistéte se, Ze kus plechu, ktery

ma byt pfibodovan, je o€istény od tuku a laku.

Umistéte dil a pfiloZte na né&j elektrodu. Poté stisknéte tlacitko pistole a zatimco budete i

nadale drzet stisknuté tlacitko, rytmicky se posouvejte dopfedu a dodrzujte pfitom

intervaly prace/odpocinku, uréené bodovackou.

POZN.: Béhem pracovni ¢innosti lehce pfitlacte (3+4 kg) a postupujte podél idealni

¢ary 2+3 mm od okraje nového dilu uréeného k pfibodovani.

Pro dosaZeni dobrych vysledku:

1- Nevzdalujte se vice nez 30 cm od bodu upevnéni uzemnéni.

2- Pouzijte kryci plechy s maximalni tloustkou 0,8mm, nejlépe z nerezové oceli.

3- Udélte pohybu dopfedu rytmus odpovidajici rytmu bodovacky. Posun dopfedu
vykonavejte béhem pauzy a zastavte se v okamziku bodovani.

Pouziti vyhazovaku z pfislusenstvi (POZ. 1, OBR. I)

Uchyceni a tah podlozek

Tato funkce se provadi montadzi a uzavienim skli¢idla (POZ. 3, OBR. I) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. I). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. I), pfibodovanou vyse
uvedenym zplsobem, a zahajte tah. Na zavér otocte vytahovak o 90° kvuli odpojeni
podlozky.

Uchycenia tah kolik

Tato funkce se provadi montazi a uzavienim skli¢idla (POZ. 2, OBR. I) na télesu
elektrody (POZ. 1, OBR. I). Nechte kolik (POZ. 15-16, OBR. l), pfibodovany vyse
uvedenym zpusobem (POZ. 1, OBR. I), vejit do skli¢idla tahanim za samotnou
koncovku smérem k vytahovaku (POZ. 2, OBR. I). Po ukonéeni vkladani uvolnéte
skli¢idlo a zahajte tah. Po ukonéeni uvedeného Ukonu potahnéte skli¢idlo smérem ke
kladivu, aby se kolik vyvléknul.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Je tieba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfislusenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- pfizpusobeni/obnoveni priiméru a profilu hrotu elektrody;

vyména elektrod a ramen (vizPOZNAMKA 1 a2 v odstavci6.4.1)

- kontrola vyrovnani elektrod;

kontrola chlazeni kabelli a klesti;

vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaceného vzduchu.

pravidelné kontrolujte hladinu vody v nadrzi, s frekvenci tmérné naro¢nosti pouZiti.
pravidelné kontrolujte, zda nedochazi k iniktim kapaliny.

7.2 MIMORADNA UDRZBA

UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO KVALIFIKACi Z ELEKTRICKO-
STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM K

JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

PFipadné kontroly provadéné uvnitf bodovacky pod napétim mohou zpusobit zasah
elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se sou¢astmi
pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam
prostfedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové Eastice, které se
ulozily na transformatoru, modulu tyristord, svorkovnici napajeni atd. prostfednictvim
proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi této prileZitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldze nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru dobre
utaZzené a zda nevykazuji stopy po oxidaci nebo prehrati.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

P¥i zapnutém hlavnim vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude zelena LED rozsvicena; v
opacném pripadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastrcka a zasuvka,
pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

7.2.1 Zasahy na GRA

V pfipadé:

- nadmeérné potfeby obnoveni hladiny vody v nadrzi;

- nadmérné frekvence zasaht alarmu 7;

- Unikd vody;

je vhodné provést kontrolu pfipadnych problematik pfitomnych v prostoru chladici
jednotky.

Pro v8eobecna upozornéni stale vychazime z ¢asti 7.2; po odpojeni bodovacky z
napajeci sité, provedte demontaz bo¢niho panelu (OBR. L).

Zkontrolujte, zda nedochazi k Unikim ze spoju a z potrubi. V pfipadé Unikd vody
provedte vyménu poskozené soucasti. Odstrarite zbytky vody, ktera pfipadné unikla
bé&hem udrzby, a zavfete bo¢ni panel.

Poté provedte obnoveni ¢innosti bodovacky s pouzitim vhodnych informaci uvedenych
v odstavci 6 (Bodovani).

7.2.2Vyména GRA

Za ucelem provedeni kompletni vymény chladici jednotky a/nebo s cilem umoznit
zasahy, které nelze zrealizovat zplsobem uvedenym v bodé 7.2.1, postupujte
néasledovné:

1 vychazejte z ¢asti 7.2 pro vSeobecna upozornéni a v kazdém pfipadé po odpojeni
bodovacky z napdjeci sité;

odSroubujte a vytahnéte ze svého uloZeni drzak zvedaciho ramena (OBR. M);
odmontujte bo¢ni panely (OBR. N);

odsroubujte upeviiovaci Srouby chladici jednotky z konstrukce voziku (OBR. O);
Odpojte hadice obéhu vody oznacené §titky ,OUTLET" a ,INLET* odSroubovanim
pasek, kterymijsou pfipevnény ke spojkam (OBR. P).

Vénujte pozornost pfipadnému Uniku vody, nachazejici se v rozvodu.

6 odpojte kabelaz ovladaciho tladitka klesti (OBR. Q);

7 vytahnéte chladici jednotku ze zadni ¢asti bodovacky (OBR. R);

AhWN

Pfi vloZzeni nové chladici jednotky nebo pfi opétovném vlozZeni pfedem vyjmuté a
opravené jednotky postupujte provedenim vyse uvedenych bodl od posledniho po
prvni poté, co jste se ujistili, Ze jste spravné zapojili kabel tlacitka klesti i hadic vodniho
rozvodu, a po odstranéni zbytkd vody pfipadné rozlité béhem udrzby.

Poté provedte obnoveni ¢innosti bodovacky s pouzitim vhodnych informaci uvedenych
v odstavci 6 (Bodovani).
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ZARIADENIE PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na

oznacenie bodového zvaracieho pristroja. -

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt’ dostatocne vySkolena na bezpe¢né pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

Zabezpecte si vhodnu vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstrafiovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektrod; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.

POO®

Zakazdym si chrante oéi prisluSnymi ochrannymi okuliarami.

Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné pracovné
prostriedky, vhodné pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.
Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s droviiou (LEPd) rovnajicou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora) je )
vybavena hlavnym vypinaéom s funkciami nudzového stavu, ktory je

zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe "O" (vypnuty).

Krl'a¢ od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vySkoleny ohfadne pridelenych
uloh a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomnda, musi byt hlavny vypina¢ zaisteny v polohe , 0
zabezpeceny visacim zamkom bez kluca.

AN

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie trazom.
- Bodovacéka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s

Intenzivne magnetické polla vznikajuce pri procese odporového zvarania (s
velmi vysokymi prudmi) mézu poskodit’ alebo ovplyvnit’ :
- KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKRE)
ELEKTRONICKY OVLADANE IMPLANTATY
KOVOVE PROTEZY
Siete na prenos dat alebo lokalne siete
Pristroje
- Hodiny

Magnetické karty
JE ZAKZANE POUZIVAT BODOVACKY OSOBAM S ELEKTRICKYMI A
ELEKTRONICKYMI ZIVOTNE DOLEZITYMI ZARIADENIAMI A OSOBAM S
KOVOVYMIPROTEZAMI.
TIETO OSOBY MUSIA KONZULTOVAT S LEKAROM PRIPADNE ZDRZIAVANIE
SAVBLIZKOSTIBODOVACIEKALEBO ZVARACICH KABLOV.

uzemnenym nulovym vodi¢om.
- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim m

vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrédach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu. Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora je potrebné zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom
z prislusenstva.

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnej oblasti, na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) av ZVYSKOVE RIZIKA

kazdom pripade pri opravach (mimoriadna adrzba).

Ve WA/

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlorovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.
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RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a roznorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpeéenstvu pritlacenia

hornych kon¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skisenosti, alebo musi byt vySkolena ohladne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej €innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu (s vynimkou pouzitia prenosnej bodovacky).



- Zakazdym, ked to tvar dielu umoziiuje, je potrebné nastavit’ vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekro¢eniu drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero oséb su¢asne.

- Musibyt' zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit'ju
od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kPdé musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prilahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat' vhodny ochranny
odev.

- RIZIKO PREVRATENIAA PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost’'ou odpovedajucou
jej hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje
casti ,,INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej
alebo nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa
zariadenie prevrati.

- Je zakazané dvihanie bodovaéky, s vynimkou pripadu, ked' je to vyhradne
uvedené v &asti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.

- NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykolvek druh pracovnej cinnosti, odliSny od
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpecny.

A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat’v predpisanej polohe.
UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo udrzba elektrod

- Nastavenie polohy ramien alebo elektrod
MuUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE (pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom PNEUMOTORA
MUSI BYT HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,,0“ VISACIM ZAMKOM A
VYTIAHNUTYM KEUCOM).

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.10vOoD

Mobilné zariadenie pre odporové zvaranie (bodovacka), riadené mikroprocesorom, s
technolégiou menica so strednou frekvenciou, trojfazovym napajanim a jednosmernym
vystupnym pradom.

Bodovacka je vybavena klieStami s bistabilnym pneumatickym valcom, vodou
chladenymi kablami a vstavanou chladiacou jednotkou. Dalej je vybavena zasuvkami
umozniujucimi rychle pripojenie zariadeni dodavanych v ramci volitelného
prisluSenstva, umozruje realizdciu mnozstva opracovani za tepla, opracovani s
bodovanim plechov a vSetky druhy Specifickych opracovani v karosarskej oblasti.
Khlavnym vlastnostiam patria:

- automaticka volba parametrov zvarania na zéklade druhu materidlu;

- automaticka identifikacia viozeného nastroja;

uzivatel'ské nastavenie parametrov zvarania;

meranie a regulacia tlaku elektréd.

zobrazovanie parametrov zvarania;

zobrazovanie zvaracieho pradu;

vnutorné chladenie nutenym vzduchom a pneumatické chladenie s riadenou
aktivaciou.

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

Zavesna oka na dvihanie pneumatickych kliesti

Zavesna oka nadvihanie stroja

Drziaky kliesti

Oporny stip, kompenzator hmotnosti a retazovy kablovod
Jednotka filtra reduktora (privod stlaéeného vzduchu)
Pneumatické klieste spolu s kablami (vSetko vodou chladené)
Chladiaca jednotka (GRA)

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NAZELANIE

- Dvojice ramien s elektrodami s odli$nou dizkou a/alebo tvarom pre vodou chladené
pneumatickeé klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

Elektrédy odliSného tvaru pre vodou chladené pneumatické klieSte (vid zoznam
nahradnych dielov).

- Klie$te s manualnym ovladanim, vybavené dvojicou kablov.

Dvojica ramien s elektrédami s odli$nou dizkou a/alebo tvarom pre manuéine
ovladané klieste (vid zoznam nahradnych dielov).

Klieste v tvare ,C*s manualnym ovladanim, vybavené kablami.

Kompletnd sada studder s oddelenym zemniacim kablom a zasuvkou na
prisluSenstvo.

- Kilieste pre realizaciu dvojitého bodu, s kablami.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STiTOK (OBR.A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na
identifikaénom stitku a ich vyznam je nasledovny:

- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

- Napajacie napatie.

- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

- Menovity vykon siete so zataZovatelom 50%.

- Maximalne napétie naprazdno na elektrédach.

- Maximalny prad so skratovanymi elektrodami.

- Priid na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).
- Rozchod a dizka ramien ($tandardnych)

CONO D WN =

9 -Minimalna a maximalna nastavitelna sila elektrod

10 - Menovity tlak zdroja stlateného vzduchu

11 -Tlak zdroja stlaéeného vzduchu, potrebny na dosiahnutie maximaine;j sily elektréd

12 - Prietok chladiacej vody

13 - Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny

14 -Hmotnost zvéracieho zariadenia

15 -Symboly vztahujuce sa k bezpecnosti, vyznam ktorych je uvedeny v kapitole 1
“Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozorfiujici na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky

musia byt od¢itané priamo z identifikaéného §titku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
3.2.1 Bodovacka

- Napéjacie napatie a frekvencia 1 400V(380V-415V) ~ 3fazové-50/60 Hz
Trieda elektrickej ochrany : |
Trieda izolacie : H

- Trieda ochrany obalu 1P 22
- Druh chladenia F (nuteny obeh vzduchu)
- Vonkaj$ie rozmery (LxWxH) 90x60x110mm
- Hmotnost 170kg
Vstup

- Max. vykon v skrate (Scc ) : 98kVA

- Vykonovy faktor pri Scc (cos®) : 0,8

- Pomalé sietové poistky : 32A

- Automaticky isti¢ sietového napajania 32A (“C"- IEC60947-2)

- Napajaci kabel (L<4m) 4 x 6mm?

Vystup

- Sekundarne napatie naprazdno (U,d) : 14V

- Max. bodovaci prud (I, max) : 10kA

- Bodovacia kapacita max. 4 + 4mm

- Zatazovatel : 5,0%

- Bodov/hodinu na oceli 3+3mm : 360

- Maximalna sila na elektrodach 450daN

: 120mm standard - 400mm MAX
: automaticka a programovatelna
: automaticka a programovatelna
: automaticka a programovatelna
: automaticka a programovatelna
: automaticka a programovatelna
: automaticka a programovatelna
: automaticka a programovatelna

3 I/min

- Vycnievanie ramien

- Regulacia bodovacieho prudu

- Regulacia doby bodovania

- Regulacia doby pred¢asu

- Regulacia doby rampy

- Regulacia doby udrziavania

- Regulacia doby chladu

- Regulacia po¢tu impulzov

- Minimalny prietok chladiacej vody (30°C) Q

*) POZNAMKA: Uvedené vonkajsie rozmery nezahrnuji kable a oporny stip.
(**) POZNAMKA: Uvedena hmotnost je vratane vozika, chladiacej jednotky, kablov,
kliesti a drziaka kablov.

3.2.2 Chladiaca jednotka (GRA)

- Maximalny tlak (pmax) : 3bar
- Chladiaci vykon (P 1 I/min) : 2,5kW
- Kapacita nadrze : 101

- Druh pouzitej chladiacej kvapaliny demineralizovana voda

4. POPIS BODOVACKY

4.1 ZOSTAVA A VONKAJSIE ROZMERY BODOVACKY (OBR. B)

na prednej strane:

- Hlavny vypinac

- Jednotka regulatora tlaku a tlakomeru

- Inicializa¢né tlacidlo ,Start”

- Qvladaci panel

- Uchyt ,dinse” nastrojov dodavanych v ramci volitelného prislugenstva
- 14-pdlovy konektor identifikacie pouzivaného nastroja

- Drziak pneumatickych kliesti

- Uzaver nadrze chladiacej jednotky (GRA).

- Hladina vody v GRA

10 - Zlta kontrolka signalizacie alarmu GRA (aktivécia tiakového spinaga)
11 - Zelena kontrolka signalizacie napajania GRA

OCONOOARWN=

na zadnej strane:

12 - Odvzdusiovac v GRA.
13 - Filter na privode vzduchu
14 - Drziak ramien

15 - Vstup napajacieho kabla

na boku:

16 - Kompenzator hmotnosti
17 - Oporny stlp kablov/klieti
18 - Upevnenie oporného stipu

4.2 KONTROLNE A REGULACNE ZARIADENIA
4.2.1 Ovladaci panel (OBR. C)
Popis parametrov bodovania:
POWER  Power: percentualny podiel dosiahnutelného vykonu pri bodovani - rozsah

od 5 do 100%.

Doba predcéasu: doba, pocas ktorej elektrody pneumatickych kliesti
vzajomne priblizia plechy uréené na bodovanie, bez aktivacie prudu; sluzi
na dosiahnutie maximalneho nastaveného tlaku este pred aktivaciou pradu
- rozsah je od 10 do 50 cyklov (1 cyklus = 20ms).

Doba rampy: doba potrebna na dosiahnutie maximalnej nastavenej
hodnoty pradu. V rdmci €innosti, v Ulohe impulznych pneumaticky
ovladanych kliesti, sa tato doba aplikuje len na prvy impulz - rozsah je od 0
do 100 cyklov.
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Doba bodovania: doba, pocas ktorej je bodovaci prud udrziavany na takmer

konstantnej hodnote. V ramci ¢innosti v Glohe impulznych pneumatickych
kliesti sa tato doba vztahuje na dobu trvania jedného impulzu - rozsah je od
0,5do 100 cyklov (*).

Doba chladu: (plati len pre impulzné bodovanie) doba, ktora uplynie medzi
dvoma po sebe idicimi pridovymiimpulzmi - rozsah je od 0,5 do 20 cyklov.
Pocet impulzov: (len pre impulzné bodovanie) pocet impulzov bodovacieho

prudu, z ktorych kazdy sa vyznacuje dobou trvania rovnajicou sa nastavenej
dobe bodovania - rozsah je od 1 do 10 (**).

Doba udrziavania: doba, pocas ktorej elektrédy pneumaticky ovladanych

kliesti udrzuju prave zbodované plechy prilozené jeden k druhému bez
aktivacie prudu. Pocas tejto doby dbjde k ochladeniu bodu zvaru a ku
krystalizacii zvaraného jadra; tlak v tejto faze zjemni zrno kovu a zvysi jeho
mechanickud odolnost - rozsah je od 2 do 50 cyklov.
(*) POZNAMKA: stget cyklov rampy a cyklov bodovania nesmie prekrogit 100 (2
sekundy).
(**) POZNAMKA: Maximalny nastavitelny pocet impulzov zavisi od doby trvania
jednéhoimpulzu: Celkova skuto¢na doba bodovania nesmie prekrogit 100 cyklov.

i
1-Tlacidlo “A” s dvojitou funkciou H} :

a) ZAKLADNE FUNKCIE [|} : Postupné zobrazovanie parametrov bodovania:

o aktivovatelny vykon/prad, © doba pred¢asu, \& doba rampy,
doba bodovania, & doba chladu (len v pulznom rezime), [LI1 poget impulzov

(lenv pulznom rezime), doba udrziavania.

*
b) SPECIALNE FUNKCIE pis : zmena zobrazenych parametrov bodovania: pre
pristup k tejto funkcii je potrebné vykonat postup popisany v odstavci6.2.2.

2 -Tlacidlo “B” volby pouzitej funkcie a zobrazenia pouzitého nastroja:

: Funkcia pneumaticky ovladanych kliesti s nepretrzitym bodovacim

prudom: bodovaci cyklus zac¢ina dobou pred¢asu, pokracuje dobou rampy a dobou
bodovania a konéi dobou udrziavania. Tuto funkciu je mozné zvolit tlac¢idlom ,B*.

: Funkcia pneumaticky ovladanych kliesti s “impulznym”:

bodovacim pradom: bodovaci cyklus zac¢ina dobou pred¢asu, pokracuje dobou rampy,
dobou bodovania, dobou chladu, stanovenym poc¢tom impulzov a kon¢i dobou
udrziavania.

Tato volba zlepSuje bodovaciu kapacitu na plechoch s vysokou medznou hodnotou
unavy alebo na plechoch so $pecialnymi ochrannymi féliami.

Tuto funkciu je mozné zvolit tlacidlom ,B*.

§ @’ : Klieste s manualnym ovladanim. Protichodné bodovanie

plechov pristupnych z obidvoch stran. K identifikacii tohto nastroja dochadza
automaticky.

g : Pistol’ Air puller s pneumatickym ovladanim. PouZiva sa na vyrovnanie

pretlatenych plechov na karosériach automobilov. K identifikacii tohto nastroja
dochadza automaticky.

obidvoch stran. Kidentifikacii tohto nastroja dochadza automaticky.

3 - ZIta LED aktivacie termostatu nastroja ( (hJI[ ) : rozsvieti sa pri aktivovani tepelnej

ochrany nastroja; stroj zablokuje pouZitie nastroja. Ku obnoveniu ¢innosti stroja dojde,
ked sa na displeji zobrazi ,START" (stlacte tlacidlo ,START"): d6jde k tomu po vymene
nastroja alebo po ochladeni.

4 -Tlacidlo “C” vol'by funkcii s piStofou STUDDER l :
Ma vyznam len pri pouZziti sady “studder*:

VW
LE’.Q& :Bodovanie: kolikov, nitov, podlozZiek, Specialnych podloziek s vhodnymi
elektrédami.
o4
1 :Bodovanie skrutiek @ 4mm s vhodnou elektrédou.
25:6 g5
:Bodovanie skrutiek @ 5+6mm a nitov @ 5 mm s vhodnou elektrédou.
AL :Bodovanie samostatného bodu s vhodnou elektrédou.

/A

:Viyrovnanie stlacenych plechov s uhlikovou elektrédou. Pechovanie

plechov s vhodnou elektrédou.

i :PreruSované bodovanie s vhodnou elektrédou na zaplatanie plechov.

5 - ZIta LED aktivacie termostatu studder ( {L-'l' ) : rozsvieti sa pri aktivovani tepelnej

ochrany studderu; stroj zablokuje pouzitie nastroja. Ku obnoveniu ginnosti stroja dojde,
ked sa na displeji zobrazi ,START" (stlacte tlacidlo ,START"): d6jde k tomu po vymene
nastroja alebo po ochladeni.

6-Tlacidlo “D” volby hribky @

UmozZniuje nastavit sa na program bodovania v zavislosti od hrabky materialu uréeného
nabodovanie.

Ked LED blika, znamena to, Ze zvolena hrubka je kriticka pre bodovanie s aktualne
pouzivanym nastrojom; ked sa LED nerozsvieti, znamena to, Ze zvolenu hrubku nie je
mozné bodovat s aktualne pripojenym nastrojom.

4
PRG.
7 -Tlacidlo “E” s dvojitou funkciou [|} :

A . MATERIAL ELECTRODE  “L” L. .

a) ZAKLADNE FUNKCIE ( FORCE  ARMS ): sekvenéné zobrazovanie

nastaveného materialu, sily elektréd (len v pripade pneumatickych kliesti),
nastavenej dizky ramien (len pre pneumatické klieste).

.4

b) SPECIALNAFUNKCIA Fic : zmena materialu a nastavenie dizky ramien (len pre
pneumatické klieSte): pristup k tejto funkcii vyzaduje Ukon ,NASTAVENIE
MATERIALUADLZKY RAMIEN® podla odstavca 6.3.

8-Tlacidla LOAD a STORE:

Jedna sa o tlacidla aktivne len v reZime programovania (vid odstavec 6.2.2). Tlacidlo
,STORE" umozfuje ulozit do pamati prostrednictvom programu ,Personale”
(Uzivatel'ské nastavenie) zvaraci cyklus nastaveny pre dany nastroj, hrubku a material.
Tlagidlo ,LOAD* umoZfiuje naditat z paméti PREDNASTAVENY zvéraci cyklus alebo
zvéraci cyklus ,Personale” (Uzivatelské nastavenie), nastaveny pre dany nastroj,
hrabku a material.

A UPOZORNENIE! Su¢asnym stlacenim tlacidiel ,,load* a ,,store* pri zapnuti
stroja budu naéitané vSetky programy nastavené vo vyrobnom zavode pre kazdy
nastroj, hrabku a material; dojde tak ku strate uzivatelsky nastavenych
programov!

9 -Snimac impulzov:
Aktivny len vo faze programovania. Umozfuje menit hodnotu parametrov bodovania,
materialy, dlzku ramien a volit programy.

10 - Displej:

UmozZniuje zobrazit:

- Signaly alarmu (vid odstavec4.3.1)

Vystrazné signaly (napr.: LO FO = nedostato¢ny tlak na elektrédy, HI FO = priliSny
tlak na elektrody, OP ELE = izolant medzi elektrodami, NO CON = nie je pripojeny
Ziadny nastroj). Kompletny prehfad vSetkych upozorneni je uvedeny v Tab. 2).
Cervena LED nakliest'ach sa rozsvieti v pripade vystrazného signalu.

- “START *“ pri kazdom zapnuti stroja alebo po obnoveni ¢innosti po alarme.
Nastaveny percentualny podiel vykonu [%].

Dobu bodovania, vyjadrent v cykloch pri 50Hz (1 cyklus = 20ms).

Prad pouzity v bodovacom cykle [A].

Silu aplikovanu na hroty elektréd [daN] (len pre pneumatické klieste).

Materialy nastavené pre plechy uréené na bodovanie.

Dizku ramien [mm] (len pre pneumatické klieste).

Pismeno ,d“ oznaduje, Ze zobrazena hodnota parametra odpoveda prednastavenej
hodnote.

11 -LED vSeobecného alarmu, alarmu bodovania alebo programovania:

ll Zltd LED signalizacie vSeobecného alarmu: Rozsvieti sa po aktivovani

termostatickych ochran, aktivovani alarmov prepatia, podpatia, nadprudu,
chybajucej fazy, chybajuceho vzduchu a alarmu GRA.

_g_ Cervena LED bodovania: rozsvieti sa a zostane rozsvietena po celt dobu
trvania bodovacieho cyklu.

PRG Cervena LED programovania: stroj je vo faze programovania a nemoze
vykonavat ziadny bodovaci cyklus.

4.2.2 Jednotkaregulatora tlaku a tlakomeru (OBR. B-2)

Umoziuje prostrednictvom otoéného ovladaca regulovat tlak, ktorym pdsobia
elektrody pneumaticky ovladanych kliesti (len pri pneumaticky ovladanych kliestach).
POZNAMKA: Regulator tlaku zaistuje spravnu reguléciu len pri zvy$ovani tlaku.
Napriklad: spravne znizenie tlaku z 8 bar ba 6 bar sa odporuca vykonat poklesom
hodnoty na tlakomere pod 6 bar a jej naslednym zvySenim az po dosiahnutie
pozadovanej hodnoty.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIAVZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.3.1 Ochrany a alarmy

a) Tepelnaochrana:
Aktivuje sa v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom
chladiacej vody alebo jej nedostatoénym prietokom, ¢&i pracovnym cyklom
prekracujucim povolent medznu Groven.

Aktivacia je signalizovana rozsvietenim Zltej kontrolky ( I'I ) naovladacom paneli.
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Ak k aktivacii doslo prehriatim nastroja, rozsvieti sa aj prislusna zlta LED ( H ) (obr.
C-3;C-5).

Alarm je zobrazovany na displeji prostrednictvom:

AL 1 =primarny tepelny alarm

AL 2 =sekundarny tepelny alarm

AL 8 =tepelny alarm kliesti

UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod (pneumotor vypusteny);
zablokovanie pridu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE CINNOSTI: manuaine (prostrednictvom tlagidla ,START“ po poklese

do povoleného teplotného rozmedzia - zhasnuti Zltej kontrolky ( | ))-
Hlavny vypinac:
- ZaistiteIna poloha 0" = vypnuty (vid kapitola 1).

b

-

A UPOZORNENIE! V polohe “O” st vnutorné svorky (L1+L2+L3) pripojenia
napajacieho kabla pod napatim.
-Poloha ,I* = zapnuty: bodovacka je napajana, avSak nie je v c&innosti
(POHOTOVOSTNY REZIM (STAND BY) - vyzaduije stlagenie tlagidla ,START).
- Funkcia nudzového zastavenia
Pri bodovacke v &innosti vypnutie (poz. I => poz. ,0") spdsobi jej bezpecné
zastavenie:
- vypnutie prudu;
- rozpojenie elektréd (pohyb pneumotora do kfudovej polohy);
-znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.
Bezpecnostny zasah kontroly stlaceného vzduchu
Zasahuije v pripade chybajuceho tlaku v privode stlaéeného vzduchu alebo pri jeho
prudkom poklese (p < 3bar);
Zasah je signalizovany na displeji napisom ,AL 6“
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektréd (pneumotor vypusteny);
zablokovanie prddu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manuélne (prostrednictvom tlagidla ,START* po navrate
do pripustného rozmedzia tlaku (hodnota na tlakomere >3bar).
Bezpecénost' chladiacejjednotky
Aktivuje sa v pripade nedostatku alebo poklesu tlaku chladiacej vody;
Aktivacia je signalizovana na displeji napisom ,AL 7*
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektréod (pneumotor vyradeny);
zablokovanie prddu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: vypnite a znovu zapnite stroj!!
Ochrana pre pripad chybajucej fazy
Zasah je signalizovany na displeji napisom ,AL 11*
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod (pneumotor vypusteny);
zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manualine (prostrednictvom tlagidla ,START*).
f) Ochrana proti prepatiu a podpatiu
Zasah je signalizovany na displeji napisom ,AL 3“ pre PREPATIE a ,AL 4“ pro
PODPATIE.
UCINOK: zablokovanie pohybu: otvorenie elektrod (pneumotor vypusteny);
zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).
OBNOVENIE CINNOSTI: manualine (prostrednictvom tladidla ,START*).
Tlaéidlo “START” (OBR. B-10).
Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie ukonu zvarania v kazdej z nasledujucich
podmienok:
- prikazdom zapnuti hlavného vypinaca (poz. ,0" => poz. ,I);
- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych / ochrannych zariadeni;
- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaéeného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym prerusena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy.

5.INSTALACIA

c

-

d

=

e

-

=2

9

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTOM BODOVOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovy zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich
savobale (OBR.D).

5.2SPOSOB DVIHANIA (OBR. E)

Bodovacka musi byt dvihand s pouzitim dvojittho lana a hakov a s pouZitim
prislusnych kruzkov M12 ISO3266.

Je striktne zakazané obopinat bodovacku inym spésobom ako uvedenym (napr. na
ramenach alebo elektrédach).

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre in$talaciu dostato¢ne Siroky priestor, bez prekazok, 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 skontrolujte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovy zvaraci pristroj na rovny povrch z homogénneho a kompaktného
materialu, s nosnostou odpovedajucou jeho hmotnosti (vid ,technické udaje*), aby
sa predislo nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpeénym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

5.4.1 Upozornenia

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité udaje
bodového zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste inStalacie.

Bodovy zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

K napajaciemu kablu pripojte normalizovanu zastréku ( 3P+T ) vhodnej pradovej
kapacity a pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isti¢om;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny)
napajacieho vedenia. ;
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a su uvedené v odstavci ,OSTATNE
TECHNICKE UDAJE".

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’
za nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z ¢innosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU

- Pripravte potrubie so stlatenym vzduchom s prevadzkovym tlakom 8 bar.

- Namontujte na jednotku filtra-reduktora jednu zo spojok pre stlaceny vzduch, ktoré
mate k dispozicii, kvoli prispésobeniu uUchytom, ktoré su k dispozicii v mieste
inStalacie.

5.6 PRIPRAVA CHLADIACEJ JEDNOTKY (GRA)

A UPOZORNENIE! Ukony naplnenia musia byt vykonané pri vypnutom
zariadeni, odpojenom od napajacej siete.

Nepouzivajte nemrzntce, elektricky vodivé kvapaliny.

Pouzivajte vyluéne demineralizovanu vodu.

Otvorte vypustaci ventil (OBR. B-12).

Napliite cez hrdlo nadrz demineralizovanou vodou (obr. B-8): kapacita nadrze =101;
venujte prosim pozornost tomu, aby ste zabranili nadmernému uniku vody na konci
plnenia.

Zatvorte uzaver nadrze.

Zatvorte vypustaci ventil.

5.7 PRIPOJENIE PNEUMATICKYCH KLIESTI

Pneumatické klieSte su neustale pripojené prostrednictvom kablov ku generatoru.
Zapojte 14-polovy konektor kliesti do konektora stroja (OBR. F), aby mohlo ddjst k
identifikacii nastroja.

5.8 ZAPOJENIE MANUALNYCH KLIESTi A PISTOLE STUDDER SO ZEMNIACIM
KABLOM (OBR. G)

- Odpojte konektor identifikacie pneumatickych kliesti (displej zobrazuje ,NO CON®).

- Pripojte zastréky DINSE nastroja uréeného na pouzitie do prislusnych zasuviek.

- Zapojte konektor identifikacie nastroja ku bodovacke a stlacte tlacidlo ,START®
(OBR. B-3).

5.9 PRIPOJENIE NASTROJAAIR PULLER SO ZEMNIACIM KABLOM (OBR. G)

- Odpojte konektor identifikacie pneumatickych kliesti (displej zobrazuje ,NO CON*).

- Zasurite zastréky DINSE do prislu$nych zasuviek.

- Pripojte nastroj air puller do pneumatického rozvodu (6-8 bar).

- Pripojte konektor identifikacie nastroja air puller ku bodovacke a stlacte
tlacidlo”START* (OBR. B-3).

5.10 ZAPOJENIE DVOJBODOVYCH KLIESTI
- Postupujte rovnakym spésobom ako v pripade nastroja "air puller".

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred samotnym bodovanim je potrebné vykonat' sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia
byt vykonané s hlavnym vypinacom v polohe ,O" a zaistenym visacim zamkom.
Skontrolujte, ¢i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podlia vys$sie uvedenych
pokynov.

Skontrolujte pripojenie stlaéeného vzduchu; pripojte privodnu hadicu
pneumatického napajania k pneumatickému rozvodu; nastavte tlak prostrednictvom
otocného ovladaca reduktora, az kym na tlakomere nebude mozné od¢itat hodnotu v
rozmedzi od 4 do 8 bar (60 - 120 psi) v zavislosti na hrubke plechu uréeného na
bodovanie (vid TAB.1).

Pri pouziti manualnych kliesti majte neustale na pamati, Ze tlak elektrod vo faze
bodovania sa nastavuje prostrednictvom vribkovanej matice (OBR. H); zaskrutkujte
v smere hodinovych ruciciek (pravoto€ivy zavit) pre zvySenie tlaku, proporcionalne
so zvySenim hrubky plechov; nastavte vSak tlak tak, aby bolo umoznené zatvorenie
kliesti (a prislusnu aktivaciu mikrospinaca) s pouzitim minimalnej namahy.

Kontroly a nastavenia, ktoré je potrebné vykonat's hlavnym vypinaéom v polohe

“1“(ZAP.)

Vyrovnanie ramien/elektréd pneumatickych kliesti:

- Vlozte medzi elektrédy dosti¢ku s hrubkou odpovedajucou hrubke plechov uréenych

na bodovanie; skontrolujte, ¢i budi ramena po pribliZzeni prostrednictvom funkcie na

to urenej (vid odstavec 6.2.1) vzdjomne paralelné a elektrédy v jednej osi (s

odpovedajucimi hrotmi).

Vyrovnajte ramena a podla potreby uvolnite ¢eluste drziakov ramien uvolnenim

strediacej zavrtnej skrutky, a kompletnym zasunutim ramien do drziaka ramien;

vystredte teraz vztazny otvor so samotnym drziakom ramien a nasledne znovu
dotiahnite €eluste a zavrtnu skrutku.

- Pred zahajenim bodovania opat otestujte priblizenie elektrod.

Chladiaca jednotka:

- Skontrolujte ¢innost chladiacej jednotky a vodotesnost hydraulického rozvodu: GRA
sa aktivuje pri prvom bodovacom cykle pneumatickych kliesti a vypne sa po uplynuti
prednastavenej doby necinnosti samotnych kliesti.

DOLEZITAINFORMACIA:

V pripade rozsvietenia zltej kontrolky (obr. B-10) bude potrebné vypustit' vzduch

vrozvodu, aby bol umozneny obeh vody.

Postup je nasledovny:

a) Vypnite stroj.

b) Znovu spust'te jednotku a hned’ manualne otvorte vypustaci ventil (obr. B-12),

azkym nezacne vytekat' voda.
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c) Bezprostredne potom zaskrutkujte ventil, aby nedoslo k nadmernému tniku
vody.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV BODOVANIA

Parametre, ktoré ovplyviiuju priemer (prierez) a mechanickd odolnost bodového zvaru
su:

- Silapbsobenia elektrod

- Bodovaciprud

- Doba bodovania

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat' niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrabku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

6.2.1 Nastavenie sily a funkcie priblizenia (len pneumaticky ovladané klieste)
Je mozné zvolit jeden z nasledujucich dvoch druhov pribliZzenia:
a)"Trvalé” priblizenie (regulacia sily):

V tomto rezime stroj negeneruje prad.

- Prestavte tlak vzduchu priblizne na 4 bar, manualne, na regulatore tlaku - obr. B-2.

- Aktivujte rezim ,electrode force” stla¢enim tlacidla E - obr. C, dvakrat po sebe.

- Drzte stlacené tlacidlo pneumatickych kliesti, aby sa elektrédy priblizili. Elektrody
sa priblizuju az do uvolnenia tlacidla.

- Uvolnite tlacidlo a odg¢itajte hodnotu ziskaného pritlaku.

- Zvyste tlak prostrednictvom regulatora a zopakujte priblizenie, az kym
nedosiahnete pozadovany tlak na elektrédach.

b) “Rychle” priblizenie (stredenie dielu uréeného na zvaranie):

- Pneumatické klieste su pripravené na bodovanie (funkcia "MATERIAL").

- Prestavte tlak vzduchu priblizne na 4 bar, manualne, na regulatore tlaku - obr. B-2.

- Drzte stlacené tlacidlo pneumatickych kliesti za u¢elom priblizenia elektrod. Klieste
udrzia elektrody priblizené po dobu rovnajucu sa celkovej dobe nastavenejv cykle,
bez generovania pradu.

- Aktivujte rezim ,electrode force” stlacenim tlacidla E - obr. C, dvakrat po sebe, kvoli
od¢itaniu dosiahnutého tlaku.

A UPOZORNENIE! Ked bude tlacidlo pridrzané prili$ dlho, stroj zah4ji cyklus

bodovania s generovanim prudu; ked' si chcete byt isti, ze neddjde k zapnutiu
prudu, zakazdym vykonaijte ,,trvalé priblizenie“!

A UPOZORNENIE!

ZVYSKOVE RIZIKO! Aj v tomto rezime vznika riziko pritlaéenia hornych konéatin:
prijmite prislu$né preventivne opatrenia (vid' kapitola bezpe€nost’).

6.2.2 Nastavenie prudu a doby bodovania (OBR. C)

Parametre bodovania su popisané v odstavci4.2.1

Parametre prudu a doba bodovania su nastavené automaticky volbou hrubky plechov
uréenych na zvaranie, tlagidlom D - obr. C, volbou materialu a volbou diZky ramien (len
pre pneumatické klieste, vid odstavec 6.3).

DOLEZITAINFORMACIA:

Ked LED odpovedajuca zvolenej hrubke ,blika“, znamena to, Ze prednastaveny
bodovaci prud alebo pévodne nastaveny bodovaci prid je nedostatocny na uspokojivu
realizaciu bodu.

Bodovy zvar sa povazuje za dobry, ked na vzorke pri skiske v tahu dojde k vytiahnutiu
jadrabodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

- Je mozné vykonat uzivatelské nastavenie parametrov zvarania (v ramci rozmedzia

uréeného vyrobcom) prostrednictvom postupu “STORE":

a) Pripojte nastroj k bodovacke prostrednictvom prislusného 14-pélového
identifikacného konektora.

b) Drzte stlacené tlacidlo Ana obr. C po dobu priblizne 3 sekund; displej bude blikat a
rozsvietisaLED ,PRG".

c) Prostrednictvom tlac¢idla A zvolte parameter, ktory ma byt zmeneny a otacanim
snimaca impulzov zvolte jeho pozadovanu hodnotu.

d) Zopakujte ukon pre vSetky parametre na obr. C-1, uréené nazmenu.

e) Udrzujte stlacené tlacidlo ,STORE" na dobu priblizne 3 sekund, kvéli ulozeniu
parametrov do pamati prostrednictvom zvoleného osobného programu (pred
uvolnenim tlacidla musi byt na displeji zobrazené potvrdenie , Yes").

f) Strojje teraz pripraveny na bodovanie.

POZNAMKA: vo faze programovania bodovacka nemoze aktivovat dodavku
prudu.

- Je mozné nacitat program nastaveny vo vyrobnom zavode (,Ld_d“) alebo osobny
program (,Ld_P*) tykajuci sa daného nastroja, hribky a materialu prostrednictvom
postupu ,LOAD":

g) Aktivujte fazu programovania podfla pokynov uvedenych v bode b) tohto odstavca.

h) Stla¢te a uvolnite tlacidlo ,LOAD".

i) Otacanim snimaca impulzov zvolte ,Ld_d“ (prednastaveny program) alebo “Ld_P*
(osobny program).

l)Udrzujte stlacené tla¢idlo ,LOAD" na dobu priblizne 3 sekdnd, kvéli nacitaniu
zvoleného programu (pred uvolnenim tlacidla musi byt na displeji zobrazené
potvrdenie , Yes").

m) Stroj je teraz pripraveny na bodovanie.

6.3 NASTAVENIE MATERIALU ADLZKY RAMIEN (OBR. C)

6.3.1 Material

- Udrzujte stlacené tlac¢idlo E po dobu priblizne 3 sekund; displej bude blikat a rozsvieti
saLED ,PRG".

- Snimacom impulzov zvolte z databazy materialov material uréeny na bodovanie.

- Podrzte stlacené tlacidlo E priblizne na 3 sekundy kvéli uloZeniu nastavenia do
pamate a ukonéeniu zobrazovania programovania.

Materialy, ktoré su k dispozicii:

FE = Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika;

StSt = plechy z nehrdzavejucej ocele;

FE zn = Zelezné plechy s nizkym obsahom uhlika, pozinkované.

FEHss =Zelezné plechy s vysokou medzou Unavy.

“FREE" = pripadny pridavny material, ktory je k dispozicii.

UPOZORNENIE! V programoch “FREE” sa nastavitelné parametre

prednastavené na minimalne hodnoty: nacitat’ prednastaveny program
prostrednictvom vyssie uvedenej funkcie LOAD znamena vynulovat’ program!

6.3.2 Dizka ramien (len pre pneumatické klieste)

- UdrZujte stlacené tlacidlo E po dobu priblizne 3 sekund; displej bude blikat a rozsvieti
saLED,PRG".

-Zvolte ,L* ARSM prostrednictvom tlacidla E.

-Snimacom impulzov zvolte dizku ramien namontovanych na pneumatickych
klieStach.

- Drzte stlacené tlacidlo E priblizne na 3 sekundy kvéli uloZzeniu nastavenia do paméate a
ukonc¢eniu zobrazovania programovania.

DOLEZITA INFORMACIA: pre spravne odéitanie pritlaku elektréd pneumatickych

kliesti je nevyhnutné zvolit spravnu dizku ramien.

6.4 PROCES BODOVANIA

Ukony platné pre vSetky nastroje:

- Zvolte material ur¢eny na zvaranie (vid 6.3.1).

- Zvolte hrabku materialu (tlacidlo D na obr. C).

- Zobrazte prednastavené parametre bodovania (tla¢idlo Ana obr. C)

-Podla potreby vykonajte uzivatelské prispdsobenie programu bodovania (vid
odstavec6.2.2).

A UPOZORNENIE! Uchyty “dinse“ (OBR. B-5) a pneumatické klieste budd pod
napatim sucasne! Zabrante priamemu styku medzi nastrojmi pripojenymi ku
stroju alebo prostrednictvom vodivych predmetov.

6.4.1 PNEUMATICKE KLIESTE

- Zvolte funkciu plynulého alebo impulzného bodovania (vid odstavec 4.2.1, popis
tlacidla “B*)

- Vlykonaijte priblizenie kvéli nastaveniu tlaku na pozadovanu hodnotu (*).

- Oprite jednu elektrédu na povrch jedného z dvoch plechov uréenych na bodovanie.

- Stlacte tlacidlo na rukovati kliesti, ¢im dojde k:
a) Zovretiu plechov medzi elektrody prednastavenym pritlakom (aktivacia
bistabilného pneumotora).
b) Zahajeniu bodovacieho cyklu s prechodom prudu signalizovanym LED (* ) na
ovladacom paneli.

- Uvolnite tlagidlo chvilku po zhasnuti LED (*).

-Po ukonceni bodovania bude zobrazeny priemerny bodovaci prad (s vynimkou
pociato¢nych a zavereénych ramp). Hodnota prudu sa mdze menit pri signaloch
,2upozornenia“ popisanych v odstavci4.2.1. displej"“.

(*) POZNAMKA: Pri va&8ej hribke plechu na bodovanie bude narastat aj prud a tlak

elektrod (vid TAB. 1). Displej stroja bude signalizovat ,LO FO* a ,HI FO* v pripade prili§

nizkych a prili§ vysokych hodnét pritlaku vo faze zvarania.

POZNAMKA 1: vymena elektréd sa vykonava po ich odisteni klti&om 14. VioZte nové

elektrody a opatovne ich priblizte, aby ste zaistiliich Uplné zasunutie.

POZNAMKA 2: vymena ramien drziaka elektrod prebieha nasledovne:

a) odistite Celuste drziaka ramien, strediacu zavrtnu skrutku a vytiahnite ramena.

b) Uplne zasurite nové ramena vybavené tesniacim krizkom do drziaka ramien.

c) vystredte vztazny otvor so zavrtnou skrutkou vloZenou do samotného drziaka
ramien a znovu dotiahnite Celuste.

d) vlozte elektrody spdsobom uvedenym v ,POZNAMKE 1¢.

UPOZORNENIE! UKONY POPISANE V PREDCHADZAJUCICH POZNAMKACH BY

MOHLI SPOSOBIT PRIENIK VZDUCHU DO HYDRAULICKEHO ROZVODU.

VYKONAJTE NASLEDUJUCE KROKY, POTREBNE NA VYPUSTENIE VZDUCHU Z

ROZVODU:

- Vypnite stroj.

- Znovu spust’te jednotku a hned’ manualne otvorte vypustaci ventil (obr. B-12),
az kym nezacne vytekat' voda.

- Bezprostredne potom zaskrutkujte ventil, aby nedoslo k nadmernému uniku
vody.

6.4.2 MANUALNE OVLADANE KLIESTE @ @

UlozZte spodnu elektrédu na plechy uréené na bodovanie.
Aktivujte hornu paku kliesti az na doraz, ¢im dojde k:
a) Stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou.

b) Zahajeniu bodovacieho cyklu s prechodom prudu signalizovanym LED ( g") na
ovladacom paneli.

Uvolnite paku kliesti chvilku po zhasnuti LED (ukoncenie zvarania); toto

oneskorenie (udrziavanie) dodava bodu lepSie mechanické vlastnosti.

6.4.3 PISTOL STUDDER l

UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontaz prislusenstva zo sklu¢ovadla pistole pouzite dva
pevné hexagonalne kliCe, aby ste zabranili ota€aniu samotného skluovadia.

-V pripade bodovania na dverach alebo kapotach povinne pripojte zemniacu ty¢ k
tymto sucastiam, aby ste zabranili prechodu prudu cez zavesy, a vo vSeobecnosti v
blizkosti bodovania (dIhé drahy pridu znizuju G€innost bodovania).

Pripojenie zemniaceho kabla:

a) Odkryte plech €o najblizSie k miestu zvaru tak, aby ste ziskali plochu odpovedajticu
kontaktnej ploche zemniacejtyce.

b1)Upevnite medenu ty& na povrch plechu s pouzitim CLENENYCH KLIESTI (model
pre zvaranie).
Ako alternativu k spdsobu b1 (v pripade taZzkosti s praktickou realizaciou) mézete
prijat' nasledujuce rieenie:

b2)Pribodujte podlozku na povrch vopred pripraveného plechu; nechajte prejst
podlozku cez drazku v medene;j ty¢i a zaistite ju prislusnou svorkou z prisluSenstva.
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Pribodovanie podlozky pre upevnenie zemniacej koncovky Q

Namontujte do sklu¢ovadla pistole prislusnu elektrédu (POZ. 9, OBR. I) a nasadte
podlozku (POZ. 13, OBR. ).

UlozZte podlozku do zvoleného priestoru. V tom istom priestore privedte do styku
zemniacu koncovku; stlacte tla¢idlo piStole, &im aktivujete privarenie podlozky, na
ktorej bude mozné vykonat upevneni vyssie uvedenym spdsobom.

AVAVAVAW
Bodovanie skrutiek, poistnych podloziek, klincov, nitov l EQA

Vybavte pistol elektrédou vhodnou na vloZenie bodovaného prvku a oprite ju o plech v
pozadovanom bode; stlacte tlacidlo piStole: uvolnite tlacidlo az po uplynuti nastavenej

doby (zhasne zelena LED —%— ).

Bodovanie plechov len z jednej strany AL
Namontujte do sklu¢ovadla pistole potrebnu elektrédu (POZ. 6, OBR. |) a pritlaéte ju o
povrch bodovaného plechu. Stlacte tlacidlo piStole a uvolnite ho az po uplynuti

nastavenej doby (zhasnutie LED —%— ).

UPOZORNENIE!

Maximalna hrubka plechu, ktory je mozné bodovat z jednej strany: 1+1 mm. Tento druh

bodovania nie je pripustny na nosnej konstrukcii karosérie.

Na dosiahnutie dobrého vysledku bodovania je potrebné prijat niektoré zakladné

opatrenia:

1 -Dokonalé zemniace spojenie.

2 -Zdvoch sucasti, ktoré maju byt zbodované, musi byt odstraneny lak, tuk a olej.

3 - Sucasti uréené na bodovanie sa musia vzijomne dotykat bez vzduchovej
medzery; podla potreby ich k sebe vzajomne pritlate pouzZitim nastroja -
nepouzivajte na tento ucel pistol. Prili§ silné pritlacenie spdsobi, Ze zvar nebude
dobry.

4 -Hrubka horného dielu nesmie presiahnut 1 mm.

5 -Hrotelektrédy musi mat priemer 2,5 mm.

6 - Dobre dotiahnite maticu, ktora blokuje elektrodu a skontrolujte, ¢i su dotiahnuté
konektory zvaracich kablov.

7 - Pribodovani oprite elektrédu pdsobenim miernym tlakom (3+4 kg). Stlacte tlacidlo
a nechajte uplynut dobu bodovania; az potom oddialte pistol.

8 -Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

Sucasné bodovanie atah Specialnych podloziek T\%‘?

Tato funkcia sa vykonava montazou sklu¢ovadla (POZ. 4, OBR. |) a jeho dotiahnutim
na doraz na teleso vytahovaca (POZ. I, OBR. I), a zachytenim a dotiahnutim na doraz
dalSej svorky vytahovaca na pistol (OBR. I). VloZte Specialnu podlozku (POZ. 14, OBR.
1) do skfu¢ovadla (POZ. 4, OBR. |) a zaistite ju prislusnou skrutkou (OBR. I). Pribodujte
juna prislusné miesto a nastavte bodovacku pre bodovanie podloziek a tahajte.
Nakoniec pootocte vytahovaé o 90° kvoli odpojeniu podlozky, ktora méze byt
pribodovana do novej polohy.

U

Ohrev a pechovanie plechov —Q—r\_ . B
V tomto prevadzkovom rezZime je prednastavené zrusenie ¢innosti CASOVACA: pri

volbe doby zvarania sa nadispleji zobrazi InF* (nekone¢na doba).

Doba trvania tkonov, vzhladom k tomu, Ze je uréena dobou stlacenia tlacidla pistole, je
manualna.

Intenzita pradu je regulovana automaticky, v zavislosti od zvolenej hribky plechu.
Namontujte uhlikovu elektrodu (POZ. 12, OBR. I) do sklucovadla pistole a zaistite ju
kruhovou maticou. Dotknite sa hrotom uhlika vopred odkrytej plochy a stlacte tlacidlo
pistole. Pésobte zvonku smerom dovnutra, kruhovym pohybom, aby sa plech ohrial,
ktory sa vytvrdi a tym sa vrati do svojej pdvodnej polohy.

Aby sa zabranilo nadmernému vydutiu, pracujte na malych plochach a hned po tejto
¢innosti pretrite zvar vihkou handrou, aby ste ochladili oSetrenu ¢ast'.

Pechovanie plechov _Q_Q_
V tejto polohe, pri pouziti prislusnej elektrody, je mozné znovu vyrovnat plechy, ktoré
bolilokalne deformované.

Preru$ované bodovanie (Zaplatanie) ﬁ

Tato funkcia je vhodna na bodovanie malych obdiznikov plechu kvéli zakrytiu otvorov

sposobenych hrdzou alebo vzniknutych z inych dévodov.

Vlozte do skluovadla prislusnu elektrédu (POZ. 5, OBR. |) a riadne dotiahnite

upevriovaciu kruhovd maticu. Odkryte prislusnu ¢ast a uistite sa, Ze kus plechu, ktory

ma byt pribodovany, je o€isteny od tuku a laku.

Umiestnite diel a priloZte nan elektrédu. Potom stlaéte a drzte stlacené tlacidlo pistole a

rytmicky sa posuvajte dopredu, pricom dodrziavajte intervaly prace/oddychu uréené

bodovackou.

POZN.: Pogas pracovnej &innosti mierne pritladte (3+4 kg) a postupujte pozdiz idealnej

¢iary 2+3 mm od okraja bodovaného dielu.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov:

1- Nevzdalujte sa viac ako 30 cm od bodu upevnenia uzemnenia.

2- Pouzite krycie plechy s maximalnou hribkou 0,8mm, najlepsie z nerezovej ocele.

3- Pohybujte dopredu v rytme odpovedajucom rytmu udavanému bodovackou.
Posun dopredu vykonavajte po€as pauzy a zastavte sa v okamihu bodovania.

Pouzitie vytahovaca z prisluSenstva (POZ. 1, OBR.1)

Uchytenie a t'ah podloziek

Téato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim sklu¢ovadla (POZ. 3, OBR. I) na
telese elektrédy (POZ. 1, OBR. ). Uchytte podlozku (POZ. 13, OBR. I), pribodovanu
vysSie uvedenym spdsobom a zahajte tah. Na zaver otocte vytahova¢ o 90° kvoli
odpojeniu podlozky.

Uchytenie a tah kolikov

Tato funkcia sa vykonava montazou a uzatvorenim skfu¢ovadla (POZ. 2, OBR. I) na
telese elektrody (POZ. 1, OBR.1). Na to, aby sa kolik (POZ. 15-16, OBR. I) pribodovany
vys$Sie uvedenym spdsobom (POZ. 1, OBR. I) vosiel so sklu¢ovadla pri tahani za
samotnu koncovku smerom k vytahovacu (POZ. 2, OBR. I). Po ukonc¢eni vkladania
uvolnite sklucovadlo a tahajte. Po ukon¢eni uvedeného Gkonu potiahnite skluc¢ovadio
smerom ku kladivu kvéli vyvle€eniu kolika.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Je potrebné zaistit' hlavny vypinaé v polohe “O” visacim zamkom z
prisluSenstva.

7.1 RIADNA UDRZBA

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prispbsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- vymena elektrod a ramien (vid POZNAMKA 1 a2 v odstavci6.4.1)

kontrola vyrovnania elektréd;

kontrola chladenia kablov a kliesti;

vypustanie kondenzatu z filtra na privode stlaéeného vzduchu.

pravidelne kontrolujte hladinu vody v nadrzi podla toho, ako ¢asto sa zariadenie
pouziva.

pravidelne kontrolujte, ¢i nedochadza k unikom kvapaliny.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A

PRiSTUPpM DO VNU:I'RA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTAAODPOJENA OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim moézu sposobit zasah

elektrickym priudom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi priamym stykom so

sucastami pod napéatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa ¢astami.

Pravidelne a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové Castice, ktoré sa

usadili na transformatore, module tyristorov, svorkovnici napajania, atd.

prostrednictvom pradu suchého stlaceného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prad stlaceného vzduchu na elektronické karty; o€istite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymirozpustadlami.

Pri tejto prileZitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo ¢&i nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, & su spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora na

vystupnych ty¢iach dobre dotiahnuté a i nie st zoxidované alebo prehriate.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

Pri zapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. , 1 “) bude zelena LED rozsvietena; v

opacnom pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a zasuvka,

poistky, nadmerny pokles napétia, atd’.).

7.2.1Zasahy naGRA

V pripade:

- potreby prili§ ¢astého doplfiania vody do nadrze;

- prili§ ¢astého vyskytu alarmu 7;

- unikov vody;

je vhodné preverit pripadné problémy v priestore chladiacej jednotky.

Pri dodrzani vSeobecnych upozorneni popisanych v ¢asti 7.2 a po odpojeni bodovacky
znapajacej siete, demontujte bo¢ny panel (OBR.L).

Skontrolujte, ¢i nedochadza k inikom zo spojov a z potrubia. V pripade Unikov vody
vykonajte vymenu poskodenej €asti. Odstrarite zvySky vody, ktora pripadne unikla
pocas udrzby a zatvorte bo¢ny panel.

Uvedte bodovacku do €innosti podla pokynov uvedenych v odstavci 6 (Bodovanie).

7.2.2Vymena GRA

Pri vymene kompletnej chladiace] jednotky, a/alebo ak potrebujete zasahovat do

zariadenia inym sp6sobom ako je popisané v bode 7.2.1, postupujte nasledovne:

1 vychadzajte z Casti 7.2 z hladiska v8eobecnych upozorneni a v kazdom pripade po
odpojeni bodovacky z napajacej siete;

2 odskrutkujte a vytiahnite z jeho uloZenia drziak dvihacieho ramena (OBR. M);

3 odmontujte bo¢né panely (OBR. N);

4 odskrutkujte upevriovacie skrutky chladiacej jednotky z konstrukcie vozika (OBR.
0);

5 Odpojte hadice chladiaceho okruhu, oznacené S&titkami ,OUTLET* a ,INLET",
odskrutkovanim pasok, ktorymi st pripevnené ku spojkam (OBR. P).
Venujte pozornost pripadnému tniku vody na rozvode.

6 odpojte kabelaz ovladacieho tlacidla kliesti (OBR. Q);

7 vytiahnite chladiacu jednotku zo zadnej ¢asti bodovacky (OBR. R);

Kvoli vloZzeniu novej chladiacej jednotky, alebo pri opatovnom vkladani predtym
vybranej a opravenej jednotky, postupujte podfa vy$Sie uvedenych bodov, od
posledného po prvy, potom ako ste sa uistili, Ze ste spravne zapojili kabel tlacidla kliesti,
i hadic chladiaceho okruhu, a po odstraneni zvyskov vody, ktora pripadne unikla po¢as
udrzby.

Uvedte bodovacku do €innosti podla pokynov uvedenych v odstavci 6 (Bodovanie).
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN
PROFESIONALNO RABO
OPOMBA: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "to¢kalnik".

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
kljuéavnica za blokado v polozaj "O" (odprt).

Klju¢ za kljuéavnico se sme izrociti le izkuSenemu operaterju, pou¢enemu o
njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka aliizmalomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj "O" in ga blokirati z
zaklenjeno klju¢avnico, v kateri ne sme biti kljuc¢a.

AN

Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pridelu.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

Prepricajte se, daje vti€nica za napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.
Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali zrazmajanimi spojniki.
Tockalnika ne uporabljajte v vlaznem ali mokrem okolju ali v dezju.

Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/ali
elektrodah morajo biti izvedeni, ko je to¢kalnik izkljuéen in iztaknjen iz
napajalnega omrezja. Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je
trebablokirati glavno stikalo v polozaju "O" s prilozeno klju¢avnico.

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).

Ve WA/

Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

Izogibajte se delu na obdelovancih, o¢iS¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

Ne varite posod pod tlakom.

|1z delovhega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).
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.
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Oc¢i si vedno zascitite z ustreznimi zascitnimi ocali.

Vedno nosite rokavice in zascitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

AQ®ROOO

Intenzivna magnetna polja, ki nastajajo med uporovnim varjenjem (zelo
visok tok), lahko poskodujejo ali vplivajo na:

- SRCNE SPODBUJEVALNIKE (PACE-MAKER)

- VSADKE Z ELEKTRONSKIM KRMILJENJEM

KOVINSKE PROTEZE

- Omrezjaza prenos podatkov ali lokalna telefonska omrezja

- Instrumentizacijo

- Ure

- Magnetne kartice

TOCKALNIKA NE SMEJO UPORABLJATI NOSILCI ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH ALI ELEKTRONSKIH NAPRAV IN KOVINSKIH
PROTEZ.

TE OSEBE SE MORAJO POSVETOVATI Z ZDRAVNIKOM, PREDEN SE SMEJO
ZADRZEVATIV BLIZINI TOCKALNIKA IN/ALI VARILNIH KABLOV.

AN

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskih in profesionalnih okoljih.

Zdruzljivost z elektromagnetnimi napravami v domaéem okolju ni
zagotovljena.

PREOSTALATVEGANJA é & ®

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresniitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja

zgornjih udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganje je treba zmanjSati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouc¢en o postopku uporovnega
varjenjas tovrstnimi napravami.

- lzvesti je treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti;
treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile
obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogo¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

- Prepredite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo vec¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s prozenjem s
pnevmatskim cilindrom postavite glavno stikalo na "O" in ga blokirajte s
prilozeno klju€avnico, iz katere mora odgovorna oseba kljuc izvle€i in ga
vedno nositi s seboj.

TVEGANJE OPEKLIN



Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmogja) lahko
dosezejo temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zaséitno
obleko.

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Toékalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v
poglavju "NAMESTITEV" tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na
nagnjenih ali nepovezanih tleh, na premiénih naslonskih povrsinah,
obstaja nevarnost prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju "NAMESTITEV" tega
priro€nika.

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakr$enkoli namen, ki je druga¢en od predvidenega
(uporovno toc¢kovno varjenje), je nevarna.

& ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja tockalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.
POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele tockalnika, na primer:

- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA 0MRI§2JA (GLAVNO STIKALO MORA BITI BLOKIRANO V
POLOZAJU "0", KLJUCAVNICA ZAKLENJENA IN KLJUC IZVLECEN pri modelih
s prozenjem S PNEVMATSKIM CILINDROM).

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UVOD

Mobilni varilni aparat za uporovno varjenje (tockalnik), krmilien z mikroprocesorjem,
tehnologijo s srednjefrekvenénim menjalnikom, trifaznim napajanjem in enosmernim
izhodnim tokom.

Tockalnik je opremljen s cilindrom z dvojnim ucinkom, vodno hlajenimi kabli in
vgrajenim sklopom za hlajenje. Poleg tega je opremljen s hitrimi vti€nicami za uporabo
dodatne opreme ter omogoca izvajanje ve¢ vrst toplotne obdelave, to¢kovnih obdelav
na plo¢eviniin vse posebne obdelave, potrebne v avtomobilski industriji.

Poglavitne lastnosti naprave:

- samodejna izbira varilnih parametrov glede na obdelovani material;

- samodejno prepoznavanje uporabljanega orodja;

osebno prilagajanje varilnih parametrov;

koli¢ina in nastavljanje moci za delovanje elektrod,

prikaz varilnih parametrov;

prikaz toka za tockovno varjenje;

notranje hlajenje z vpihovanjem znaka in pnevmatsko z nadzorovanim
vkljuéevanjem.

2.2 SERIUSKA OPREMA

Zati¢iz uSesom za dviganje pnevmatskih kles¢.

Zatic¢i zuSesom za dviganije stroja.

Nosilci za kleSce.

Podporni drog, izenacevalnik teZe in jermenski nosilec kablov.
Sklop reduktorskega filtra (napajanje s stisnjenim zrakom).
Pnevmatske klesc¢e s kabli (vse zra¢no hlajeno)

Sklop za hlajenje (GRA)

2.3DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO

- Parrok drugaénih dolzin/oblike za vodno hlajene pnevmatske kles¢e (glejte seznam
rezervnih delov).

Elektrode razliénih oblik za vodno hlajene pnevmatske kleS¢e (glejte seznam
rezervnih delov).

KleSce z ro¢nim prozenjem s parom kablov.

Par rok in elektrod drugaénih dolzin/oblike za ro¢ne kleSée (glejte seznam rezervnih
delov).

KleSce v obliki &rke "C" z ro¢nim prozenjem s kabli.

Celotni komplet studder z lo¢enim masnim kablom in $katlico z dodatki.

- Klesce s kabliza dvojno tockanje.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo to¢kalnika so povzeti na ploscici

zlastnostmiin pomenijo naslednje.

-Stevilofaz infrekvenca napajalne linije.

- Napajalna napetost.

- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

-Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

- Sirina in dolZina rok (standardna).

- Minimalna in maksimalna nastavljiva mo¢ elektrod.

10 -Nazivnitlakizvora stisnjenega zraka.

11 -Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne moci na

elektrodah.

12 -Dometvode za hlajenje.

13 -Padec nazivnega tlaka tekocine za hlajenje.

14 -Masa varilne naprave.

15 -Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje”

OPOMBA: Prikazani zgled ploScice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske

vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogocCe odcitati

©CONOODAWN-—

neposredno na ploscici s tehni¢nimi podatki, ki je na to¢kalniku.

3.2DRUGI TEHNICNI PODATKI
3.2.1 Tockalnik
- Napajalna napetostin frekvenca

1400V (380V -415V)~ 3 faza-50/60 Hz
- Razred elektricne zascite :

- Razred izolativnosti H
- Stopnja zaScite ovoja : 1P22
- Tip hlajenja : F (zrak pod prisilo)

- Zaseden prostor (DxSxV) 90x60x110 mm

- Teza (z vozickom) 170 kg
Vhod
- Maksimalna mo¢ v

kratkem stiku (Scc ) : 98 kVA
- Faktor jakosti pri Scc (coso) : 0,8

- Zakasnitvene omrezne varovalke : 32A
- Samodejno omrezno stikalo : 32A (“C"- IEC60947-2)

- Napajalni kabel (L<4m) 4 x 6 mm?
I1zhod

- Sekundarna napetost v prazno (U,d) : 14V
- Maksimalni tok za to¢kanje (I, maks) : 10kA
- Zmogljivost to¢kanja maks 4 + 4 mm
- Razmerje prekinjanja : 5,0%
- Tocke/uro na jeklu 3+3 mm : 360
- Maksimalna mo¢ elektrod : 450daN
- Strlenje rok : 120mm standard - 400mm MAX

Uravnavanje toka za to¢kovno varjenje
Uravnavanje ¢asa za to¢kovno varjenje
Uravnavanje ¢asa za priblizevanje
Uravnavanje ¢asa za rampo

- Uravnavanje vzdrZevalnega ¢asa
Uravnavanje ¢asa za ohlajanje
Uravnavanje $tevila impulzov

Minimalen domet vode za hlajenje (30°C) Q

samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo
samodejno in programirljivo

3 I/min

(*)OPOMBA: Gabariti zasedenega prostora ne vklju€ujejo kablov in podpornega
droga.

(**)OPOMBA: V maso so vsteti vozi¢ek, sklop za hlajenje, kabli, kle§¢e in podpornik
za kable.

3.2.2 Sklop za hlajenje (GRA)

- Maksimalni tlak (pmax) 3bare
- Mo¢hlajenja (P 11/min) : 2,5kW
- Zmogljivostrezervoarja : 101
- Tip hladilne teko¢ine demineralizirana voda

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 SESTAV IN VOLUMEN TOCKALNIKA (SLIKAB)

Na sprednji strani:

1 -Glavnostikalo.

2 -Sklop tla¢negaregulatorjain manometra.

3 -Gumb "Start"zazagon.

4  -Krmilnaplo$ca.

5 -Priklju¢ek "dinse" za dodatno opremo.

6  -14-pinski prikljucek za prepoznavanje dodatka v uporabi.
7 -Podpornik pnevmatskih kleS¢.

8 -Pokrovéek zarezervoar sklopa za hlajenje (GRA).

9 -Nivovodeza GRA.

10 -Rumenisvetlobnisignal za alarm GRA (poseg tlaénega stikala).
11 -Zelenisvetlobnisignal za napajanje GRA.

nazadnjem delu:
12 -Oddu$nik za zrak GRA.

13 -Vstopnifilter za zrak.
14 -Nosileczaroke.
15 -Vhod za napajalni kabel.

ob strani:

16 -lzenacCevalecteZe.

17 -Podpornidrog zakable/klesce.
18 -Pritrditev nosilnega droga.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE
4.2.1 Krmilna plosca (slika C)
Opis parametrov za tockovno varjenje:

%
POWER  Moc: odstotek izhodne moci med tockanjem - razpon od 5 do 100 %.
Cas priblizevanja: ¢as, v katerem se elektrode pnevmatskih kles¢ priblizujejo

ploCevini za tockanje, ne da bi prepuscale tok; nastaviti ga je treba tako, da
elektrode doseZejo maksimalni nastavljeni pritisk, preden sprostijo tok -
razpon je od 10 do 50 ciklov (1 cikel =20 ms).

Cas za rampo: &as, ki ga potrebuije tok, da bi dosegel maksimalno dosezeno

vrednost. V funkciji pulzirajo¢ih pnevmatskih kleS¢ se ta ¢as nanasa samo na
prviimpulz - razpon je od 0 do 100 ciklov.

Cas toékovnega varjenja: ¢as, v katerem se vzdrzuje konstanten tok za

tockovno varjenje. Pri impulznem delovanju pnevmatskih kleS¢ se ta ¢as
nanasa na trajanje posami¢nega impulza - razpon je od 0,5 do 100 ciklov (*).

Cas ohlajanja: (samo za impulzno tockanje) &as, ki prete¢e med enim
impulzom toka in drugim - razpon od 0,5 do 20 ciklov.
Stevilo impulzov: (samo za impulzno to&kovno varjenje) $tevilo impulzov za

tok za tockovno varjenje, od katerih vsaj traja toliko kakor nastavljen ¢as
to¢kovnega varjenja - razponod 1do 10 (**).
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Cas vzdrzevanja: ¢as, v katerem elektrode pnevmatskih klesé drzijo

priblizane ravnokar to¢kovno zvarjene plo¢evinaste plo$¢e, ne da bi oddajale
tok. V tem Casu pride do ohlajanja tockovnega zvara in kristalizacije jedra
zvara; pritisk v tej fazi ustvari kovinsko zrno in pove¢a njegovo mehansko
odpornost - razpon od 2 do 50 ciklov.
(*)OPOMBA: vsota ciklov rampe in ciklov to¢kanja ne sme preseci 100 (2 sekundi).
(**JOPOMBA: najvecje Stevilo nastavljivih impulzov je odvisno od trajanja
posamiénega impulza: skupni dejanski ¢as tockanja ne sme preseci 100 ciklov.

i
1-Tipka"A" zdvojno funkcijo [|} :

a) OSNOVNAFUNKCIJA [|} : zaporeden prikaz parametrov to¢kovnega varjenja:

p:v/fzn moc/tok oddajanja, éas priblizevanja, &as zarampo,
@ Cas to¢kovnega varjenja, &as ohlajanja (samo v pulziranju), [LI1 $tevilo

impulzov (samo v pulziranju), & ¢as vzdrzevanja.
.4
b) POSEBNAFUNKCIJA PRG : spreminjanje prikazanih parametrov za tockovno
varjenje: da bi lahko dostopali do te funkcije, je treba upostevati postopek, opisan v
poglavju 6.2.2.

2 -Tipka "B" za izbiro uporabljane funkcije in prikaz uporabljenega orodja:

rm_'s
iﬁ’ . Funkcija pnevmatskih kleS¢ z enosmernim tokom za to¢kovno varjenje:

cikel to¢kanja se zatne s ¢asom priblizevanja, nadaljuje s ¢asom rampe, ¢asom
to¢kanja in kon¢a s asom vzdrzevanja. To funkcijo je mogoce izbrati s tipko "B".

. Funkcija pnevmatskih kleS¢ s "pulzirajo¢im" tokom za to¢kovno

varjenje”: cikel to¢kanja se za¢ne s ¢asom priblizevanja, nadaljuje s ¢asom rampe,
¢asom toc¢kanja, €asom hlajenja, Stevilom impulzov in kon¢a s €asom vzdrzevanja.

S to funkcijo se izbolj$a zmogljivost to¢kanja na plo¢evinah z visoko mejo proznosti, na
pocinkanih plo€evinah ali na plo¢evinah s posebnimi zas¢itnimi folijami.

To funkcijo je mogoce izbrati s tipko "B".

g @ : KleS¢e z ro€nim prozenjem. Omogocajo so€asno tockanje pri

plo€evinah, dostopnih z obeh strani. To orodje se prepozna samodejno.

g : PiStola Air puller s pnevmatskim prozenjem. Uporablja se za ravnanje
udrtin na karoserijah na vozilih. To orodje se prepozna samodejno.

: PiStola za dvojno tockanje. Uporablja se za toc¢kanje ploCevin, ki niso
dostopne z obeh strani. To orodje se prepozna samodejno.

3 - Rumena svetleca dioda, ki signalizira poseg termostata orodja ( h‘ ) : zasveti,

ko se sprozi termi¢na za$¢ita orodja; aparat zaustavi uporabljeno orodje. Aparat je
pripravljen na vnovi¢no delovanje, ko se na zaslonu pojavi "START" (pritisnite gumb
"START"): to se zgodi, ko zamenjate orodje ali ko se pregreto orodje ohladi.

4 -Tipka "C" zaizbiro funkcij s piStolo STUDDER I :
Deluje le, ko uporabljate komplet "studder":

NV

lE’.QA :ToCkanje: bodic, kovic, podlozk, posebnih podlozk s primernimi
elektrodami.

o4

1 : To¢kanje vijakov @ 4mm s primerno elektrodo.

25+6 5

E : To€kanje vijakov & 5+6mm in kovic @ 5mm s primerno elektrodo.
:lzvedba ene same tocke s primerno elektrodo.

_Q_Q_ :Ravnanje plocevine z ogljikovo elektrodo. Kopiranje plo€evin s
primerno elektrodo.
i :Vmesno to¢kanje za krpanje na plo€evinah s primerno elektrodo.
Tockalnik samodejno uravnava ¢as tockanja glede na debelino izbrane
ploCevine.

5 -Rumena svetleca dioda, ki signalizira poseg termostata piStole studder ( h’ ):

zasveti, ko se sprozi termi¢na zascita studderja; aparat prepreci njegovo uporabo.
Aparat je pripravljen na vnovi¢no delovanje, ko se na zaslonu pojavi "START" (pritisnite
gumb "START"): to se zgodi, ko zamenjate orodje ali ko se pregreto orodje ohladi.

6 -Tipka "D" za izbiro debeline @:

Omogoca postavitev na program za to¢kanje glede na debelino, ki jo je treba tockati.

Ce svetleda dioda utripa, to pomeni, da je izbrana debelina kritiéna za togkanje z
uporabljanim orodjem; Ce svetle€a dioda ne zasveti, to pomeni, da izbrane debeline ni
mogoce tockati s trenutno prikljuéenim orodjem.

4
D

7-Gumb "E" zdvojnim delovanjem :

WATERiAL ELECTRODE  “L” o .

a) OSNOVNA FUNKCIJA ( FORCE  ARMS ) : zaporedni prikaz nastavljenega
materiala, moci elektrod (samo pri pnevmatskih kle§¢ah), nastavljene dolzine rok
(samo pri pnevmatskih kle$¢ah).

.4
b) POSEBNA FUNKCIJA PRG : sprememba materiala in nastavitev dolzine rok (samo

pri pnevmatskih kles€ah): da bi dostopali do te funkcije je treba slediti postopku
"NASTAVITEV MATERIALAIN DOLZINE ROK" v poglavju 6.3.

8 -Tipki LOAD in STORE:

Aktivni samo v nacinu programiranja (glejte poglavje 6.2.2.). Tipka "STORE" omogoc¢a
shranjevanje varilnega cikla, nastavljenega za dolo¢eno orodje, debelino in material, v
"Osebni" program. Tipka "LOAD" omogoc¢a priklic DEFAULT - privzetega ali
"Osebnega" varilnega cikla za dolo¢eno orodje, debelino in material.

POZOR! Ce soéasno pritisnete tipki "load" in "store" ob zagonu stroja, boste
priklicali vse tovarniSke programe za vsa orodja, debeline in materiale; Tako
boste izgubili vse osebno nastavljene programe!

9 -Kodirnik:
Aktiven je samo v fazi programiranja. Omogoc¢a spreminjanje vrednosti varilnih
parametrov, materialov, dolZine rok in izbiro programov.

10 -Zaslon:

Omogoca prikaz:

- lalarmnih signalov (glejte poglavje 4.3.1)

Opozorilnih signalov (npr.: LO FO = majhen pritisk na elektrode, HI FO = prevelik
pritisk na elektrode, OP ELE = izolator med elektrodami, NO CON = ni priklju¢enega
orodja). (Glejte tabelo 2 za popoln seznam opozoril). Rdeca svetle¢a dioda na
kle$¢€ah zasveti, ko je prisoten opozorilni signal.

"START" pri vsakem zagonu stroja ali za vnovi¢no vzpostavitev delovanja po
alarmnem signalu.

Odstotek nastavljene moci[%].

Cas to¢kalnih parametrov, izraZen v ciklih po 50Hz (1 cikel =20 ms).

- Tok, uporabljen v to¢kalnem ciklu [A].

Mog, uporabljena na konicah elektrod [daN] (samo za pnevmatske kleSce).

Materiali, nastavljeni za plocevino, ki jo je treba zvariti.

Dolzina rok [mm] (samo za pnevmatske kleSce).

Crka "d" oznaduije, da je prikazani parameter privzet.

11 - Svetleca dioda za sploSen alarm, tockanje, programiranje:

ll Rumena svetlea dioda za sploSen alarm: zasveti ob posegu termostatskih

zascit, posegu alarma zaradi prenapetosti, podnapetosti, previsokega toka,
odsotnosti faze, odsotnosti zraka, alarmu GRA.

E Rdeca svetleca dioda za to¢kanje: sveti celotno trajanje tockalnega cikla.

PRG Rdeca svetle¢a dioda za programiranje: stroj je v fazi programiranja in ga ni
mogoce uporabljati za tockanje.

4.2.2 Sklop tlaénega regulatorja in manometra (slika B-2)

Omogoca nastavljanje delovnega tlaka kleS¢ pri elektrodah, tako da vrtite nastavitveno
rocico (samo pri pnevmatskih kle§¢ah).

POZOR: regulator tlaka uravnava pravilno, le z dviganjem tlaka. Na primer: da bi
pravilno zmanjsali tlak z 8 barov na 6 barov, vam svetujemo, da manometer
premaknete pod 6 barov, da bi ga po¢asi dvignilido Zelene vrednosti.

4.3VARNOSTNE FUNKCIJE IN VMESNE BLOKADE

4.3.1 Zascite in alarmi

a) Termic¢nazascita:
Sprozi se v primeru previsoke temperature tockalnika, ki jo povzrodi
premajhen/nezadosten domet vode za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki
preseze dovoljeno omejitev.

Poseg signalizirarumena svetleca dioda ( I'I ) nakrmilni ploS¢i.
Ce pride do posega zaradi pregrevanja orodja, zasveti tudi ustrezna rumena

svetlecadioda ( ?Jl[ ) (slika C-3; C-5).

Alarm je prikazan na zaslonu tako:

AL 1 =primarni termic¢ni alarm

AL 2 = sekundarni termi¢ni alarm

AL 8 =termicni alarm na klesCah

UCINEK: blokaa premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prdepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START", ko je

temperatura spet znotraj dovoljenih omejitev - rumena svetlec¢a dioda ugasne ( § )

Glavno stikalo:
- Polozaj "O" = odprto z moznostjo zaklepanja s klju¢avnico (glejte 1. poglavje).

b

-
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A POZOR! V polozaju "O" so notranji prikljucki (L1+L2-L3) za povezovanje
napajalnih kablov pod napetostjo.

- Polozaj "I" = zaprto: to¢kalnik pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY - potreben
je pritisk na tipko "START").

- Funkcija delovanja v sili
Ko je tockalnik v odprtem polozaju (poz. "I" => poz. "O"), ta dolo¢a zaustavitev v
potencialno nevarnih pogojih:
- tok je prekinjen;
- elektrode se odprejo (cilinder vizpustu);
- vnovi¢en zagon preprecen.

c) Varnoststisnjenegazraka
Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 3 bare) napajanja s
stisnjenim zrakom;
Poseg signalizira napis "AL 6" na zaslonu
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START", ko je tlak
spet znotraj dovoljenih omejitev (indikacija na manometru > 3 bare).

d) Brezsklopa za hlajenje
PoseZe v primeru odsotnosti ali padca tlaka vode za hlajenje;
Poseg signalizira napis "AL 7" na zaslonu
UCINEK : blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE : izkljucite aparat!!

e) ZasScitazaradiodsotnostifaze

Poseg signalizira napis "AL 11" na zaslonu 11”
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada
toka (varjenje prepreceno).
POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START").

f) Zascitapred pre-in podnapetostjo
Poseg signalizira napis "AL 3" na zaslonu za PRENAPETOST in napis "AL 4" za
PODNAPETOST.
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada
toka (varjenje prepre¢eno).
POVRNITEV VPRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb "START").

g) Gumb"START"
Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih
primerov:
- pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. "O" => poz."I");
- po vsakem posegu varnostnih/za$¢itnih naprav;
- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare.
5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA

ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaZze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi (SLIKAD).

5.2 NACINIDVIGANJA (SLIKAE)

Tockalnik smete dvigati z dvojno vrvjo in kavlji, ki jih je treba zatakniti za ustrezne
prstane M121S0O3266.

Na vsak nacin je prepovedano prevezati tockalnik na drugacen nacin od navedenega
(npr. zaroke ali elektrode).

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bosta krmilna plo$¢a in glavno stikalo dostopna in da bo delovno obmocje na varnem.
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 prepri¢ajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je name$¢ena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

5.4.2 Vti€ in vti€nica

Napajalni kabel prikljucite na ustrezno zmogljiv vti¢ v skladu s predpisi (3 faze +
ozemljitev) in pripravite omrezno vti¢nico, zasc¢iteno z varovalko ali samodejnim
magnetotermicnim 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 "DRUGI TEHNICNI PODATKI".

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred ) ni ve¢ uc€inkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar)

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE

- Pripravite linijo stisnjenega zraka pod delovnim tlakom pri 8 barih.

- Na filtrirni sklop reduktorja namestite eno od spojk za stisnjeni zrak, ki so na voljo, da
bi se prilagodili priklju¢kom, ki so na voljo na mestu names¢anja.

5.6 PREDPRIPRAVA SKLOPAZAHLAJENJE (GRA)

A POZOR! Postopke polnjenja je treba izvesti, ko je aparat ugasnjen in
izkljucen iz napajalnega omrezja.

Izogibajte se uporabi elektricno prevodnih tekocin proti zamrzovanju.
Uporabljajte le demineralizirano.

Odprite izpustni ventil (SLIKA B-12).

- lzvedite polnjenje rezervoarja z demineralizirano vodo skozi $obo (Slika B-8):
zmogljivost rezervoarja = 10 |; pazite, da se boste ob koncu polnjenja izognili
prekomernemu izlivu vode.

Zaprite pokrovéek rezervoarja.

Zaprite izpustni ventil.

5.7 POVEZAVA PNEVMATSKIH KLESC
Pnevmatske kleS¢e so stalno povezane s kabli generatorja.
Prikljucite 14-pinski priklju¢ek kle$¢ v aparat (SLIKAF), da bi aparat prepoznal orodje.

5.8 POVEZAVA ROCNE KLESCE IN PISTOLA STUDDER Z MASNIM KABLOM
(SLIKAG)
- lzkljucite priklju¢ek za prepoznavanje pnevmatskih kles¢ (na zaslonu je prikazan
napis "NO CON").
- Povezite prikljucke DINSE orodja, ki ga Zelite uporabiti v ustrezni vticnici.
- Povezite prikljuéek za prepoznavanje orodja na tockalniku in pritisnite gumb
"START" (SLIKAB-3).

5.9 POVEZAVAAIRPULLER Z MASNIM KABLOM (SLIKA G)

- lzkljucite priklju¢ek za prepoznavanje pnevmatskih kles¢ (na zaslonu je prikazan
napis "NO CON").

Povezite vtice DINSE z ustreznimi vti¢nicami.

- Povetzite air puller s pnevmatskim omrezjem (od 6 do 8 barov).

Povezite prikljucek za prepoznavanje air puller na tockalniku in pritisnite gumb
"START" (SLIKAB-3).

5.10 POVEZAVA KLESC ZA DVOJNO TOCKANJE
- Povezite na enak nacin kakor "air puller”.

6. VARJENJE (to¢kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrSenkoli postopek to¢kovnega varjenja, je treba izvesti vrsto
preverjanj in nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O" in je klju¢avnica
zaprta.

- Preverite, da je elektri¢na povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

Preverite priklju¢ek na stisnjeni zrak; povezite napajalno cev pnevmatskega omrezja,
nastavite tlak z ro€ico na reduktorju, dokler na manometru ne odgitate tlaka med 4 in
8 bari (60-120 psi) glede na debelino plocevine, ki jo morate tockati (glejte TAB. 1).

Ko uporabljate ro¢ne kles¢e, morate upostevati, da se uravnavanije sile, ki jo izvajajo
elektrode med tockanjem izvede z vrtenjem nazob&ane matice (SLIKA H); v smeri
urinega kazalca (desno), da bi povecali proporcionalno silo povec¢evanju debeline
plocevine, s tem, da izberete nastavitve, ki Se omogoc¢ajo zapiranje kleS¢ (in
potemtakem prozenje mikrostikala) zomejeno mocjo.

Preverjanja in nastavljanja, ki jih je treba izvesti, ko je glavno stikalo v polozaju

(ON)

Poravnavanje rok/elektrod pnevmatskih kles¢:

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini plocevine, ki jo je treba

zvariti; preverite, da so roke, ki jih priblizate s funkcijo priblizevanja (glejte poglavje

6.2.1), vzporedne in da so elektrode v osi (ujemajoce se tocke).

Izvedite poravnavo rok, ¢e je to potrebno, tako da odblokirate ¢eljusti nosilcev rok.

Odblokirajte centrirni vijak in roke do konca vstavite v nosilce rok; nato centrirajte

referen¢no luknjico, ko je vijakec vstavljen v nosilec rok. Znova zatisnite Celjusti in

rivijte vijakec.

- Seenkrat pribliZajte elektrodi, preden izvedete cikel tockanja.

Skupina za hlajenje:

- Preverite delovanje sklopa za hlajenje in tesnost hidravlicnega tokokroga: GRA se
sprozi ob prvem ciklu to¢kanja pnevmatskih kleS¢ in se izklju¢i po predhodno
dolo¢enem €asu nedejavnosti kleS¢.

POMEMBNO:

Ce zasveti rumena luéka (slika B-10), bo morda treba odstraniti zrak iz tokokroga,

da bi zagnali krozenje vode.

Postopek je naslednji:

a) Izkljucite aparat.

b) Znova zazZenite enoto in takoj roéno odvijte izpustni ventil (slika B-12), dokler
niizpuséenavsavoda.

c) Takoj nato spet privijte ventil, da bi preprecili prekomeren izliv vode.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV ZA TOCKOVNO VARJENJE

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko moc¢ tocke, so:

- Sila, kijoizvajajo elektrode.

- Tok zatoCkovno varjenje.

- Castogkovnega varjenja.

Ce nimate posebnih izkusen], je treba izvesti nekaj preizkusov totkovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami plo¢evine in enako kakovostjo.

6.2.1 Nastavljanje moci in funkcije priblizevanja (samo pri pnevmatskih kleS¢ah)
PribliZzevanje je mogoce izvesti na dva nacina:
a) "Stalno" priblizevanje (nastavljanje mo¢i):

V tem nacinu aparat ne oddaja toka.
- Tlak zraka nastavite na priblizno 4 bare, tako da ro€no obrnete regulator tlaka s slike
B-2.
Vstopite v nacin "electrode force" - mo¢ elektrod, tako da dvakrat pritisnete gumb E s
slike C.
Drzite pritisnjen gumb pnevmatskih kles¢, da bi izvedli priblizevanje elektrod. Klesce
vzdrzujejo stanje priblizevanja, dokler ne spustite gumba.
Spustite gumb in od¢itajte vrednost dobljene mo¢i.
- Z regulatorjem povecaijte pritisk in ponovite priblizevanje, dokler ne odcitate Zelene
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moci na elektrodah.
b) "Hitro" priblizevanje (centriranje kosa, ki ga Zelite zvariti):
- Pnevmatske kleSce, pripravljene na tockanje (funkcija "MATERIAL").
- Tlak zraka nastavite na priblizno 4 bare, tako da ro¢no obrnete regulator tlaka s slike
B-2.
- Pritisnite in takoj spustite gumb pnevmatskih kleS¢, da bi izvedli priblizevanje
elektrod. Klesce drzijo elektrode priblizane za €as, nastavljen v ciklu to¢kanja, ne da
bioddajale tok.
Da bi od¢itali vrednost dobljene mo¢i, vstopite v nacin "electrode force", tako da
dvakrat pritisnete gumb E s slike C.

A POZOR! Ce ostane gumb pritisnjen predolgo, zaéne aparat cikel to¢kanja

in oddaja tok; ko na noben nacin ne zelite oddajati toka, vedno izvedite "stalno
priblizevanje"!

A POZOR!

ZAOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovhem nacinu obstaja tveganje
zmeckanja zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te primere (glejte
poglavje Varnost).

6.2.2 Nastavljanje toka in éasov tockanja (SlikaC)

Parametri to¢kanja so opisaniv poglavju4.2.1

Parametri toka in as tockanja se nastavijo samodejno z izbiro debeline plocevine, ki jo
je treba zvariti, z gumbom D na sliki C, z izbiro materiala in dolZine rok (samo pri
pnevmatskih kle$¢ah, glejte poglavje 6.3).

POMEMBNO:

Ce svetle€a dioda, ki ustreza izbrani debelini, "utripa”, to pomeni, da je "privzeti" ali
prvotno programirani tok za to¢kovno varjenje nezadosten, da bi zadovoljivo izvedli
tockanje.

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusu z vle€enjem povzroéi izvlaenje
jedravarilne tocke iz ene od obeh plo¢evin.

- Varilne parametre lahko prilagodite osebnim potrebam (znotraj omejitev, ki jih je
postavil proizvajalec) s postopkom "STORE":

a) Prikljucite orodje na tockalnik z ustreznim 14-nozi¢nim prikljuckom za
prepoznavanje.

b) drzite pritisnjeno tipko A s slike C za priblizno 3 sekunde; zaslon utripa in prizge se
svetlobnadioda"PRG".

c) StipkoAizberite parameter, ki ga Zelite spremeniti in izberite Zeleno vrednost, tako
da zavrtite kodirnik.

d) Ponovite postopek za vse parametre s slike C-1, ki jih Zelite spremeniti.

e) Priblizno 3 sekunde drzite pritisnjeno tipko "STORE", da bi shranili parametre
izbranega osebnega programa (na zaslonu se mora pojaviti napis "Yes", preden
spustite tipko).

f) Aparatje zdaj pripravljen za tockanje.

POZOR: v fazi programiranja to¢kalnik ne more oddajati toka.
- Tovarnisko nastavljeni program ("Ld_d") ali osebni program ("Ld_P"), ki se nana$a na
doloceno orodje, debelino in material, je mogoce priklicati s postopkom "LOAD":

g) Vstopite v nacin programiranja, kot je opisano v tocki b) tega poglavja.

h) Pritisnite in spustite tipko "LOAD".

i) Zavrtite kodirnik in izberite "Ld_d" (privzeti program) ali "Ld_P" (osebni program).

1) Priblizno 3 sekunde drzite pritisnjeno tipko "LOAD", da bi priklicali izbrani program
(na zaslonu se mora pojaviti napis "Yes", preden spustite tipko).

m)Aparat je zdaj pripravljen za tockanje.

6.3 NASTAVITEV MATERIALA IN DOLZINE ROK (SLIKAC)

6.3.1 Material

- Pritisnite in priblizno 3 sekunde drzite gumb E; zaslon utripa in priZge se svetlobna
dioda"PRG".

- S kodirnikom izberite s seznama materialov material plocevine, ki jo Zelite zvariti.

- Pritisnite in priblizno 3 sekunde drzite gumb E, da bi shranili nastavitve in zapustili
nacin programiranja.

Razpolozljivi materiali:

FE= plocevina z nizko vsebnostjo ogljika;

StSt = ploCevina iz nerjavnega jekla "inox";

FE zn = pocinkana plocevina z nizko vsebnostjo ogljika;

FEHSss = Zelezna plo¢evina z visoko mejo proznosti.

"FREE" = morebitni razpoloZzljivimaterial za dodajanje.

POZOR! Pri programih "FREE" so vsi nastavljivi parametri privzeto na
minimumu: ¢e priklicete privzeti program z zgoraj opisano funkcijo LOAD, boste
s tem iznicili trenutno nastavljeni program!

6.3.2 Dolzina rok (samo pri pnevmatskih kles¢ah)

- Pritisnite in priblizno 3 sekunde drzite gumb E; zaslon utripa in priZge se svetlobna
dioda"PRG".

- |zberite "L" ARMS zgumbom E.

- S kodirnikom izberite dolzino rok, names¢éenih v pnevmatske klesce.

- Pritisnite in priblizno 3 sekunde drzite gumb E, da bi shranili nastavitve in zapustili
nacin programiranja.

POMEMBNO: treba je izbrati pravilno dolzino rok, da bi dosegli pravilno

odcitavanje mo¢i na elektrodah pnevmatskih kles¢.

6.4 POSTOPEK TOCKANJA

Postopki veljajo za vse orodje:

- |zberite material, ki ga Zelite variti (glejte to¢ko 6.3.1).

- Izberite debelino materiala (tipka D s slike C).

- Prikazite vnaprej nastavljene parametre tockanja (tipkaAs slik C)

- Ceje to potrebno, si prilagodite program za tockanje (glejte poglavje 6.2.2).

A OPOZORILO! Prikljucki "dinse" (slika B 5) in pnevmatske kles¢e dobijo

napajanje so¢asno! Izognite se nakljuénemu dotiku na aparat priklju¢enih orodij
ali s prevodnimi povrsinami.

6.4.1 PNEVMATSKE KLESCE

- Izberite funkcijo neprekinjenega ali pulzirajo¢ega tockanja (v poglavju 4.2.1 glejte opis
gumba "B")

- Izvedite priblizevanje, da bi nastavilimoc zelene vrednosti (*).

- Prislonite elektrodo na povrsino ene od obeh plocevin, kijih je treba tockovno zvariti.

- Pritisnite gumb na rocaju kles¢, tako da dosezete:
a) Zapiranje ploc¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo (proZenje cilindra z

dvojnim ucinkom).

b) Zagon tockalnega cikla s prehodom toka, ki ga zaznamuje svetleca dioda ( g )
na krmilni plos¢i.

- Gumb spustite nekaj trenutkov za tem, ko svetle¢a dioda ( g )ugasne (*).

- Na koncu toc¢kanja se prikaze povprecni tok za to¢kovno varjenje (brez zacetne in
kon¢ne rampe). Vrednost toka se lahko izmenjuje z "opozorilnimi" signali, opisanimi v
poglavju4.2.1"zaslon".

(*) OPOMBA: pri povecevaniju debeline, ki jo je treba zvariti, se povecata tok in mo¢ na

elektrodah (glejte TABELO 1). Na zaslonu aparata je prikazano "LO FO" in "HI FO" za

vrednosti mo¢i, ki so med varjenjem prenizke ali previsoke.

OPOMBA 1: zamenjavo elektrod izvedete tako, da jih odblokirate s klju¢em §t. 14.

Vstavite nove elektrode in izvedite priblizevanje, da bi zagotovili popolno vstavljanje.

OPOMBA 2: zamenjava rok - nosilcev elektrod se izvede na naslednji nacin:

a) odblokirajte ¢eljusti nosilcev rok, centrirni vijak in izvlecite roke;

b) do konca vstavite nove roke, opremljene z obro¢em za pritrditev v nosilce rok;

c) nato centrirajte referenéno luknjico, ko je vijakec vstavljen v nosilec rok. Znova
zatisnite Celjustiin privijte vijakec.

d) Izvedite izvajanje elektrod, kot je opisano v"OPOMBI 1".

POZOR! POSTOPKI, OPISANI V PREJSNJIH ZAZNAMKIH, Bl LAHKO

POVZROCILI VSTOP ZRAKA V HIDRAVLICNO NAPELJAVO. DA Bl IZ

NAPELJAVE ODSTRANILIZRAK, NAREDITE NASLEDNJE:

-lzkljucite aparat.

-Znova zazenite enoto in takoj roéno odvijte izpustni ventil (slika B-12), dokler ni
izpuS€enavsavoda.

- Takoj nato spet privijte ventil, da bi preprecili prekomeren izliv vode.

6.4.2ROCNE KLEéCE% @

Spodnjo elektrodo prislonite na plo€evino, ki jo je treba tockovno zvariti.
Sprozite zgornji vzvod kleS¢ za konec teka, s Cimer dosezZete:
a) Zapiranje plo¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo.

b) Zagon to¢kalnega cikla s prehodom toka, ki ga zaznamuje svetle¢a dioda ( %‘ )
na krmilni plosci.

Spustite vzvod kleS¢ Sele po nekaj trenutkih, odkar ugasne svetleca dioda (konec

varjenja); ta zamik (vzdrzevanje) omogoca boljSe mehanske lastnosti tocke.

6.4.3PISTOLASTUDDER l

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 skrinje, masno pre¢ko obvezno povezite s temi
obdelovanci, da bi preprecili prehod toka skozi te€aje; masno precko prikljucite blizu
mesta varjenja (dolga pot toka zmanj$a ucinkovitost zvara).

Povezava masnega kabla:

a) Plo¢evino ¢imbolj priblizajte tocki, na kateri Zelite delati, za velikost povrSine, ki
ustreza kontaktni povrsini masne precke.

b1)Bakreno prec¢ko pritrdite na povrsino plogevine s CLENASTIMI KLESCAMI (model
zavarjenje).
Namesto nacina b1 (tezko izvedljiv v praksi) lahko uporabite naslednjo reSitev:

b2)Na vnaprej pripravljeno povrsino plo¢evine privarite podlozko; podloZzko povlecite
skozi lino bakrene precke in jo blokirajte z ustreznim priloZzenim priklju¢kom.

Varjenje podlozke za pritrditev masnega prikljucka Q
V vreteno pistole namestite ustrezno elektrodo (POZ. 9, SLIKA I) in vanjo vstavite
podlozko (POZ. 13, SLIKAI).
Naslonite podlozko na izbrano obmocje. Na tem istem obmodcju ustvarite kontakt z
masnim priklju¢kom; pritisnite gumb elektrodnega drzala in izvedite varjenje podlozke,
na katerem izvedite prej opisano pritrditev.

FAVAVAVAV
Tockovno varjenje vijakov, rozet, Zebljev in zakovic J.EQA

Opremite pistolo z ustrezno elektrodo, vstavite element, ki ga Zelite tockovno zavariti in
jo naslonite na plo€evino na Zelenem mestu; pritisnite gumb pistole: gumb pistole

spustite, ko preteCe vnaprej nastavljeni ¢as (ugasne zelena svetle¢a dioda -g._ ).

Tockovno varjenje plo€evine na eni sami strani AL
V vreteno pistole namestite predvideno elektrodo (POZ. 6, SLIKA |) in jo pritisnite na
povrsino, ki jo Zelite tockovno zvariti. Sprozite gumb pistole, spustite gumb, Sele ko

pretece nastavljeni as (svetle¢a dioda ugasne —%— ).

POZOR!

Maksimalna debelina plocevine, ki jo lahko to¢kovno varite zene same strani: 1+ 1 mm.
Tako to¢kovno varjenje ni dovoljeno na nosilnih strukturah karoserije.

Da bi dobili pravilne rezultate pri tockovnem varjenju ploCevine, je treba upostevati
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nekaj osnovnih varnostnih ukrepov:

1 -Brezhibno masno povezavo.

2 -Dela, kiju zelite zvariti, morata biti gola in o¢iS¢ena morebitne barve, masti, olja.

3 - Deli, ki jih nameravate to¢kovno variti, se morajo stikati brez vmesnih Zelez; ¢e je

treba, pritisnite z orodjem, ne s piStolo. Premocen pritisk povzroci slab rezultat

varjenja.

- Debelina zgornjega obdelovanca ne sme preseci 1 mm.

- Konica elektrode mora imeti premer 2,5 mm.

- Dobro zategnite matico, ki blokira elektrodo, in preverite, da so prikljucki varilnih

kablov blokirani.

7 - Ko izvajate to¢kovno varjenje, naslonite elektrodo z lahnim pritiskom (3+4 kg).
Pritisnite gumb in poCakajte, da se izteCe ¢as, nastavljen za varjenje, nato pa pistolo
odmaknite.

8 -0dmesta, nakaterem je pritrjena masa, se nikoli ne oddaljite za ve¢ kakor 30 cm.

[o )& IF-N

Socasno tockovno varjenje in vieka posebnih podlozk ;

Ta funkcija se izvede z names¢anjem in dokonénim zatiskanjem vretena (POZ. 4,
SLIKAI) na ohisju izvlagevalnika (POZ. 1, SLIKA1), nato pripnite in do konca zategnite
drugi prikljucek izvlacevalnika na pistoli (SLIKA I). Vstavite posebno podlozko (POZ.
14, SLIKAI) v vreteno (POZ. 4, SLIKAI), in jo zablokirajte z ustreznim vijakom (SLIKALI).
Usmerite na Zeleno obmocje in nastavite tockalnik tako kakor za to¢kovno varjenje
podlozkin zacetek vieke.

Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odmaknili podlozko, ki jo lahko toc¢kovno
zavarite na drugo mesto.

Segrevanje in ravnanje plocevine _Q_,LJ_
V tem delovnem nacinu je TIMER (Casovnik) privzeto neaktiviran: e izberete ¢as

varjenja , se na zaslonu prikaze napis “InF" (neskoncen ¢as).

Trajanje postopkov je torej roéno, saj ga dolo¢a ¢as, v katerem je pritisnjen gumb na
pistoli.

Jakost toka se uravnava samodejno glede na izbrano debelino plo¢evine.

Namestite ogljikovo elektrodo (POZ. 12, SLIKA 1) v vreteno pistole in jo zatisnite z
okovom. Z ogljikovo konico se dotaknite prej o¢iS§€ene povrsine i pritisnite gumb na
pistoli. Delajte od zunaj proti srediS€u kroga v kroznem gibu, tako da boste segreli
ploCevino, ki se bo med ohlajanjem povrnila v prvotni polozaj.

Da bi preprecili, da bi se ploevina preve¢ vzdignila, je treba delati na majhnih obmocjih
in takoj po koncu postopka plo€evino obrisati z mokro krpo, da se obdelovani del ohladi.

Ravnanje plocevine _Q_Q_
Na tej poziciji lahko z ustrezno elektrodo zravnate plo€evino, na kateri je prislo do
lokalizirane deformacije.

Prekinjajoce tockovno varjenje (krpanje) i

Ta funkcija je primerna za to¢kovno varjenje majhnih kvadratkov plo€evine, s katerimi

prekrijete luknje od rje aliluknje, nastale iz drugih razlogov.

Ustrezno elektrodo (POZ. 5, SLIKA ) vstavite v vreteno in pazljivo zatisnite pritrditveni

okov. Obmocje, na katerem Zelite variti, ogolite in ocistite, tako da na njem ne bo masti

alibarve.

Obdelovanec postavite na njegovo mesto in nanj naslonite elektrodo, nato pa pritisnite

gumb na pistoli in ga drzite, medtem ko se s tockalnikom ritmi¢no v intervalih

dela/pocitka pomikate po delovni povrsini.

OPOMBA: Med delom rahlo pritiskajte (3+4 kg), in se pomikajte po idealni liniji n 2+3

mm od roba kosa, ki ga nameravate privariti.

Da bidosegli dobre rezultate:

1- Od mesta s pritrjeno maso se ne oddaljujte za ve¢ kakor 30 cm.

2- Uporabljajte pokrivne plocevine z debelino najve¢ 0,8 mm; najbolje je, da uporabite
nerjavno kovino.

3- Premikanje naprej v intervalih, ki jih narekuje tockalnik, naj bo ritmi¢no. Napredujte v
trenutku pocitka, zaustavite se v trenutku dela.

Uporaba prilozenegaizvlacevalnika (POZ. 1, SLIKAI)

Pripenjanje in vle€enje podlozk

Ta funkcija se izvaja z namesc¢anjem in privijanjem vretena (POZ. 3, SLIKAI) na ohiSju
elektrode (POZ. 1, SLIKALI). Pripnite podlozko (POZ. 13, SLIKALI), to¢kovno zvarjen, kot
je bilo prej opisano, in za¢nite vleci. Na koncu zavrtite izvlacevalnik za 90°, da bi odtrgali
podlozko.

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z namescanjem in privijanjem vretena (POZ. 2, SLIKA) na ohisju
elektrode (POZ. 1, SLIKALI). Vstavite bodico (POZ. 15-16, SLIKA), to¢kovno zvarjeno
kot opisano prej privretenu (POZ. 1, SLIKAI), tako da drzite prikljucek v napetosti glede
na izvlacevalnik (POZ. 2, SLIKA ). Ko jo vstavite do konca, spustite vreteno in zacnite
vle€enje. Na koncu povlecite vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA

JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.
Stikalo je treba blokirati v polozaju "O" s priloZzeno klju¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNAVZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.
prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;

- zamenjava elektrod in rok (glejte OPOMBO 1in 2 v poglavju 6.4.1)

preverjanje poravnave elektrod;

preverjanje ohlajanje kablov in kles¢;

izpust kondenzata iz vstopnega filtra za stisnjeni zrak;

periodi¢no preverjajte nivo vode v rezervoarju tako pogosto, kakor je primerno glede
naobremenitev rabe;

periodi¢no preverjajte, da nikjer ne izteka tekocina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE

V NOTRANJOST, SE PREPRI('IAJTEV, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti to¢kalnika, ko je ta pod napetostjo,
lahko povzroéijo hud elektriéni udar, ki je posledica neposrednega stika z deli pod
napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje
pregledujte notranjost tockalnika; odstranjujte prah in kovinske delce, ki se naberejo na
transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plo$¢i za sti¢nike itd. s curkom suhega
stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne po$koduje elektronskih kartic; le te lahko odistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani;

Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih pre¢kah
dobro zategnjeni in da na njih niznamenj oksidacije ali pregrevanja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA
POOBLASCENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ PODROBNIH
UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali zelena svetle¢a dioda * sveti, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (poz. "|"); sicer
je okvara na napajanju (kabli, vti€in vtiénica, varovalke, prevelik padec napetostiitd.)

7.2.1PoseginaGRA

V primeru:

- dajetreba preveckrat dolivati vodo v rezervoar;

- sepreveckratsprozialarm7;

- puscanjavode;

je treba preveriti, katera od tezav se je pojavila v notranjosti sklopa za hlajenje.

Vedno upostevajte navodila iz poglavja 7.2 za splo$no varnost in vedno najprej
izkljucite tockalnik iz napajalnega omrezja, nato pa odstranite bo¢no plos¢o (SLIKAL).
Preverite, da na spojih ali na ceveh nikjer ne pu$éa. Ce zaéne voda pu$éati, zamenjajte
poskodovani del. Odstranite izlito vodo ali vodo, ki se je izlila med vzdrZzevanjem, in spet
zaprite bo¢no plos¢o.

Nato povrnite aparat v prvotno stanje in uporabite ustrezne informacije iz 6. poglavja
(Tockanje).

7.2.2Zamenjava GRA

Da bi izvedli popolno zamenjavo sklopa za hlajenje in izvedli neuresnicljive posege iz
poglavja7.2.1, naredite naslednje:

1 glejte poglavje 7.2 za splosna varnostna navodila in vedno najprej izklju€ite tockalnik
iz napajalnega omrezja;

odvijte vijake in iz lezi$¢a povlecite podporno roko za dviganje (SLIKAM);

odstranite bo¢ne plosce (SLIKAN);

odstranite pritrditvene vijake sklopa za hlajenje s strukture vozicka (SLIKA O);
Odklopite gibki cevi za pretok vode z nalepkama "OUTLET" in "INLET", tako da
odvijete vezice, s katerimi sta povezanis spojkami (SLIKAP).

Pazite na morebiten izliv vode iz napeljave.

odklopite kable krmilnega sistema gumba na kle§¢ah (SLIKAQ);

izvlecite sklop za hlajenje z zadnjega dela to¢kalnika (SLIKAR);

AR WN

6
7

Da bi vstavili nov sklop za hlajenje ali spet vstavili izvle€enega, ki ste ga popravili,
izvedite prejSnje tocke v nasprotnem vrstnem redu in pazite, da vedno pravilno
prikljucite kabel za gumb kle$¢ ter cevi za vodo in pazite, da vedno odstranite vso vodo,
ki se izlije med vzdrzevanjem.

Nato povrnite aparat v prvotno stanje in uporabite ustrezne informacije iz 6. poglavja
(Tockanje).
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APARATI ZA VARENJE POD OTPOROM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU -
UPOTREBU. -
Napomena: o daljnjem tekstu upotrebljavati ¢e se termin “stroj za tockasto
varenje”.

PO®®

Potrebno je uvijek zastiti o€i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

Koristiti zastitne rukavice i odjecu prikladnu za varenje pod otporom.

Buka: ako se u slu¢aju posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladne individualne zastitne opreme.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD OTPOROM A‘ @ @ @ @ @

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja za tockasto varenje, o
rizicima vezanima za ¢iSéenje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u slucaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verziji sa paljenjem pomocéu pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijama u slu¢aju hitno¢e, sa lokotom za
blokiranje iste na polozaj “O” (otvoreno).

Klju¢ lokota moze biti urucen isklju¢ivo iskusnom operateru koji je upoznat sa
zadacima koji su mu dodijeljeni i sa moguéim opasnostima koje proizlaze iz
procesa varenja iliiz neprimjerne upotrebe stroja za tockasto varenje.

U odsustvu operatera opc¢a sklopka mora biti postavljena na polozaj “O”
blokirana sa zatvorenim lokotom i bez kljuca.

AN

Elektromagnetska polja koja e stvaraju prilikom varenja pod otporom (vrlo
visoka struja) mogu ostetiti ili utjecati rad slijedecih uredaja.
- STIMULATORIZA SRCE (PACE MAKER)
- UREDAJIZA UGRADNJU SAELEKTRONICKIM UPRAVLJANJEM
- METALNE PROTEZE
- Lokalne mreze za prijenos podataka ili telefonske mreze
- Instrumenti
- Satovi

Magnetski ¢ipovi
ZABRANJENA JE UPOTREBA STROJAZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA
KOJE NOSE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE | METALNE
PROTEZE.
NAVEDENE OSOBE MORAJU KONZULTIRATI LIJECNIKA PRIJE
BORAVLJENJA PORED STROJEVA ZA TOCKASTO VARENJEI/ILI KABLOVA
ZAVARENJE.

- lzvrsiti elektriéno spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastitinaradu;

- Strojzatockasto varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti daje prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oste¢enom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuécima.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vliaznim ili mokrim
prostorimaiili na kisi.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava uvjete tehnickog standarda
proizvoda za upotrebu iskljuéivo u industrijskim uvjetima i za profesionalne
svrhe.

Nije osigurano podudaranje elektromagnetskoj kompaktibilnosti u
kuéanstvu.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ruckama i/ili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje é @ ®
ugasen i iskljuéen iz struje. Kod strojeva za tockasto varenje sa paljenjem OSTALIRIZICI

pomocu pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj
“0” sadostavljenim lokotom.

Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav
za hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni
vodom) i kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

Ve AN/

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati djelovanje na materijalima koji su o¢iS¢eni kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini tih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.)

- Osigurati prikladnu izmjenu zraka ili uredaje za usisavanje pare koja se
proizvodi tijekom varenja blizu elektroda; potreban je sistematicki pristup za
procjenu granica izlaganja parama varenja, ovisno o njihovom sastavu,
koncentraciji i trajanju samog izlaganja.
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RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprje€avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti

do gnje¢enja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanjiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja zatockasto varenje).

- U svim slucajevima gdje je prilagodavanje komada omogucuje, potrebno je
regulirati udaljenost elektroda kako se ne bi preslo 6 mm hoda.

- Potrebno je izbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za
tockasto varenje.

- Pristup mjestu rada mora biti zabranjen neovlastenim osobama.

- Ne smije se ostaviti stroj za to¢kasto varenje bez nadzora: u tom slucaju
potrebno je iskljugiti stroj iz struje; kod strojeva za tockasto varenje sa
paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na “O” i
blokirati je sa dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora izvaditi klju¢ i
spremiti ga.

OPASNOST OD OPEKLINA



Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dostic¢i temperaturu veéu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.

- OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA

Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu plohu prikladne nosivosti u
odnosu na teret; fiksirati stroj za tockasto varenje na plohu (kada je
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priru¢nika. U protivnom
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.

Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluéaju izric¢ito
predvidenomu poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priru¢nika.

- NEPRIKLADNAUPOTREBA
Opasno je upotrebljavati stroj za tockasto varenje za bilo koju svrhu koja se
razlikuje od predvidene (npr. varenje pod otporom, tockasto varenje).

& ZASTITNIUREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za tockasto varenje moraju biti n
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .
POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
za tockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rugkiili elektroda . .
MORA BITI IZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE (OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O” SA
ZATVORENIM LOKOTOM | | IZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa paljenjem
pomoéu PNEMATSKOG CILINDRA).

2.UVODIOPCIOPIS

2.1UvOoD

Pokretni uredaj za varenje pod otporom (stroj za tockasto varenje) sa digitalnim
upravljanjem sa mikroprocesorom, inverter tehnologijom sa srednjom frekvencom,
trofaznim napajanjemiizlaznom istosmjernom strujom.

Stroj za toCkasto varenje se dostavlja sa cilindrom sa jedinim u¢inkom, kablovima i
hvataljkom, hladeni zrakom. Ima brze uti¢nice za upotrebu dodatnog alata, omoguéuje
izvrSenje brojnih obrada na toplo, to¢kastih obrada na limovima i sve obrade specificne
za autolimariju.

Stroj za to¢kasto varenje ima hvataljke sa cilindrom sa duplim efektom, kablove
hladene vodom i ugradeni rashladni sustav. Ima brze uti€nice za upotrebu dodatnog
alata, omogucuje izvr§enje brojnih obrada na toplo, to¢kastih obrada na limovima i sve
obrade specifi¢ne za autolimariju.

Glavne osobine su slijedece:

- Automatski odabir parametara varenja, ovisno o materijalu;

Automatsko prepoznavanje postavljene alatke;

Personalizacija parametara varenja;

mjerenje i regulacija snage koja se primjenjuje na elektrode,

Ocitavanje parametara varenja;

Ocitavanje struje za tockasto varenje;

Unutarnje hladenje sa upuhavanjem zraka i pneumatsko hladenje sa kontroliranim
uklju¢ivanjem.

2.2 SERIUSKA OPREMA

Vijci sa prstenom za podizanje pneumatske hvataljke.

Vijci sa prstenom za podizanje stroja.

Drzacihvataljke.

Stup za podrzavanje, obarac teZine i remen za drzanje kablova.
Sustav filtra reduktora (napajanje komprimiranim zrakom).
Pneumatska hvataljka sa kablovima (sve hladeno vodom)

- Rashladni sustav (GRA)

2.3DODATNA OPREMA PO NARUDZBI

- Par rucki sa elektrodama sa razlic¢itom duzinom i/ili oblikom za pneumatsku hvataljku
hladenu vodom (vidi popis rezervnih dijelova).

- Elektrode razli¢itog oblika za pneumatsku hvataljku hladenu vodom (vidi popis
rezervnih dijelova).

- Hvataljka sa ru¢nim uklju¢ivanjem sa parom kablova.

- Parruckii elektroda razlicite duzine i/ili oblika za ruénu hvataljku (vidi popis rezervnih
dijelova).

- Hvataljka u obliku slova "C" sa ru¢nim pokretanjem sa kablovima.

- Komplet studder u kompletu sa odvojenim kablom za uzemljenje i sanduciéem sa
opremom.

- Hvataljka za duplu to¢ku sg kablovima.

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICASAPODACIMA (SL.A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za toc¢kasto varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem.

- Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

-Napon napajanja.

- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

-Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

-Rasponiduzina rucki (standard).

- Maksimalna i minimalna snaga elektroda koja se moze regulirati.

10 - Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

11 - Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za dobivanje maksimalne snage
elektrodama.

12 -Protok rashladnog zraka.

13 -Pad nominalnog pritiska rashladne tekucine.

14 -Tezinauredajazavarenje.

O©oONOAWN =

15 -Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Opéa
sigurnost za varenje pod otporom”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni

tehni¢ki podaci stroja za toc¢kasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni

izravno na plocici stroja za tockasto varenje.

3.20STALITEHNICKI PODACI

3.2.1 Stroj za tockasto varenje

Opce osobine

- Naponifrekvenca napajanja :400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Klasa elektricne zastite : |

Klasa izolacije : H

- Stupanjzastite oklopa P22
- Vrstahladenja F (prisiljeni zrak)
- Veli¢ina (LxWxH) 90x60x110mm
- Tezina 170kg
Input
- Maksimalna snaga pod

kratkim spojem (Scc ) : 98kVA
- Faktor snage na Scc (cosg) : 0,8
- Mrezni osiguraci sa kasnim paljenjem : 32A

- Automatska mrezna sklopka 32A (“C"- IEC60947-2)

- Kabel za napajanje (L<4m) 4 x 6mm?
Output
- Sekundarni napon u prazno (U,d) 8.6V
- Maksimalna struja tockastog

varenja (I, max) : 8KA
- Kapacitet tockastog varenja : max 4 + 4mm
- Omijer prekida : 5,0%
- Tocke/sat na Celiku 3+3mm : 360
- Maksimalna snaga prema elektrodama : 450daN
- Virenje rucki : 120mm standard - 400mm MAX

Regulacija struje za varenje

Regulacija razdoblja to¢kastog varenja
Regulacija razdoblja spajanja

Regulacija razdoblja krivulje

Regulacija razdoblja odrzavanja
Regulacija razdoblja hladenja

- Regulacija brojaimpulsa

Minimalni protok rashladne vode (30°C) Q

automatska i programirajuca
automatska i programiraju¢a
automatska i programiraju¢a
automatska i programiraju¢a
automatska i programiraju¢a
automatska i programiraju¢a
automatska i programiraju¢a

31/min

(*)NAPOMENA: Ukupne dimenzije ne uklju¢uju kablove i stup za podrzavanje.
(**)NAPOMENA: U teZinu su uklju¢ena kolica, rashladni sustav, kablovi, hvataljka i
drzaci kablova.

3.2.2 Rashladnisustav (GRA)

- Maksimalni pritisak (pmax) : 3bar
- Snaga hladenja (P 11/min) : 2,5kW
- Kapacitet spremnika : 101

- Vrstarashladne tekucine

4. OPIS STROJAZATOCKASTO VARENJE

4.1 SASATV I DIMEZIJE STROJA ZA TOCKASTO VARENJE (FIG.B)
Na prednijoj strani:

- Opca sklopka.

- Sustav za regulaciju pritiska i manometar.

- Tipka “Start” za paljenje.

-Kontrolna ploc¢a.

- Utikac “dinse” dodatne opreme.

- Priklju¢ak 14 pin za prepoznavanje upotrijebljene alatke.

-Drza€ pneumatske hvataljke.

- Cep spremnika rashladnog sustava (GRA).

-Razina vode sustava GRA.

10 -Zuto svjetlo za signalizaciju alarma GRA (ukljugivanje presostata).
11 -Zeleno svjetlo za signalizaciju GRA pod napojem.

destilirana voda

OCONOOARWN=

Na straznjoj strani:

12 -lIzlazzraka sustava GRA.
13 -Filter naulazuzazrak.
14 -Nosadirucki.

15 -Ulazkablaza napajanje.

Naboku:

16 -Obaractezine.

17 -Stup zapodrzavanje kablova/hvataljke.
18 -Fiksiranje stupaza podrzavanje.

4.2 UREDAJIZAKONTROLUIREGULACIJU
4.2.1 Kontrolna plo¢a (FIG. C)

Opis parametara za tockasto varenje:

POWER  Power: postotak isporucive snage tijekom to¢kastog varenja - raspon od 5 do

100%.

Razdoblje spajanja: vrijeme koje je potrebno elektrodama pneumatske
hvataljke za spajanje limova koji se moraju to¢kasto variti, bez isporuke struje;
sluzi za omogucavanje elektrodama da postignu maksimalni postavljeni
pritisak prije isporucivanja struje — raspon od 10 do 50 ciklusa (1 ciklus =
20ms).

Razdoblje krivulje: vrijeme koje je potrebno struji da postigne maksimalnu

postavljenu vrijednost. Kod funkcije pneumatske hvataljke na impulse, ovo
vrijeme se primjenjuje samo za prviimpuls —raspon od 0 do 100 ciklusa.
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Razdoblje tockastog varenja: vrijeme tijekom kojeg struja za tockasto
varenje ostaje prilicno konstantna. Kod funkcije pneumatske hvataljke na
impulse ovo se vrijeme odnosi na razdoblje pojedinog impulsa - raspon od 0,5
do 100 ciklusa (*).

Razdoblje hladenja: (samo za to¢kasto varenje na impulse) vrijeme koje
prode od jednog impulsa struje i slijedec¢eg - raspon od 0,5 do 20 ciklusa.

Broj impulsa: (samo za to¢kasto varenje na impulse) broj impulsa struje za
to¢kasto varenje, od kojih svaki traje za postavljeno razdoblje - raspon od 1 do
10(**).

Razdoblje odrzavanja: vrijeme tijekom kojeg elektrode pneumatske

hvataljke odrzavaju priblizene limove koji su tek bili to¢kasto vareni, bez
isporuke struje . Tijekom ovog razdoblja dolazi do hladenja tocke varenja i
kristalizacije zavarene srzi; tijekom ove faze pritisak ugladuje metalno zrno
povecavajuéi mehanicki otpor—raspon od 2 do 50 ciklusa.
(*)NAPOMENA: zbroj ciklusa krivulje i ciklusa to¢kastog varenja ne smije preci 100 (2
sekunde).
(**)NAPOMENA: maksimalni broj impulsa koji se mogu postaviti ovisi o trajanju
pojedinog impulsa: ukupno efektivno razdoblje to¢kastog varenja ne smije preci 100
ciklusa.

-4

‘"ﬂi
1-Tipka"A" sa duplom funkcijom [|} :
a) OSNOVNAFUNKCIJA “} : sekvencijalno ocitavanje parametara to¢kastog
varenja:
o isporuciva snaga/ struja, © razdoblje spajanja, & razdoblje krivulje,
razdoblje to¢kastog varenja, X’ razdoblje hladenja (samo kod pulziranja),

ILIT brojimpulsa (samo kod pulziranja), razdoblje odrzavanja.
«

b) POSEBNA FUNKCIJA #ic : izmjenjuje oCitavanje parametara to¢kastog varenja:

-

za uspostavljanje ove funkcije potrebno je slijediti proceduru opisanu u poglavlju
6.2.2.

2 -Tipka "B" za odabir upotrijebljene funkcije i o¢itavanje upotrijebljene alatke:

: Funkcija pneumatske hvataljke sa istosmjernom strujom za tockasto

varenje: ciklus to¢kastog varenja zapocinje sarazdobljem spajanja, zatim nastavlja sa
razdobljem krivulje, i razdobljem tockastog varenja i zavrSava sa razdoblijem
odrzavanja. Ova funkcija se bira tipkom "B".

: Funkcija pneumatske hvataljke sa "pulzirajuéom" strujom za

tockasto varenje": ciklus toCkastog varenja zapocCinje sa razdobliem spajanja,
nastavlja se razdobljem krivulje, razdobljem tockastog varenja, razdobljem hladenja,
brojemimpulsai zavr§ava se sa razdobljem odrzavanja.

Ova funkcija poboljSava kapacitet to¢kastog varenja limova sa visokim sa visokom
granicom deformacija, pocin¢anih limovaiili limova sa posebnim zastitnim slojevima.
Ova se funkcija bira tipkom "B".

% @’ : Hvataljke sa ruénim pokretanjem. Suprotstavljeno to¢kasto

varenje limova do kojih se pristupa sa obje strane. Ova se alatka automatski
prepoznaje.

g : Pistolj Air puller sa pneumatskim pokretanjem. Upotrebljava se za
poravnavanje udubina u karoserijama vozila. Ova se alatka automatski prepoznaje.

: Pistolj dupla to¢ka. Upotrebljava se za to¢kasto varenje limova do kojih e ne
moze doprijeti sa obje strane. Ova se alatka automatski prepoznaje.

3 -Zutiled ukljuéivanje termostata alatke ( ?Jl[ ) : pali se kada se ukljuéuje termicki

zastitni uredaj alatke; stroj blokira alatku koja se upotrebljava. Stroj je spreman za
ponovni rad kada se pojavljuje natpis “START” na zaslonu (pritisnuti tipku “START”): do
toga dolazi kada se promjeni alatka ili nakon hladenja.

4 -Tipka"C" za odabir funkcija sa piStoljem STUDDER l :
Ima smisla samo upotrebljavajuéi komplet "studder”:

VWL
Lo A :Totkasto varenje: utikaCa, ribatina, rondela, posebnih rondela sa

. prilagodenim elektrodama.
[

1 : To€kasto varenje vijaka @ 4mm sa prilagodavanjem elektrode.

[

k]
I

£
[}
&

: To¢kasto varenje vijaka @ 5+6mm i ribatina @ 5mm sa prilagodavanjem
elektrode.

:ToCkasto varenje jedinom tockom sa prilagodavanjem elektrode.

N

:Poravnavanje lima sa uglienom elektrodom. Otisak lima sa
prilagodavanjem elektrode.

:Isprekidano toCkasto varenje za poravnavanje limova sa

prilagodavanjem elektrode.

5 - Zuti led ukljuéivanje termostata studder-a ( {L-'l' ) : pali se kada se ukljuéuje

termicki zastitni uredaj studder-a; stroj ga blokira. Stroj je spreman za ponovni rad kada
se pojavljuje natpis “START” na zaslonu (pritisnuti tipku “START”): do toga dolazi kada
se promjeni alatka ili nakon hladenja.

6 - Tipka "D" odabir sloja @:

Omogucava pozicioniranje u programu to¢kastog varenja ovisno o sloju lima koji se
mora tockasto variti.

Ako led treperi znaci da je odabrani sloj kriti¢an za to¢kasto varenje sa upotrijeblienom
alatkom; ako se led ne upali znaci da se sloj ne moze tockasto variti sa alatkom koja je
trenutno spojena.

PR
7-Tipka “E” sa dvojnom funkcijom [D:
MATERIAL ELECTRODE  “L” . . . .
a) OSNOVNA FUNKCIJA ( FORCE ARMS ): sekvencijalno ocitavanje

postavljenog materijala, snage elektroda (samo za pneumatsku hvataljku),
postavljene duzine ru¢ki (samo za pneumatsku hvataljku).

«
b) POSEBNA FUNKCIJA PRG : promjena materijala i postavljanje duzine rucki (samo

za pneumatsku hvataliku): za postavijanje ove funkcije potrebno je slijediti
proceduru “POSTAVLJANJE MATERIJALAI DUZINE RUCKI” u poglavlju 6.3.

8 -Tipka LOAD i STORE:

Djeluju samo kod programiranja (vidi poglavlje 6.2.2). Tipka "STORE" omoguéava
pohranjivanje "Osobnog" programa postavljenog ciklusa varenja za odredenu alatku,
sloji materijal. Tipka "LOAD" omogucava ponovno preuzimanje DEFAULT ili "osobnog"
ciklusa varenja za odredenu alatku, sloji materijal.

POZOR! Istovremenim pritiskom na tipku "load" i "store" prilikom pokretanja
stroja biti ¢e preuzeti tvornic¢ki postavljeni programi za svaku alatku, sloj i
materijal; personalizirani programi ¢e tako biti izbrisani!

9-Encoder:
Uklju€en je samo tijekom programiranja. Omogucéava promjenu vrijednosti parametara
zatoCkasto varenje, materijala, duzine rucki, i odabir programa.

10 -Zaslon:

Omogucava ocitavanje:

- alarmnih signala (vidi poglavlje 4.3.1)

obavjestajnih signala ( npr: LO FO = nedovoljni pritisak elektrodama, HI FO =
prekomjerni pritisak elektrodama, OP ELE = izolacija izmedu elektroda, NO CON =
nema spojenih alatki). Vidi Tab.2 za popis svih obavjestenja). Crveni led na hvataljci
se pali u sluéaju obavjestajnog signala.

- “START” prilikom svakog paljenja stroja ili za ponovno paljenje nakon alarmnog
signala.

Postotka postavljene snage [%].

Trajanja parametara toc¢kastog varenja izrazenog u ciklusima od 50Hz (1 ciklus =
20ms).

Upotrijebljene struje u ciklusu tockastog varenja [A].

Snage koja se vrSina elektrode [daN] (samo za pneumatsku hvataljku).

Materijala postavljenih za limove koji se moraju tockasto variti.

- Duzinu ru¢ki [mm] (samo za pneumatsku hvataljku).

- Slova “d” za oznac¢avanje da je o€itovani parametar tvornicki postavljen.

11 -Led opéeg alarma, tockasto varenje, programiranje:

ll Zuti led za opéi alarm: pali se prilikom ukljuivanja termostatskih zastitnih

uredaja, ukljuCivanja alarma zbog prekomjernog napona, nedovoljnog
napona, prekomjernog napajanja strujom, nedostatka faze, nedostatka zraka,
alarmana GRA.

E Crveni led to¢kastog varenja: pali se tijekom citavog trajanja ciklusa tockastog
varenja.

PRG Crveniled programiranja: stroj je u tijeku programiranja e ne moze izvrsiti ciklus
toCkastog varenja.

4.2.2 Sustav za regulaciju pritiska i manometra (FIG. B-2)

Omogucava regulaciju pritiska koji se vrsi na elektrode pneumatske hvataljke pomoc¢u
rucke za regulaciju (samo za pneumatsku hvataljku).

NAPOMENA: regulator pritiska regulira ispravno samo povecanjem pritiska. Na
primjer: za ispravno spustanje pritiska sa 8 bara na 6 bara, savjetuje se da se spusti
manometar naispod 6 bara pa se zatim poveca do postizanja Zeljene vrijednosti.

4.3 FUNKCIJE ZA SIGURNOSTIMEDUSOBNU BLOKADU

4.3.1 Zastitni uredaji i alarmi

a) Termicki zastitni uredaj

Uklju€uje se u slu€aju pregrijavanja stroja za toCkasto varenje uslijed nedostatka ili
nedovoljnog protoka rashladne vode ili uslijed radnog ciklusa duzeg od prihvatljiog
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limita.

Intervenciju signalizira paljenje zutog led-a ( I'I ) na komandnoj plo¢i.
Ako se ukljucivanje vrsi uslijed pregrijavanja alatke, pali se i odgovarajuci Zutiled

(h )(fig. C-3; C-5).
Alarm se ocitava na zaslonu kao:
AL 1 =primarni termicki alarm
AL 2 = sekundarni termicki alarm
AL 8 = termicki alarm hvataljke
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja);
blokada struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : ru¢no (pritisak na tipku "START" nakon povrata
unutar dopustenih razina temperature — gaSenje zutog led-a ( § ) )
b) Opcasklopka:
- Polozaj" O " = otvoreno, moze se zatvoriti lokotom (vidi poglavlje 1).

A POZOR! Na polozaju "O" unutarnji pritezac¢i (L1+L2+L3) za spajanje
kabela za napajanje su pod naponom.
Polozaj " | " = zatvoren: stroj za tockasto varenje se napaja ali ne radi (STAND BY -
trazi se da se pritisne tipka "START").
Funkcija hitno¢e
Dok je stroj za tockasto varenje u pokretu otvaranje (pol. " | "=>pol." O " ) odreduje
zaustavljanje istog u sigurnim uvjetima:
- onesposobljena struja;
- otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja);
- onesposobljeno automatsko ponovno pokretanje.
c) Sigurnostkomprimiranogzraka
Ukljuéuje se u sludaju nedostatka ili pada pritiska (p < 3bar) napajanja
komprimiranog zraka;
Uklju€enje se ocitava na zaslonu natpisom "AL 6"
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja);
blokada struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANUJE : ru¢no (pritisak na tipku "START" nakon povrata
unutar dopustenih razina pritiska (o¢itavanje na manometru >3bara).
d) Sigurnosniuredajrashladnog sustava
Ukljuuje se u slu¢aju nedostatka ili pada pritiska rashladne vode;
Uklju€enje sigurnosnog uredaja naznaceno je na zaslonu natpisom “AL 7”
UCINAK : prekid pokreta: otvaranje elektroda (ispudni cilindar); prekid struje
(onesposobljeno varenje).
PONOVNO POKRETANJE STROJA : ugasitii ponovno upaliti stroj!!
e) Zastita kod nedostatka faze
UkIJucenJe se ocitava na zaslonu natpisom "AL 11"
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja);
blokada strUJe (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : ru¢no (pritisak na tipku "START").
f) Zastita kod prekomjernoginedovoljnognapona
Uklju€enje se o¢itava na zaslonu natpisom "AL 3" za PREKOMJERNI NAPON i "AL
4"zaNEDOVOLJNINAPON.
UCINAK : blokada pokretanja: otvaranje elektroda (cilindar kod ispustanja);
blokada struje (varenje onesposobljeno).
PONOVNO USPOSTAVLJANJE : ru¢no (pritisak na tipku "START").
g) Tipka"START"
Potrebno je pritisnuti tipku kako bi se moglo upravljati procedurom varenja kod
svakog od nize navedenih uvjeta:
- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol." O "=>pol." | ");
- nakon svakog uklju¢enja sigurnosnih/zastitnih uredaja;
-nakon povratka napajanja (strujom i komprimiranim zrakom) koje je prethodno
prekinuto uslijed razdjele na pocetkuiili uslijed kvara.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE PRIKLJUQKE DOK JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE UGASEN
IISKLJUCEN IZELEKTRICNE MREZE. . .
ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za toc¢kasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova
koje se nalaze u pakiranju (FIG. D).

5.2NACIN PODIZANJA STROJA (FIG.E)

Stroj za toc¢kasto varenje se mora podizati pomoc¢u duplog konopa i kuka, koristeci
prikladne prstene M121S03266.

Striktno je zabranjeno privezati stroj na drugi nacin koji nije ovdje predviden (npr. na
ru¢kamaiili elektrodama).

5.3 MJESTO POSTAVLJANJA

Stroj je potrebno poloziti na dovoljno Siroko podruéje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢ii podrucju rada.

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuéi da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.
Postaviti stroj za to¢kasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala prikladnog za podrzavanje njegove tezine (vidi ,tehni¢ke
podatke®) kako bi se izbjegla opasnost od prevrtanja ili opasno pomicanje stroja.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vr8enja bilo kakvog elektricnog spajanja, provjeriti da podaci na plogici stroja za
to¢kasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za tockasto varenje mora biti spojen iskljucivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim provodnikom.

5.4.2 Utikac i uticnica

Spojiti kabel napajanja na normaliziranu uti¢nicu (3P+T) prikladnog kapaciteta i
osposobiti uti¢nicu zasticenu osiguracima ili automatskom magnetsko-termickom
sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja
(zuto-zeleni) linija napajanja.

Kapacitet i osobina intervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u poglavlju "TEHNICKI PODACI".

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni

sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljedi¢nim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE

- Osposobiti sustav komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od 8 bara.

- Postaviti na uredaj filtra reduktora sustavajedan od priklju€aka komprimiranog zraka
za prilagodavanje na raspoloZive spojnike na mjestu postavljanja stroja.

5.6 OSOSOBLJAVANJE RASHLADNOG SUSTAVA (GRA)

A POZOR! Punjenje mora biti izvrSeno dok je stroj ugasen i iskljucen iz struje.
Izbjegavati upotrebu antifriz tekuéina koji imaju sposobnost elektricnog
provodenja.

Upotrebljavati samo destiliranu vodu.

- Otvoritiispusni ventil (FIG. B-12).

- Napuniti spremnik destiliranom vodom kroz otvor (Fig. B-8): kapacitet spremnika =
101; pripaziti da se izbjegne prekomjerno punjenje spremnika i izlijevanje vode.

- Zacepiti spremnik.

- Zatvoritiispusni ventil.

5.7 SPAJANJE PNEUMATSKE HVATALJKE

Pneumatska hvataljka je fiksno spojena na generator pomocu kablova.

Unijeti priklju¢ak 14 pin hvatalike na priklju¢ak na stroju (FIG. F) kako bi do$lo do
prepoznavanja alatke.

5.8 SPAJANJE RUCNE HVATALJKE | PISTOLJA STUDDER SA KABLOM ZA
UZEMLJENJE (FIG. G)

- Iskljuciti priklju¢ak za prepoznavanje pneumatske hvataljke (na zaslonu se o¢itava
natpis “NO CON”).

- Spojiti utikace DINSE alatke koja se mora upotrijebiti na odgovarajuce uti¢nice.

- Spojiti priklju¢ak za prepoznavanije alatke na stroj za to¢kasto varenje i pritisnuti tipku
“START” (FIG. B-3).

5.9 SPAJANJE AIRPULLER SAKABLOM ZAUZEMLJENJE (FIG. G)

- Iskljuciti priklju¢ak za prepoznavanje pneumatske hvataljke (na zaslonu se o¢itava
natpis “NO CON”).

Spojiti utikace DINSE na odgovarajuée uti¢nice.

Spojiti air puller na pneumatsku mrezu (6-8 bar-a).

Spojiti priklju¢ak za prepoznavanije air puller-a na stroj za tockasto varenje i pritisnuti
tipku “START” (FIG. B-3).

5.10 SPAJANJE HVATALJKE ZA DUPLU TOCKU
- Slijediti proceduru navedenu za alatku “air puller”.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocetka tockastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

opc¢om sklopkom na polozaju”O” i sa zatvorenim lokotom.

- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim

napucima

Provjeriti spajanje komprimiranog zraka; spojiti cijev za napajanje na pneumatsku

mrezu, regulirati pritisak pomocu rucice na reduktoru dok se na manometru ne o¢ita

vrijednost izmedu 4 i 8 bara (60 - 120 psi) ovisno o debljini lima koji se mora to¢kasto

variti (vidi TAB.1).

- Pomocu ruéne hvataljke, potrebno je imati u vidu da se regulacija snage koju vrse
elektrode tijekom tockastog varenja postize pomoéu zup&ane matice (FIG. H); naviti
u smjeru kazaljke na satu (od lijeva na desno) za povecanje snage proporcionalno sa
povecanjem debljine limova, odabirajué¢i regulaciju koja omoguc¢ava zatvaranje
hvataljki (i paljenje microswitcha) vr§ec¢i vrlo ograniceni pritisak.

Provjere i regulacije koje se vr$e sa opcom sklopkom na polozaju ”I” (ON)

Uskladenije rucki/elektroda pneumatske hvataljke:

- Postaviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju limova koji se moraju to¢kasto

variti; provjeriti da su rucke priblizene (vidi poglavije 6.2.1), paralelne i da su

elektrode u istoj ravnini (da se vrhovi podudaraju).

Izvr8iti uskladenje rucki, ako je potrebno odblokiraju¢i klijeSta drzaca rucki,

odblokirajuci vijak za centriranje i uvlaceci ruc¢ke do kraja u nosac¢ za rucku; zatim

centrirati odgovarajuéu rupu sa vijkom postavljenim na drza¢ ruc¢ke i ponovno
blokirati sa klijestima i vijkom.

- Ponovno pribliziti elektrode prije pocetka ciklusa tockastog varenja.

Rashladni sustav:

- Provjeriti rad rashladnog sustava i drzanje hidrauliénog kruga: GRA se ukljucuje
tijekom prvog ciklusa toCkastog varenja pneumatske hvataljke i gasi se nakon
prethodno namjestenog vremena tijekom kojeg hvataljka ne radi.

VAZNO:

U slu€aju paljenja zutog svjetla (fig. B-10) mozda je potrebno ukloniti zrak

prisutan u krugu, kako bi se pokrenuo protok vode.

Procedura je slijedeca:

a) Ugasiti stroj.

b) Ponovno pokrenuti jedinicu i odmah ru¢no odviti ventil za ispustanje (fig. B-
12) dok neiscurivoda.

c) Ponovno naviti ventil kako bi se sprijecilo prekomjerno iscurenje vode.
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6.2 REGULACIJAPARAMETARA TOCKASTOG VARENJA

Parametri koji odlu¢uju promjer (presjek) i mehani¢ko drzanje to¢ke su slijedeci:

- snaga elektroda;

- strujavarenja;

- razdoblje varenja.

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vréenje nekoliko pokusaja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.

6.2.1 Regulacija snage i priblizavanje (samo za pneumatsku hvataljku)
Priblizavanje moze biti izvr§eno na dva nacina:
a) “Stalno* priblizavanje (regulacija snage):
Kod ovog nacdina rada stroj ne isporucuje struju.
- Dovesti pritisak zraka na 4 bara regulirajuci ruéno regulator pritiska iz fig.B-2.
- Pristupiti u nacin rada “electrode force” duplim pritiskom na tipku E iz fig.C.
- Drzati tipku pneumatske hvataljke pritisnutom kako bi se priblizile elektrode.
Hvataljkom elektrode ostaju priblizene dok se ne otpusti tipka.
- Otpustiti tipku i procitati vrijednost postignute snage.
- Povecati pritisak pomocu regulatora i ponoviti priblizavanje elektroda dok se ne
postigne Zeljena vrijednost snage prema elektrodama.
b) “Brzo” pribliZavanje elektroda (centriranje komada koji se vari):
- Pneumatska hvataljka za to¢kasto varenje (funkcija “MATERIJAL”).
Dovesti pritisak zraka na 4 bara regulirajuci ruéno regulator pritiska iz fig.B-2.
- Pritisnuti i odmah otpustiti tipku pneumatske hvatalijke kako bi se postiglo
priblizavanje elektroda. Hvataljkom elektrode ostaju priblizene za razdoblje koje se
postavi u ciklusu za tockast varenje bez isporucivanja struje.
Za ocitavanje vrijednosti dobivene snage potrebno je postupiti nacinu rada
“electrode force” dvaput pritiSéuci tipku E iz fig.C.

A POZOR! Ako se tipku predugo drzi pritisnutom stroj zapoc¢ima ciklus
tockastog varenja isporucujuéi struju; potrebno je uvijek izvrsiti ,stalno
priblizavanje“ kako bi bili sigurni da se ne isporucuje struja!

A POZOR!

OSTALI RIZICI! | kod ovog nacina rada postaji opasnost od gnje€enja gornjih
udova: potrebno je primijeniti zastitne mjere (vidi poglavlje o sigurnosti).

6.2.2 Regulacija snage i trajanja to¢kastog varenja (FIG. C)

Parametri toCkastog varenja opisani su u poglavlju 4.2.1

Parametri struje i trajanja toCkastog varenja automatski se postavljaju odabirom
debljine lima koji se vari pomocu tipke D iz fig C, odabirom materijala i postavljanjem
duzine ru¢ki (samo za pneumatsku hvataljku, vidi poglavlje 6.3)

VAZNO:

Ako se led koji odgovara odabranom sloju ,treperi", znaci da je tvorni¢ki namjestena
struja za toCkasto varenje, ili struja koja je na poCetku programirana, nedovoljna za
vréenje tocke na zadovoljavajuéi nacin.

Tocka se smatra ispravno izvrS§enom kada tijekom pokuSavanja povlacenja prouzroci
izvlacenje srzitoCke varenjaiz jednogilidvalima.

- Moguce je personalizirati parametre varenja (unutar granica koje daje proizvodac)

putem procedure "STORE™:

a) Spojiti alatku na stroj za varenje sa vlastitim prikljuckom 14 pin za prepoznavanje.

b) Drzati pritisnutom tipku Aiz fig. C oko 3 sekunde; zaslon treperii palise led "PRG".

c) Odabrati pomocu tipke A parametar koji se Zeli promijeniti i odabrati Zeljenu
vrijednost rotirajuéi encoder.

d) Ponovitiradnju za sve parametre iz fig. C-1 koji se Zele promijeniti.

e) Drzati pritisnutom tipku "STORE" oko 3 sekunde kako bi se pohranili parametri
odabranog osobnog programa (procitati natpis "Yes" na zaslonu prije otpustanja
tipke).

f) Strojje sada spreman za to¢kasto varenje.

NAPOMENA: tijekom programiranja stroj za to¢kasto varenje ne moze isporuciti
struju.

Moguce je uspostaviti tvornicki postavljen program ("Ld_d") ili osobni program
("Ld_P") koji se odnosi na odredenu alatku, sloj i materijal putem procedure
"LOAD™:

g) Pristupiti programiranju kao $to je navedeno u to¢ci b) ovog poglavija.

h) Pritisnuti i otpustiti tipku "LOAD".

i) Rotiratiencoderiodabrati "Ld_d" (default program)ili"Ld_P" (osobni program).

I) Drzati pritisnutu tipku "LOAD" oko 3 sekunde kako bi se uspostavio odabrani
program (procitati natpis "Yes" na zaslonu prije otpustanja tipke).

m)Stroj je sada spreman za to¢kasto varenje.

6.3 POSTAVLJANJE MATERIJALA I DUZINE RUCKI (FIG. C)

6.3.1 Materijal

- Drzati pritisnutom tipku E za oko 3 sekunde; na zaslonu treperii pali se led “PRG”.

- Odabrati pomoc¢u encoder-a materijal limova koji se mora tockasto variti.

- Drzati pritisnutom tipku E za oko 3 sekunde za memoriziranje i izlaz iz programiranja.

Dostupni materijali su slijedeci:

FE= Zeljeznilimovi sa niskim postotkom ugljika;

StSt = limovi od nehrdajuc¢eg celika;

FE zn = Zeljeznilimovi sa niskim postotkom ugljika sa pocin€anom povrsinom.

FEHSss = Zeljezni limovi sa visokom granicom deformacija.

“FREE” = eventualni dodatni materijal.

POZOR! Kod programa “FREE” sve su vrijednosti koje se mogu postaviti
tvornicki svedeni na minimum: odabrati tvornic¢ki postavljen program putem
opisane funkcije LOAD zna¢i ponistiti program!

6.3.2 Duzina ruc¢ki (samo za pneumatsku hvataljku)

- Drzati pritisnutom tipku E za oko 3 sekunde; na zaslonu treperii pali se led “PRG”.

- Odabrati “L” ARMS putem tipke E.

- Odabrati pomo¢u encoder-a duzinu ru¢ki postavljenih na pneumatsku hvataljku.

- Drzati pritisnutom tipku E za oko 3 sekunde za memoriziranje i izlaz iz programiranja.
VAZNO: neophodno je odabrati ispravnu duzinu rucki kako bi se postiglo
ispravno ocitavanje primijenjene snage na elektrodama pneumatske hvataljke.

6.4 PROCEDURATOCKASTOG VARENJA

Radnje koje vrijede za sve alatke:

- Odabrati materijal koji se vari (vidi 6.3.1).

- Odabrati sloj materijala (tipka D fig.C).

- Ocitati parametre tockastog varenja koji su prethodno postavljeni (tipka Afig.C)
- Personalizirati, eventualno, program to¢kastog varenja (vidi poglavlje 6.2.2).

A POZOR! Prikljucci “dinse” (FIG. B-5) i pneumatska hvataljka dobivaju

struju istovremeno! Izbjegavajte nehoti¢ni dodir izmedu alatki koje su spojene
na stroj ili putem sprovodnih povrsina.

6.4.1 PNEUMATSKA HVATALJKA

- Odabrati funkciju kontinuiranog ili pulziraju¢eg to¢kastog varenja (vidi poglavlje 4.2.1
opis tipke “B”)

- Pribliziti elektrode kako bi se regulirala snaga na Zeljenu vrijednost (*).

- Prisloniti elektrodu na povrsinu jednog od dvaju limova koji se Zeli to¢kasto variti.

- pritisnuti tipku na rucci hvataljke kako bi se postiglo sliiedece:
a) blokiranje limova izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom (pokretanje
cilindra sa dvojnim efektom).
b) pokretanje ciklusa to¢kastog varenja sa prolazom struje na koji ukazuje led

( E ) nakontrolnoj plogi.

- Otpustiti tipku nakon nekoliko trenutaka od gasenja led-a ( E )-

-Na kraju to¢kastog varenja o€itava se prosje¢na struja toCkastog varenja (osim
pocetne i zavrdne krivulje). Vrijednost struje se moze izmjenjivati sa obavjestajnim
signalima koji su opisani u poglavlju 4.2.1 “zaslon”.

(*) NAPOMENA: sa poveéanjem debljine lima koji se mora to¢kasto variti pove¢ava se i

struja i snaga prema elektrodama (vidi TAB.1). Na zaslonu stroja ocitava se “LO FO” i

“HIFO” za preniske ili previsoke vrijednosti snage tijekom varenja.

NAPOMENA 1: zamjena elektroda vrsi se odblokirajuci iste klju¢em broj 14. Postaviti

nove elektrode i pribliZiti ih kako bi se osiguralo ispravno postavljanje.

NAPOMENA 2: zamjena ru¢ki za drzanje elektroda vrsi se na slijede¢i nacin:

a) odblokirati klijeSta drzaca rucki, vijak za centriranje iizvucirucke.

b) unijeti do kraja nove rucke, na kojima je postavljen prsten za drzanje, na drzace rucki.

c) centrirati odgovarajuci otvor sa vijkom unesenim na drza¢ ruc¢ke, zatim ponovno
zatvoriti klijesta.

d) unijeti elektrode kao $to je navedeno u “NAPOMENI 17,

POZOR! OPISANE RADNJEMOGLE Bl PROUZROKOVATI ULAZAK ZRAKA U

HIDRAULICNI SUSTAV. POTREBNO JE IZVRSITI NIZE OPISANE RADNJE KAKO

BISEISPUSTIO ZRAKIZ SUSTAVA:

-Ugasiti stroj.

- Ponovno pokrenuti jedinicu i ruéno odviti ispusni ventil (fig.B-12) dok ne iscuri
voda.

-Ponovno naviti ventil kako bi se sprijecilo prekomjerno procurenje vode.

6.4.2 RUCNE HVATALJKE % @

Prisloniti donju elektrodu na limove koji se moraju to¢kasto variti.

- Pokrenuti gornju polugu hvataljke na kraju hoda, kako bi se dobilo:

a) Zatvaranje limova izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom.

b) Pokretanje ciklusa tockastog varenja sa prolazom struje koje signalizira led led (

_§') na komandnoj plogi.

Otpustiti polugu hvataljke nakon nekoliko trenutaka od gasenja led-a (kraj varenja);
takvo kasnjenje (odrzavanje) daje bolje mehanicke osobine tocci.

6.4.3PISTOLJ STUDDER I

POZOR!

- Zafiksiranje ili skidanje opreme sa vretena pistolja, potrebno je upotrijebiti dva fiksna
Sestostrana klju¢a kako bi se sprijecilo okretanje samoga vretena.

Kod radova na vratima ili haubama potrebno je obavezno spojiti polugu za
uzemljenje na te dijelove kako bi se sprijecilo prolaz struje kroz Sarke, i u svakom
slu€aju pored predjela koji se mora tockasto variti (dugi prolazi struje smanjuju
ucinkovitost tocke).

Trajanje toc¢kastog varenja je automatski odredeno i ovisi o odabranoj proceduri
to¢kastog varenja.

Spajanje kabla uzemljenja:
a) ocistiti lim Sto je blize moguce do dijela koji se namjerava obradivati, za dio povrsine
koji odgovara povrsini koja je u dodiru sa polugom uzemljenja.

b1)Fiksirati bakrenu polugu na povrSinu lima upotrebljavaju¢i ARTIKULIRANU
HVATALJKU (model za varenje).
Kao alternativa nacinu b1 (tezina prakticnog izvrSenja) primijenite slijede¢u
soluciju:

b2) To¢kasto zavariti rondelu na povrsinu lima koji je prethodno pripremljen; provudi
rondelu kroz otvor bakrene poluge i blokirati je prikladnim dostavljenim pritezacem.

Tockasto varenje rondele za fiksiranje krajnjeg dijela uzemljenja Q
Postaviti u vreteno pistolja prikladnu elektrodu (POL.9, FIG. 1) i unijeti rondelu (POL.13,
FIG.1).
Prisloniti rondelu na odabrano podrugje. Staviti u dodir, n istom podrucju, krajnji dio
uzemljenja; pritisnuti tipku na bateriji pokreéuci varenje rondele na koju se vrsi fiksiranje
kao $to je prethodno opisano.

AVAVAVA
Tockasto varenje vijaka, rozeta, €avala, zakovica ﬂ.ﬂ@*

Postaviti na pistolj prikladnu elektrodu, unijeti element koji se mora toc¢kasto variti i
prisloniti ga na lim na Zeljeno podrucje; pritisnuti tipku pistolja; otpustiti tipku samo

nakon $to je proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —g- ).
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Tockasto varenje limova samo s jedne strane AL
Postaviti u vreteno pistolja predvidenu elektrodu (POL.6, FIG. 1) priti§¢uci na povrSinu
koja se mora tockasto variti. Pritisnuti tipku pistolja, otpustiti tipku samo nakon $to je

proslo postavljeno vrijeme (gasenje zelenog leda —g-— ).

POZOR!

Maksimalni sloj lima koji se moze toc¢kasto variti samo s jedne strane 1+1 mm . Nije

dopustenaova vrsta tockastog varenja na nosecim strukturama karoserije.

Za dobivanje ispravnih rezultata to¢kastog varenja limova potrebno je primijeniti

nekoliko osnovnih mjera opreza:

1 -SavrSeni priklju¢ak uzemljenja.

2 - Sa dvaju dijelova koji se moraju tockasto variti moraju biti uklonjeni eventualni
lakovi, mast, ulje.

3 - Dijelovi koji se moraju tockasto variti moraju biti u medusobnom dodiru bez zeljeza
izmedu, po potrebi pritisnuti sa alatkom, ne sa piStoljem. Prekomjerno pritiskanje
dovodi do loSih rezultata.

4 - Slojgornjeg komada ne smije pre¢i 1 mm.

5 -Vrhelektrode moraimati promjer od 2,5 mm.

6 - Dobro stisnuti maticu koja blokira elektrodu, provjeriti da su priklju¢ci kablova za
varenje blokirani.

7 -Tijekom toc¢kastog varenja prisloniti elektrodu laganim pritiskom (3+4 kg). Pritisnuti
tipku i pustiti da prode vrijeme trajanja tockastog varenja, tek onda udaljiti pistol].

8 -Nesmijese nikada udaljiti viSe od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

Tockasto varenje i istovremeno povlaéenje posebnih rondela Q

Ova s funkcija vrsi postavljajuci i navijajuc¢i do kraja vreteno (POL.4, FIG. I) na tijelo
naprave za izvla¢enje (POL.1, FIG. I), zakaditi i naviti do kraja drugi krajnji dio naprave
za izvla€enije na pistolj (FIG. I). Unijeti posebnu rondelu (POL.14, FIG. I) unutar vretena
(POL.4, FIG. 1), blokiraju¢i je posebnim vijkom (FIG. I). ToCkasto zavariti istu na
odabrano mjesto regulirajuci stroj za tockasto varenje kao za tockasto varenje rondela i
poceti povlacenje.

Na kraju rotirati napravu za izvlaenje za 90° kako bi se odvojila rondela, koja moze biti
ponovno to¢kasto zavarena u novom polozaju.

Zagrijavanje i precrtlimova _Q_.L\J_
Kod ovog nacinarada TIMER je tvornicki iskljuéen: postavljanjem trajanja varenja

na zaslonu se ocitava natpis "InF" (beskonaéno razdoblje).

Trajanje radnji je stoga ru¢no jer je odredeno vremenom tijekom kojeg se tipka pistolja
drzi pritisnutom.

Intenzitet struje se regulira automatski, ovisno o odabranom sloju lima.

Postaviti ugljenu elektrodu (POL.12, FIG. I) u vreteno pistolja blokirajuci je prstenastim
okovom. Dirnuti vchom ugljena prethodno o€iSéeni dio i pritisnuti tipku pistolja. Djelovati
izvana prema unutra kruznim pokretom kako bi se zagrijao lim, koji ¢e se o€vr§¢ivanjem
vratiti u prvobitni polozZaj.

Kako bi se izbjeglo da se lim previSe ne izravna, potrebno je djelovati na manja podrucja
iodmah nakon radnje pro¢i vlaznom krpom kako bi se rashladilo obradeno podrucje.

Precrtlimova _({_EJ_

U ovom polozaju pomocu prikladne elektrode mogu se poravnati limovi koji su dozivjeli
lokalizirane deformacije.

Isprekidano toc¢kasto varenje (Krpanje) .4

Ova je funkcija prikladna za toc¢kasto varenje manjih pravokutnika lima kako bi se

prekrile rupe stvorene uslijed hrdanja ili drugih razloga.

Postaviti prikladnu elektrodu (POL.5, FIG. |) u vreteno, pazljivo stisnuti fiksirni

prstenasti okov. OCcistiti doticno podrucje i osigurati se da je komad lima koji se Zeli

toCkasto variti o¢is¢en i da nije premazan mascu ili lakom.

Postaviti komad i prisloniti elektrodu, zatim pritisnuti tipku pistolja drzeci uvijek tipku,

ritmiCki napredovati slijedeéi intervale rada/pauziranja koje daje stroj za tockasto

varenje.

NAPOMENA: Tijekom rada vrsiti lagani pritisak (3+4 kg), slijediti idealnu linijju na 2+3

mm od ruba novog komada koji se vari.

Za postizanje dobrih rezultata:

1- Ne smije se udaljavati viSe od 30 cm od tocke fiksiranja uzemljenja.

2- Upotrebljavati pokrivni lim sa maksimalnim slojem od 0,8 mm, bolje ako je od
nehrdajuceg celika.

3- Napredovanje uskladiti sa ritmom koji zadaje stroj za tockasto varenje. Napredovati
tijekom pauze, zaustaviti se u trenutku to¢kastog varenja.

Upotreba dostavljene naprave za to¢kasto varenje (POL.1, FIG. )

Zakacivanje i povlacenje rondela

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.3, FIG. I) na tijelo
elektrode (POL.1, FIG. I). Zakaciti rondelu (POL.13, FIG. I), to¢kasto zavarenu kao $to
je prethodno opisano i poceti povlacenje. Na kraju rotirati napravu za izvlacenje za 90°
kako bi se otkacila rondela.

Zakacivanje i povlacenje utikaca

Ova se funkcija vrsi tako da se postavlja i navije do kraja vreteno (POL.2, FIG. I) na tijelo
elektrode (POL.1, FIG. I). Unijeti utika¢ (POL.15-16, FIG. I), to¢kasto zavarenu kao $to
je prethodno opisano u vretenu (POL.1, FIG. I) drzeéi povucen krajnji dio prema napravi
za izvlacenje (POL.2, FIG. I). Na kraju uno$enja otpustiti vreteno i poceti povlacenje:
Na kraju povudéi vreteno prema €eki¢u kako bi se izvukao utikac.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z MREZE
NAPAJANJA.
Potrebno hje blokirati sklopku u polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;

- zamijena elektroda i rucki (vidi POGLAVLJE 1i2 upoglavlju6.4.1)

- provjeraizjednacenja elektroda;

- provjera hladenja kablova i hvataljke;

- ispustanje kondenzata iz ulaznog filtra za komprimirani zrak.

- povremeno provjeriti razinu vode u spremniku, proporcionalno sa ucestaloSéu
upotrebe.

- povremeno provjeriti da tekuéina ne curi.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE I KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

IPOCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITIDA JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE S UGASEN | ISKLJUCEN 12
MREZE.

Eventualne provjere izvr§ene pod naponom unutar stroja za tockasto varenje mogu
prouzrogiti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja za tockasto varenje i ukloniti prasinu koja se
nakupila na transformatoru, modul tiristora, ploc¢a pritezaca mreze, itd., pomo¢u mlaza
suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronic¢kim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provijeriti:

- provjeriti da su kablovi neo$tecéeniida su prikljuéci zategnutii da nisu oksidirani.
Provjeriti da su i vijci za spajanje sekundarnog dijela transformatora do izlaznih
poluga dobro navijeni i da ne postoje tragovi oksidacije ili pregrijavanja.

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH
PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJA VASEM SERVISU, PROVJERITE
SLIJEDECE:

sa iskljuéenom op¢om sklopkom stroja (pol. ” | ”) zeleni led mora biti upaljen; u
protivnom, nepravilnost se nalazi u sustavu napajanja (kablovi, utika¢ i uti¢nica,
osiguradi, prekomjerni pad napona, itd.).

7.2.1 Zahvatina GRA

U slucaju:

- prekomjerne potrebe da se ponovno uspostavi razina vode u spremniku;

- prekomjerna ucestalost ukljucivanja alarma 7;

- curenjavode;

potrebno je provjeriti eventualne probleme unutar podrucja rashladnog sustava.
Pozivajuci se na poglavlje 7.2 za opc¢e upute, a svakako nakon iskljuenja stroja za
toCkasto varenje iz struje, ukloniti bo¢nu plocu (FIG.L).

Provjeriti da voda ne curi iz priklju¢aka i cijevi. U slu€aju curenja vode, zamijeniti
osteceni dio. Ukloniti iscurenu vodu tijekom servisiranja i zatvoriti bo¢nu plo¢u.
Ponovno upaliti stroj za tockasto varenje, slijedeci informacije navedene u poglavlju 6
(Tockasto varenje).

7.2.2Zamjena GRA

Za zamjenu rashladnog sustava i/ili vréenje zahvata koji se ne mogu izvrsiti na nacin
naveden u poglavlju 7.2.1, izvrsiti slijedece:

1 slijediti opce upute navedene u poglavlju 7.2, a svakako nakon isklju€ivanja stroja za
tockasto varenje iz struje;

odviti vijke iizvuci drzac rucke za podizanje iz kucista (FIG.M);

ukloniti bo¢ne ploce (FIG.N);

odviti blokirne vijke rashladnog sustava sa kolica (FIG.O);

iskljuciti fleksibilne cijevi za prolaz vode, koje imaju naljepnicu “OUTLET” i “INLET”,
odvijajuéi remene koji ih spajaju na prikljucke (FIG. P).

Pripaziti na eventualno curenje vode iz sustava.

6 iskljuciti kontrolni kabel tipke na hvataljci (FIG.Q);

7 izvucirashladni sustav sa straznjeg dijela stroja za varenje (FIG.R);

ahwWN

Za postavljanje novog rashladnog sustava ili ponovno postavljanje izvuéenog i
popravljenog rashladnog sustava, vrsiti navedene radnje, od zadnje do prve, pazeéi da
je ispravno izvrSeno spajanje kabla tipke na hvataljci, kao i cijevi za vodu, i da je
uklonjena sva voda eventualno iscurena tijekom servisiranja.

Ponovno upaliti stroj za tockasto varenje, slijedeci informacije navedene u poglavlju 6
(Tockasto varenje).
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Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas terminas “taskinio
suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi biiti pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Taskinio suvirinimo aparatas (tik versijoje, kurioje paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra aprupintas pagrindiniu jungikliu su avariniy
situacijy funkcijomis. Yra numatytas ir jungiklio uzraktas, uzblokavimui “O”
padétyje (atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui arba
darbuotojui, specialiai apmokytam atlikti jam paskirtas uzduotis ir informuotam
apie galima rizika, susijusia su Siuo suvirinimo procesu bei apie pasekmes,
susijusias su neatsargiu taskinio suvirinimo aparato naudojimu.

Kai operatoriaus néra, jungiklis turi biiti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

AN

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jZeminimu.

- |sitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
izeminimu.

- Nenaudotilaidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar $lapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiros operacijos su

judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi biiti atliekamos iSjungus taskinio
suvirinimo aparatq ir jj atjungus i§ maitinimo tinklo. Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, yra bitina
tiekiamu uzraktu uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje.
Tokios pat proceduros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai auSinami
vandeniu), bei kiekviena karta atliekant remonto darbus (neeilinés prieziiiros
operacijas).
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Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arbabuvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

Nevirinti ant taros su slégiu.

Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus irt.t.).

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra biitinas sisteminis suvirinimo dimy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.

PO®®

Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

Dévéti apsauging apranga ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos darbui su varzinio suvirinimo jranga.

TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiSkia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

AQ®ROOO

Varzinio suvirinimo metu sukeliami intensyviis magnetiniai laukai (labai
auksta sroveé) gali pakenkti arba sukelti trukdzius :
- SIRDIES STIMULIATORIAMS (PACE MAKER)
- ELEKTRONISKAIVALDOMIEMS |SODINAMIEMS |TAISAMS
- METALINIAMS PROTEZAMS
- Duomeny perdavimo arba vietiniams telefono tinklams
- Instrumentams
- Laikrodziams

Magnetinéms ploksteléms
ASMENIMS NAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIUS ELEKTRINIUS AE
ELEKTRONINIUS PRIETAISUS BEI METALINIUS PROTEZUS, TURETY BUTI
DRAUDZIAMA DIRBTI SU $1UO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.
MINETIASMENYS, PRIES PATEKDAMI | APLINKA, KURIOS PRIEIGOSE YRA
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAI IR/ARBA SUVIRINIMO LAIDAI, PRIVALO
PASIKONSULTUOTI SU MEDIKAIS.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka techninio standarto reikalavimus
produktui, naudojamam i$skirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliems
tikslams.

Néra garantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinéje aplinkoje.
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VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo bidai, apdirbamy gaminiy

formos ir apiméiy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto

mechanizmo, apsaugancio nuo virsutiniy galiiniy - pirSty, plastaky, dilbiy
prispaudimorizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su varzinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios risies jranga.

- Turéty bati jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginiais
mechanizmais, pritaikytais apdirbamo gaminio nukreipimui (iSskyrus
atvejus, kai naudojamas portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas).

- Visais atvejais, jeigu tai leidZia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virSyti 6 mm.

- Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- |darbo zona neturi patekti pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju ji batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padétyje ir uzblokuoti masing tiekiamu uzraktu. Uzrakto raktas turi bati
iStrauktas, jis turi bati atsakingo asmens Zinioje.

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judancios dalys ir
aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukstesne nei 65°C temperatira:
bitina dévéti atitinkama apsaugine apranga.

- NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galincio
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisg pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutriikinéjusios grindy dangos, judancéiy
darbastaliy, egzistuoja prietaiso nuvirtimorizika.
Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (taskinis varzinis suvirinimas) yra labai pavojingas.

A APSAUGINIAI [TAISAI IR PRIEMONES

Pries prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.
ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanciomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziiiros darbai

- Judanéiy daliy arba elektrody padéties reguliavimas
TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J| NUO MAITINIMO (modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO
CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS
UZRAKTU “O” PADETYJE, O RAKTAS ISTRAUKTAS).

2.|VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Portatyviné varzinio suvirinimo sistema (taskinio suvirinimo aparatas), valdoma
mikroprocesoriumi, vidutinio daznio inverterio technologija, trifazis maitinimas ir
nuolatiné iSéjimo srove.

Taskinio suvirinimo aparatas yra aprupintas dvejopo poveikio gnybtais su cilindru,
vandeniu aus$inamais laidais ir inkorporuota ausinimo sistema. Aparatas taip pat
aprlpintas pavirSiniais lizdais papildomy jrankiy naudojimui, tai leidzia atlikti
jvairiausius darbus su karstais jrankiais, apdirbti atskirus laksty taskus, bei atlikti daug
jvairiy specifiniy operacijy automobilio kébulo remonto srityje.

Pagrindiniai sistemos ypatumai:

- automatinis suvirinimo parametry parinkimas priklausomai nuo medziagos;

- automatinis jvesto jrankio atpazinimas;

- suvirinimo parametry personalizavimas;

- elektrodus veikiancios jégos matavimas ir reguliavimas,

- suvirinimo parametry parodymas;

- taskinio suvirinimo srovés parodymas;

- vidinis ausinimas forsuotu oru ir valdomas jvedimo stabdis.

2.2 SERIJINIAI PRIEDAI

- Asiniai varztai pneumatiniy gnybty pakélimui.

- Asiniai varztai aparato pakélimui.

- Gnybty atramos.

- Atraminis stulpas, svorio stabilizatorius ir dirZas raktams.

- Reduktoriaus filtro sistema (suspausto oro tiekimas).

- Pneumatiniai gnybtai su laidais (viskas auS§inama vandeniu).
- Ausinimo sistema (GRA)

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

Skirtingo ilgio ir /arba formos svirtys pneumatiniams vandeniu ausinamiems
gnybtams (Zidreéti atsarginiy daliy sarasa).

Skirtingos formos elektrodai pneumatiniams vandeniu auSinamiems gnybtams
(ziaréti atsarginiy daliy sarasa).

Rankinio paleidimo gnybtai su laidais.

Skirtingo ilgio ir/arba formos svirtys ir elektrodai rankiniams gnybtams (zidréti
atsarginiy daliy sarasa).

- "C”formos rankinio paleidimo gnybtai su laidais.

Pilnas studder komplektas su atskiru jZeminimo laidu ir priedy déZute.

Gnybtai su laidais dvigubam taskiniam suvirinimui.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV.A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.

1 -Faziy skai€ius ir maitinimo linijos daznis.

2 -Maitinimo jtampa.

3 -Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

4 -Nominalitinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

5 -Maksimalituscios eigos jtampa elektrodams.

6 -Maksimalisrové prie elektrody trumpo sujungimo.

7 -Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

8 -Svirciyplotisirilgis (standartas).

9 -Minimaliir maksimali nustatoma elektrody jéga.

10 - Vardinis suspausto oro $altinio slégis.

11 - Suspausto oro Saltinio slégis, batinas maksimalios elektrody jégos iSgavimui.

12 -Ausinimo vandens tiekimas.

13 -Vardinio skyscio slégio kritimas dél ausinimo.

14 - Suvirinimo aparato svoris.

15 -Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “ Bendri
saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

Pastaba: AukSciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir

skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jdsy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy

duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo

aparato.

3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS

3.2.1 Taskinio suvirinimo aparatas

Bendri ypatumai

Maitinimo jtampa ir daznis :400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Elektrinés apsaugos klasé : |
Izoliacijos klasé : H

- Dangos apsaugos laipsnis : P22
- Ausinimo rasis : F (forsuotas oras)
- Gabaritai (LxWxH) : 90x60x110mm
- Svoris : 170kg
léjimas
- Maksimalus galingumas prie

trumpo sujungimo (Scc) : 98kVA
- Galingumo faktorius prie Scc (cos®) : 0,8
- Uzdelstieji tinklo lydieji saugikliai : 32A
- Automatinis tinklo perjungiklis : 32A (“C"- IEC60947-2)
- Maitinimo kabelis (L<4m) 4 x 6mm?
ISéjimas
- Antriné tuscios eigos jtampa (U,d) : 14V
- Maksimali srové taskiniame

suvirinime (I, maks) : 10kA
- Taskinio suvirinimo pajégumas : maks 4+4mm
- Apkrovimo ciklas : 5,0%
- Taskai/valanda ant

plieno 3+3mm : 360

450daN

Maksimali jéga elektroduose

Svirciy iSsikiSimas

Taskinio suvirinimo

sroves reguliavimas

Taskinio suvirinimo

laiko reguliavimas

Prisiartinimo laiko reguliavimas
Rampos laiko reguliavimas
ISlaikymo laiko reguliavimas
Saltojo stovio laiko reguliavimas
Impulsy skai¢iaus reguliavimas

- Minamalus ausinimo vandens tiekimas

(30°C) Q

: 120mm standard - 400mm MAX
: automatiskas ir programuojamas

: automatiskas ir programuojamas
: automatiskas ir programuojamas
: automatiskas ir programuojamas
: automatiskas ir programuojamas
: automatiskas ir programuojamas
: automatiskas ir programuojamas

3 I/min

(*)PASTABA: Gabaritai neapima laidy ir atraminio strypo.
(**)PASTABA: | bendrajj svorij jeina ir vezimélio, ausinimo sistemos, laidy, gnybty, ir

laidy tvirtinimo elementy svoris.

3.2.2 Ausinimo sistema (GRA)

- Maksimalus slégis (pmax)

- Ausinimo galingumas (P 1 I/min)
- Bako talpa

- Ausinimo skyscio tipas
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4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SISTEMA IR JOS GABARITAI (PAV.B)
priekinéje dalyje:

- Pagrindinis jungiklis.

- Slégio reguliavimo sistema ir manometras.

- Paleidimo mygtukas “Start”.

- Valdymo pultas.

- Jungtis “dinse” papildomy_ jrankiy prijungimui.

- 14 pin jungtis naudojamo jrankio atpazinimui.

- Pneumatiniy gnybty atrama.

- Ausinimo sistemos (GRA) bako kamstis .

- GRA vandens lygis.

10 - Geltona signaliné GRA gedimo lemputé (slégio saugiklio jsijungimas).
11 - Zalia signaliné GRA maitinimo lemputé.

CONOODAWN=

uzpakalinéje dalyje:

12 - GRA oro i$leidimas.

13 - Oro tiekimo filtras.

14 - Svirciy laikiklis.

15 - Maitinimo kabelio j¢jimas.

Soninéje dalyje:

16 - Svorio stabilizatorius.

17 - Laidy/gnybty atraminis stulpas.
18 - Atraminio stulpo pritvirtinimas.

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS
4.2.1 Valdymo skydas (PAV. C)

Taskinio suvirinimo parametry aprasymas:
POWER Galingumas: taskinio suvirinimo metu tiekiamas galingumas procentais -

intervalas nuo 5 iki 100%.

Prisiartinimo laikas: laikas, kurio metu pneumatiniy gnybty elektrodai
prisiartina prie norimy suvirinti laksty, taciau srové néra tiekiama; tai
reikalinga tam, kad elektrodai pasiekty maksimaly nustatyta slégj pries
pradedant tiekti srove - riba yra nuo 10 iki 50 cikly (1 ciklas = 20ms).

Rampos laikas: laikas, per kurj srové pasiekia maksimalig nustatyta verte.

Pneumatiniy gnybty su impulsais funkcijoje Sis laikas yra taikomas tik
pirmam impulsui - riba yra nuo 0 iki 100 cikly.

Taskinio suvirinimo laikas: laikas, per kurj taskinio suvirinimo srové yra

iSlaikoma daugmaz pastovi. Pneumatiniy gnybty su impulsais funkcijoje yra
apibréziamas kaip atskiro impulso trukmé - riba yra nuo 0,5 iki 100 cikly (*).

Saltojo stovio laikas: (tik tagkiniame suvirinime su impulsais) laikas, kuris
praeina tarp vieno iki kito srovés impulso - riba yra nuo 0,5 iki 20 cikly.

Impulsy skaicius: (tik taskiniame suvirinime impulsais) taskinio suvirinimo
srovés impulsy skaicius, kiekvieno i$ jy trukmé yra lygi nustatytam taskinio
suvirinimo laikui - intervalas nuo 1 iki 10(**).

ISlaikymo laikas: laikas, per kurj pneumatiniy gnybty elektrodai iSlaikomi

pritraukti prie ka tik suvirinty laksty, o srové néra tiekiama. Siuo periodu
vyksta suvirinimo tasko ausinimas ir suvirinto tasko pagrindo kristalizacija;
Sioje fazéje slégis yra panasus | metalo daleliy, o jy mechaninis
atsparumas iSauga - riba yra nuo 2 iki 50 cikly.
(*)PASTABA: rampos cikly ir taskinio suvirinimo cikly suma negali vir§yti 100 (2
sekundés).
(**)PASTABA: maksimalus nustatomy impulsy skaicius priklauso nuo atskiro impulso
trukmés: visas realus taskinio suvirinimo laikas negali virSyti 100 cikly.

[
D
1-Dvigubos funkcijos mygtukas “A” :

a) PAGRINDINE FUNKCIJA l]} : nuoseklus taskinio suvirinimo parametry
parodymas:
p.%"sn galingumasi/tiekiama srove, & prisiartinimo laikas, & rampos laikas,
@taékinio suvirinimo laikas, Saltojo stovio laikas (tik pulsavimo rezime),
I impulsy skaigius (tik pulsavimo reiime),i§|aikymo|aikas.

.4

b) YPATINGOJI FUNKCIJA PRG pakei€ia rodomus taskinio suvirinimo parametrus:

norint jjungti Sig funkcija, reikia atlikti procedira, apradyta 6.2.2. paragrafe.

2 - Naudojamo jrankio funkcijos pasirinkimo ir parodymo mygtukas “B”l,n j:

U . Pneumatiniy gnybty funkcija prie nuolatinés taskinio suvirinimo srovés:

taskinio suvirinimo ciklas prasideda prisiartinimo laiku, tesiamas rampos laiku, paskui

seka takinio suvirinimo laikas, o ciklas baigiamas iglaikymo laiku. Si funkcija yra
pasirenkama “B” mygtuku.

Pneumatiniy gnybty funkcija prie pulsuojancios taskinio

suvirinimo srovés: taskinio suvirinimo ciklas prasideda prisiartinimo laiku, tesiamas
rampos laiku, paskui seka taskinio suvirinimo laikas, Saltojo stovio laikas, impulsy
skaicius, o ciklas baigiamas iSlaikymo laiku.

Si funkcija pagerina tagkinio suvirinimo savybes dirbant su lakstais, kuriems badingos
aukstos jtempimo ribos, taip pat su cinkuotais lakStais arba lakstais, padengtais
specialiomis apsauginémis plévelémis.

Sifunkcija yra pasirenkama mygtuku “B”.

% @‘ : Rankiniu biadu paleidziami gnybtai. Prie$priesinis taskinis

suvirinimas kai yra prigjimas i§ abiejy lakéto pusiy. Sis jrankis yra atpaZjstamas
automatiskai.

g : Air puller pistoletas, pneumatinis paleidimas. Naudojamas sulamdyty

automobiliy kébulu islyginimui. Sis jrankis yra atpaZjstamas automatiskai.

: Pistoletas dvigubam taskiniam suvirinimui. Naudojamas taskiniam

suvirinimui kai lakstai yra neprieinami i§ abiejy pusiy. Sis jrankis yra atpaZistamas
automatiskai.

3 - Geltonas jrankio Siluminio saugiklio signalinis diodas ( h‘ ) : uzsidega kai

isijungia Siluminis jrankio saugiklis; aparatas uzblokuoja naudojama jrankj. Kai
displéjuje vél pasirodo uzrasas “START”, aparatas vél pasiruoSes testi darbg
(paspausti mygtuka “START”): tai jvyksta pakeitus naudojama jranki kitu arba atvésus
paciam aparatui.

4 - Mygtukas”C” STUDDER pistoleto funkcijy pasirinkimui l :
lgyja prasme tik naudojant "studder” komplekta:

VW

lE’.QA :Kistuky, kniedziy, poverzliy, specialiy tarpikliy taskinis suvirinimas
atitinkamais elektrodais.

o4

: 1@ 4 mm varzty taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

25:6 o5

s 1@ 5+6mm varzty ir @ 5mm kniedziy taskinis suvirinimas atitinkamais

elektrodais.

AL : Atskiry tasky taskinis suvirinimas atitinkamais elektrodais.

/a8

:Laksty iSlyginimas angliniu elektrodu. Stipresnis lak$ty suspaudimas
atitinkamu elektrodu.

i :Pertraukiamas taskinis suvirinimas atitinkamu elektrodu atskiry daliy
pridurimui ant laksty.

5 - Geltonas studder Siluminio saugiklio signalinis diodas ( {L-'l' ) : uzsidega kai
[sijungia Siluminis studder saugiklis ; aparatas uzblokuoja studder veikima. Kai
displéjuje veél pasirodo uzZraSas “START”, aparatas vél pasiruoSes testi darbg
(paspausti mygtuka “START”): tai jvyksta pakeitus naudojama jranki kitu arba atvésus
paciam aparatui.

6 -Mygtukas “D” storio pasirinkimas @ :

LeidZia nustatyti taskinio suvirinimo programa pagal virinamos medziagos storj.

Jei mirksi signalinis Sviesos diodas, reiSkia kad pasirinktas storis yra kritinis taskiniam
suvirinimui pasirinktu jrankiu; jei signalinis Sviesos diodas neuzsidega, reiSkia kad
storis néra tinkamas taskiniam suvirinimui, naudojant prijungta jrankj.

[ |
D
7-Dvejopo poveikio mygtukas “E” :

. MATERIAL ELECTRODE  “L”

a) PAGRINDINE FUNKCIA ( FORCE ARMS ): nuoseklus nustatytos
medziagos, elektrody jégos (tik pneumatiniams gnybtams), nustatyto svirciy ilgio
(tik pneumatiniams gnybtams) parodymas.

.4

b) SPECIALIOJI FUNKCIJA pi6
pasirinkimas (tik pneumatiniams gnybtams): norint pasinaudoti Sia funkcija, reikia
atlikti 6.3. paragrafe “MEDZIAGOS IR SVIRCIU ILGIO NUSTATYMAS” aprasyta
procedira.

: nustatytos medziagos pakeitimas ir svir€iy ilgio
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8 - Mygtukai LOAD ir STORE:

Aktyvis tik programavimo rezime (Zidréti 6.2.2. paragrafg). Mygtukas “STORE” leidzia
iSsaugoti programoje “Personale” nustatyta suvirinimo ciklg, pritaikyta atititnkamam
jrankiui, medziagos storiui ir tipui. Mygtukas “LOAD” leidzia iSSaukti gamintojo
nustatytg suvirinimo ciklg (DEFAULT) arba tam tikram jrankiui, medziagos storiui ir tipui
skirtg ciklg (“Personale”).

DEMESIO! paleidziant aparata bei spaudziant tuo paéiu metu mygtukus “load” ir
“store”, bus iSSaukiamos visos gamintojo nustatytos programos kiekvienam
irankiui, medziagos storiui bei tipui; tokiu badu personalizuotos vartotojo
programos bus prarastos!

9 -Encoder:
Veikia tik programavimo fazéje. LeidzZia keisti taskinio suvirinimo parametry vertes,
medziagas, svirciy ilgj bei pasirinkti norimas programas.

10 - Displéjus:

LeidZia parodyti:

Gedimo siganalus (Zidréti4.3.1 paragrafa)

|spéjamuosius signalus (pavyzdziui: LO FO = pernelyg Zemas elektrody slégis, HI

FO = pernelyg aukstas elektrody slégis, OP ELE = izoliacija tarp elektrody, NO CON

= neprijungtas joks jrankis). Dél pilno jspé&jimy sara$o zidréti 2 lentele). Raudonas

signalinis diodas ant gnybty uzsidega po jspéjamojo signalo.

- “START’- kiekvieng kartg i$ naujo paliedZiant aparatg arba vél atnaujinant darba po

gedimo signalo.

Nustatytos galios procentinj dyd;[%)].

Taskinio suvirinimo parametry laika, iSreik$ta 50Hz ciklais (1 ciklas = 20ms).

Taskinio suvirinimo cikle sunaudojama srove [A].

Jéga elektrody galuose [daN] (tik pneumatiniams gnybtams).

Nustatytas laksty taskinio suvirinimo medziagas.

Svirc¢iy ilgi [mm] (tik pneumatiniams gnybtams).

- “d”raide, parodancia, kad nuskaitomas parametras yra nustatytas i§ anksto (default
dydis).

11 -Bendro gedimo, taskinio suvirinimo, programavimo signaliniai diodai:

ll Geltonas bendro gedimo signalinis diodas: uzsidega, kai jsijungia Siluminiai

saugikliai, taip pat apsaugos nuo pernelyg aukstos arba pernelyg Zemos
ftampos jtaisai, saugikliai, apsaugantys nuo fazés trdkumo bei oro trikumo,
GRAsaugikliai.

E Taskinio suvirinimo raudonas signalinis diodas: dega taskinio suvirinimo ciklo
metu.

PRG Programavimo raudonas signalinis diodas: aparatas yra programavimo fazéje
ir negali atlikti jokio suvirinimo ciklo.

4.2.2 Slégioreguliavimo sistema ir manometras (PAV. B-2)

Sukant reguliavimo rankenéle, galima reguliuoti pneumatiniy gnybty elektrody slégj (tik
pneumatiniams gnybtams).

PASTABA: Slégio reguliavimo jtaisas taisyklingai reguliuoja tik didéjantj slégi.
PavyzdZiui: norint taisyklingai pakeisti slégj nuo 8 iki 6 bary, patariama nustatyti
manometra Zemiau 6 bary, o paskui didinti slégj tol, kol bus pasiekta norima verté.

4.3 APSAUGINES FUNKCIJOS IR APARATO UZBLOKAVIMAS

4.3.1 Apsaugos jtaisai ir pavojaus signalai

a) Siluminis saugiklis:
Isijungia, kai taskinio suvirinimo aparatas pasiekia pernelyg auksta temperatdra. Tai
atsitinka dél ausinimo vandens nebuvimo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél
darbo ciklo leistiny riby virsijimo.

Saugikliy sijungimag parodo geltono signalinio diodo ( I'I ) uzsidegimas valdymo
skyde.
Jei saugiklis jsijungia dél naudojamo jrankio perkaitimo, uzsidega ir atitinkamas

geltonas signalinis diodas ( H ) (PAV.C-3; C-5).

Displéjuje rodomy pavojaus signaly reikSmes:

AL 1 = pirminis Siluminio pavojaus signalas

AL 2 = antrinis Siluminio pavojaus signalas

AL 8 = gnybty Siluminis pavojaus signalas

EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (isleidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).

DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (kai temperatdra vél sugrjzta i leidziamas

ribas, paspausti mygtuka “START” - geltonas signalinis diodas uzgesta ( I'I )).
b

-

Pagrindinis jungiklis:
-"O” padétis = atviras uZraktas (zidréti 1 skyriy).

A DEMESIO! ”0” padétyje vidiniai maitinimo kabelio prijungimo gnybtai
(L1+L2+L3) yra jtampoje.

-” 1”7 padétis = atrakintas: taskinio suvirinimo aparatas yra maitinamas, bet nedirba
(STAND BY - reikia paspausti mygtuka “START”).

-Avarinés padéties funkcija
Kai taskinio suvirinimo aparatas veikia, atviras uzraktas (" | ” padétis =>” O ”
padétis) salygoja sustojima tokiomis saugiomis sglygomis:
- sustabdyta sroveé;

- elektrody atsidarymas (i$leidimo cilindras);
- automatinis darbo atsinaujinimas uzblokuotas.
c) Suspausto oro saugiklis
|sijungia suspausto oro maitinimo trikumo arba slégio kritimo atveju (p < 3barai);
|sijungima palydi uzrasas displéjuje “AL 6"
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSleidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (kai slégis vél sugrizta | leidziamas ribas,
paspausti mygtuka “START” (manometro parodymas >3barai).
d) Ausinimo grupés saugiklis
|sijungia, kai néra tiekiamas ausinimo vanduo, arba kai jo spaudimas nukrenta;
Saugiklio jsijungima lydi displéjuje pasirodantis uzrasas “AL7”
POVEIKIS : judéjimo uzblokavimas: elektrodai atsidaro (iSmetimo cilindras);
sustabdoma sroveé (suvirinimas nejmanomas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : isjungtiir vél jjungti aparata!!
e) Fazeéstrikumo saugiklis
|sijungima palydi uzrasas displéjuje “AL 11”
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSleidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis ( paspausti mygtuka “START”).
f) [tampos pervirsio ir trikumo saugikliai
Isijungima_ palydi uzrasas displéjuje “AL 3" |[TAMPOS PERVIRSIO ir “AL 4”
[TAMPOS TRUKUMO atveju.
EFEKTAS : judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSleidimo cilindras);
srovés uzblokavimas (suvirinimas sustabdytas).
DARBO ATSINAUJINIMAS : rankinis (paspausti mygtuka “START”).
g) Mygtukas “START”
Jo nuspaudimas batinas norint kontroliuoti suvirinimo operacijas prie $iy salygu:
- kiekvieng kartg uzrakinant pagrindinjjungikli (" O ” padétis =>" | " padétis);
- po kiekvieno saugos/ saugumo jtaisy jsijungimo;
-grizus energijos tiekimui (elektros ir suspausto oro), kuris pries tai buvo nutrauktas
dél atjungiklio jsijungimo arba gedimo.

5.INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI

PNEUMATINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS ARBA ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
ARBAKVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje
(PAV.D).

5.2 PAKELIMO BUDAI (PAV. E)

Taskinio suvirinimo aparatas pakélimas turi bati atliekamas dvigubos virvés ir kabliy
pagalba, naudojant atitinkamus ziedus M12 ISO3266.

Grieztai draudZiama uzkabinti taskinio suvirinimo aparatg kitokiais bidais, nei aprasyta
Siame vadove (pvz. uz svir€iy arba elektrody).

5.3 PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliaciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir pagrindinio jungiklio bei darbo zonos.

Isitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir j€jimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama. PavirSius turéty bati pritaikytas atitinkamo svorio (ziaréti
“techniniai duomenys”) i$laikymui, tokiu bldu bus sumazinta nuvirtimo rizika ir
sumazés pavojingo prietaiso judéjimo galimybé.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1|spéjimai

Pres atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo aparato
duomeny lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojama tinklo jtampa ir
daznj.

Taskinio suvirinimo aparatas turéty bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zzeme.

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio atitinkamos galios normalizuotg kistuka ( 3 poliai +
Zemé ) ir paruosti tinklo lizda, apsaugota lydziaisiais saugikliais arba magnetosiluminiu
automatiniu perjungikliu; atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos {Zeminimo laidininku (geltonas-zalias).

Lydziyjy saugikliy ir magnetosiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas yra
pateikti skyriuje “KITI TECHNINIAIDUOMENYS".

A ISPEJIMAS! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos su
sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir
materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro) iSaugima.
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5.5 PNEUMATINIAI SUJUNGIMAI

- Paruosti suspausto oro linijg su 8 bary darbo slégiu.

- | filtro reduktoriaus sistema jmontuoti vieng i§ disponuojamy suspausto oro
antvamzdziy, kad baty galima prisitaikyti prie instaliacijos vietoje esanciy jungg&iy.

5.6 AUSINIMO SISTEMOS PARUOSIMAS (GRA)

A DEMESIO! Bako pripildymo operacijos turi biti atliekamos tik prie
iSjungtos jrangos. Aparatas turi biti atjungtas nuo maitinimo tinklo.

Vengti elektrai pralaidziy ausinimo skys¢iy naudojimo.

Naudoti tik demineralizuota vandeni.

AtsuktiiSmetimo voZtuva (PAV. B-12).

Pripildyti bakg demineralizuotu vandeniu pro atitinkama anga (PAV. B-8): bako talpa
=101; pripildymo pabaigoje, stengtis iSvegti vandens iStekéjimo i$ bako.

UZsukti bako kamstj.

Uzdaryti iSmetimo voZtuva.

5.7 PNEUMATINIY GNYBTUY INSTALIAVIMAS
Pneumatiniai gnybtai yra nuolatinai sujungti su generatoriumi laidais.
|vesti 14 pin gnybty jungtjj aparato jungtj (PAV. F) taip, kad jrankis bty atpazintas.

5.8 RANKINIY GNYBTUY IR STUDDER PISTOLETO SUJUNGIMAS SU |ZEMINIMO
LAIDU (PAV. G)

- Atjungti pneumatiniy gnybty atpazinimo jungtj (displéjuje pasirodo uzrasas “ NO
CON”).

- |vesti norimo naudoti jrankio DINSE kiStukus j atitinkamus lizdus.

- Prijungti jrankio atpazinimo jungtj prie taSkinio suvirinimo aparato ir paspausti
mygtuka “START” (PAV. B-3).

5.9 AIRPULLER SUJUNGIMAS SU JZEMINIMO LAIDU (PAV. G)

- Atjungti pneumatiniy gnybty atpazinimo jungtj (displéjuje pasirodo uzrasas “ NO
CON”).

- |vesti DINSE kiStukus { atitinkamus lizdus.

- Prijungti air puller prie pneumatinio tinklo (6-8 barai).

- Prijungti air puller atpazinimo jungtj prie taskinio suvirinimo aparato ir paspausti
mygtuka “START” (PAV. B-3).

5.10 DVIGUBO TASKO GNYBTU INSTALIAVIMAS
- Veikti taip pat, kaip instaliuojant jranki “air puller”.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PARUOSIAMOSIOS OPERACIJOS

Prie$ atliekant bet kokias taSkinio suvirinimo operacijas, bdtina atlikti visg eile

patikrinimy, ir reguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis privalo bati "O” padétyje,

uZraktas turi bati uzrakintas.

- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai bei laikantis auk$¢iau pateikty
nurodymu.

- Patikrinti suspausto oro tiekimo instaliacija; prijungti suspausto oro tiekimo vamzdj
prie pneumatinio tinklo, nureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés pagalba taip, kad
manometru bty galima nuskaityti dydj nuo 4 iki 8 bary (60 - 120 psi) imtinai. Sis dydis
priklausys nuo norimy suvirinti laksty storio (zidréti LENT.1).

- Naudojant rankinius gnybtus prisiminti, kad taskinio suvirinimo fazéje elektrody jégos
reguliavimas yra jmanomas veikiant sriegiuotg verzle (PAV. H); didéjant laksty storiui
galimas proporcionalus jégos padidinimas sukant laikrodZio rodyklés kryptimi
(deSiniapusis sukimas). Reikia pasirinkti reguliavima, kuris leisty gnybty uzsidaryma,
(ir atitinkama mikrojungikliy (microswitch) paleidima) be ypatingy pastangy.

Patikrinimai ir reguliavimas, kuriy metu pagrindinis jungiklis yra ”I” (ON)

padétyje

Pneumatiniy gnybty svir¢iy /elektrody sulyginimas:

- Tarp elektrody jvesti tarpiklj, kuris bty analogi$kas norimy suvirinti laksty storiui;

isitikinti, ar svirtys, pritrauktos sugretinimo funkcijos (zidretj 6.2.1. paragrafg)

pagalba, yra lygiagrecios, o elektrodai sucentruoti (jy galai sutampa).

Jeigu reikia, atlikti svir€iy sulyginima, atlaisvinant svir€iy laikikliy spaustuvus,

atblokuojant vidinj kaistj ir visiSkai jvedant svirtis | svir€iy laikiklj; tada sucentruoti

atitinkamas angas kai$cio, {vesto | svir¢iy laikiklj, pagalba, ir vél i§ naujo suverzti
spaustuvus ir kaistj.

- Prie$ pradedant taskinio suvirinimo cikla, atlikti nauja elektrody sugretinima.

Ausinimo sistema:

- Patikrinti ausinimo sistemos veikima ir hidraulinés sistemos sandaruma: GRA
pradeda veikti pirmame pneumatiniy gnybty taskinio suvirinimo cikle bei iSsijungia po
tam tikro nustatyto laiko, kai Sie gnybtai iSlieka neaktyvas.

SVARBU:

Jei uzsidega geltona signaliné lemputé (PAV. B-10) gali reikéti pasalinti

grandinéje susikaupusj ora, tokiu biidu bus galima vandens cirkuliacija.

Procediira yratokia:

a) ISjungti aparata.

b) Vél ji paleisti ir skubiai atidaryti iSleidimo voztuva (PAV. B-12) sukant jj
rankiniu badu tol, kol iStekés vanduo.

c) Paskui veél skubiai uzsukti voztuva, tokiu biidu bus iSvengta pernelyg didelio
vandens iStekéjimo.

6.2 TASKINIO SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS

Parametrai, kurie nulemia tasko skersmenj (skerspjavis) ir mechaninj atsparuma, yra
tokie:

- I8 elektrody sklindanti jéga.

- Taskinio suvirinimo srove.

- Taskinio suvirinimo laikas.
Trukstant atitinkamos darbo patirties, patartina atlikti taskinio suvirinimo bandymus
naudojant tokios pat medziagos, kaip norimo apdirbti gaminio, rasies ir storio lakstus.

6.2.1 Jégos reguliavimas ir sugretinimo funkcija (tik pneumatiniams gnybtams)
Sugretinimas gali bati atliekamas dviem badais:

a) “Nuolatinis” sugretinimas (jégos reguliavimas):

Siame reZime aparatas netiekia srovés.

Rankiniu bddu nustatyti oro slégj ties mazdaug 4 barais slégio reguliatoriaus
pagalba, PAV.B-2.

leiti | “electrode force” rezima, du kartus paspaudus mygtuka E (PAV.C.).

Laikyti paspaudus pneumatiniy gnybty jungiklj, kad baty galima atlikti elektrody
sugretinima. Gnybtai i$laiko sugretinima iki tol, kol atleidziamas jungiklis.

- Atleisti jungikljir nuskaityti iSgautos jégos verte.

- Padidinti slégj reguliatoriaus pagalba ir kartoti sugretinimo procedura tol, kol nebus
iSgautas pageidaujamas elektrody jégos dydis.

b) “Greitasis” sugretinimas (norimos suvirinti detalés sucentravimas):

- Pneumatiniai gnybtai paruosti taskiniam suvirinimui (funkcija “MATERIAL”).

- Rankiniu bddu nustatyti oro slégj ties mazdaug 4 barais slégio reguliatoriaus
pagalba, PAV.B-2.

- Paspausti, o paskui vél skubiai atleisti pneumatiniy gnybty jungiklj, kad baty galima
atlikti elektrody sugretinima. Gnybtai iSlaiko sugretinimg visa nustatyta taskinio
suvirinimo ciklo laika, tuo tarpu srové néra tiekiama.

- Norint nuskaityti iSgautg jagos dydj, jeiti | “electrode force” rezima, du kartus
paspaudus mygtuka E (PAV.C.).

A DEMESIO! jeigu jungiklis yra laikomas paspaustas per ilgai, aparatas
pradeda taskinio suvirinimo cikla, tiekdamas srove; todél, norédami bati
uztikrinti, kad aparatas netiekia srovés, visada atlikite “nuolatinj sugretinima”!

A DEMESIO!

KITI PAVOJALI! Ir Sis darbo rezimas salygoja virSutiniy galiniy suspaudimo
rizika: imtis atitinkamy apsaugos priemoniy (ziaréti skyriy apie darbo sauga).

6.2.2 Srovés ir taskinio suvirinimo laiko reguliavimas (PAV. C)

Taskinio suvirinimo parametrai yra aprasyti 4.2.1 paragrafe.

Taskinio suvirinimo srovés ir laiko parametrai yra nustatomi automatiskai pasirenkant
norimg suvirinti laksty storj mygtuku D (PAV C), taip pat pasirenkant medziagas bei
svir€iy ilgj (tik pneumatiniams gnybtams, Zidréti 6.3 paragrafa)

SVARBU:

Jei pasirinktg medziagos storj atitinkantis signalinis Sviesos diodas mirksi, reiskia kad
taskinio suvirinimo srové yra nustatyta gamintojo (“default’), o i§ pradziy
uzprogramuotas dydis yra nepakankamas efektyviam tasko atlikimui.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i§ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas tasko pagrindas.

- Yra galimas suvirinimo parametry personalizavimas (gamintojo numatytose ribose)

“STORE’ procediros pagalba:

a) Prijungti jrankj prie taskinio suvirinimo aparato atitinkamos 14 pin atpazinimo
jungties pagalba.

b) Apytiksliai 3 sekundes laikyti paspaudus mygtukg A (PAV. C ); displéjus mirksi ir
uzsidega signalinis Sviesos diodas “PRG”.

c) Mygtuko A pagalba pasirinkti norimg pakeisti parametrg bei sukant encoder
rankenéle nustatyti norima verte.

d) Pakartoti operacijg visiems keic¢iamiems parametrams (PAV. C-1).

e) Apytiksliai 3 sekundes laikyti paspaudus mygtuka “STORE”, tokiu bddu bus
iSsaugomi personalinés programos parametrai (prie$ atleidZziant mygtuka,
palaukti, kol displéjuje pasirodys uzrasas “Yes”).

f) Aparatas dabar pasiruo$es taskiniam suvirinimui.

PASTABA: programavimo fazéje taskinio suvirinimo aparatas negali tiekti srovés

Procediros “LOAD” pagalba yra galimas gamintojo nustatytos programos (“Ld_d")
arba personalinés programos (“Ld_P”) iSSaukimas konkre€iam jrankiui,
medziagos tipui ir storiui:

g) leiti jprogramavimo rezima kaip nurodyta Sio paragrafo b) punkte.

h) Paspaustiir vél atleistimygtuka “LOAD”.

i) Pasukti encoder rankenéle ir pasirinkti “Ld_d” (gamintojo nustatyta programa)
arba “Ld_P” (personaliné vartotojo programa).

1) Norint iSSaukti pasirinktq programma, apytiksliai 3 sekundes laikyti paspaudus
mygtuka “LOAD” (prie$ atleidziant mygtuka, palaukti, kol displéjuje pasirodys
uzrasas “Yes”).

m)Aparatas dabar pasiruo$es taskiniam suvirinimui.

6.3 MEDZIAGOS IR SVIRCIY ILGIO PASIRINKIMAS (PAV. C)

6.3.1 Medziaga

- Laikyti paspaudus apytiksliai 3 sekundes mygtuka E; displéjus mirksi ir uZsidega
signalinis diodas “PRG”.

- Encoder rankenélés pagalba tarp galimy medziagy pasirinkti norimy, suvirinti laksty
medZiaga.

- ISlaikyti paspaudus apytiksliai 3 sekundes mygtuka E, tokiu badu pasirinkta medziaga
bus jvesta j atmintj. Paskui iSeiti i$ programavimo rezimo.
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Galimos pasirinkti medziagos yra tokios:

FE=gelezies lakstai su nedideliu anglies kiekiu;

StSt = neradijancio plieno (“inox”) lakstai;

FE zn = gelezies lakstai su nedideliu anglies kiekiu, kuriy pavirsius yra cinkuotas.
FEHss = gelezies lakstai, kuriy tamprumo ribos gana aukstos.

“FREE” = disponuojama papildoma medziaga.

DEMESIO! Programose “FREE” visi nustatomi dydziai yra minimaliy veréiy
(default) : jei iSkvie€¢iama default programa aukséiau aprasytos LOAD funkcijos
pagalba, pries tai esanti programma yra panaikinama!

6.3.2 Sviréiyilgis (tik pneumatiniams gnybtams)

- Laikyti paspaudus apytiksliai 3 sekundes mygtuka E; displéjus mirksi ir uZsidega
signalinis diodas “PRG”.

- Mygtuko E pagalba pasirinkti “L” ARMS.

- Encoder rankenélés pagalba pasirinkti ant pneumatiniy gnybty sumontuoty svir€iy
ilgi.

- I8laikyti paspaudus apytiksliai 3 sekundes mygtuka E, tokiu badu pasirinktas sviriy
ilgis bus jvestas j atmintj. Paskui iSeiti i programavimo rezimo.

SVARBU: nepaprastai svarbu pasirinkti tinkama svir€iy ilgj, nes tokiu biidu bus

galimas taisyklingas pneumatiniy gnybty elektrody jégos nuskaitymas.

6.4 TASKINIO SUVIRINIMO PROCESAS

Operacijos, atliekamos su visais jrankiais:

- Pasirinkti norima suvirinti medziaga (zidréti 6.3.1).

- Pasirinkti medziagos storj (mygtukas D (PAV.C)).

- Nuskaityti i§ anksto nustatytus taskinio suvirinimo parametrus (mygtukas A (PAV.C)).
- Esantreikalui, personalizuoti taskinio suvirinimo programas (Zidréti 6.2.2 paragrafa).

A DEMESIO! Srovés tiekimas j “dinse” jungtis (PAV. B-5) ir pneumatinius
gnybtus pradedamas tiekti tuo paciu metu! Vengti atsitiktinio kontakto tarp
tiesiogiai prie aparato prijungty jrankiy arba laidziy pavirsiy.

6.4.1 PNEUMATINIAIGNYBTAI

- Pasirinkti nepertraukiamg arba pulsuojancig taskinio suvirinimo funkcijg (Zidréti
mygtuko “B” apraSyma 4.2.1 paragrafe)

- Atlikti sugretinima norimo dydzio jégos nustatymui (*).

- Padéti elektrodg ant vieno i$ dviejy norimy suvirinti lak$ty pavirsiaus.

- Paspausti jungiklj ant gnybty rankenos, tokiu bidu bus pasiekiamas:
a) Laksty suspaudimas tarp elektrody nustatyta jéga (veiks dvigubo poveikio
cilindras).

b) Pradedamas taskinio suvirinimo ciklas, signalinis diodas ( E ) ant valdymo
skydo pranes$a apie srovés peréjima.

- Praéjus kelioms sekundéms po signalinio diodo (_g- ) uzgesimo, atleisti jungiklj .

- Taskinio suvirinimo pabaigoje parodoma vidutiné taskinio suvirinimo sroveé (iSskyrus
pradines ir galines rampas). Srovés dydis gali kaitaliotis su “jspéjimo” signalais,
aprasytais 4.2.1 pragrafe “displéjus”.

(*) PASTABA: didéjant norimo suvirinti pavirSiaus storiui, didéja ir srovés ir elektrody

jégos vertés (ziaréti LENT.1). Prie pernelyg Zemy ar pernelyg auksty suvirinimo fazéje

nuskaityty jégos dydziy, aparato displéjuje pasirodo uzrasas “LO FO”ir “HI FO”.

1 PASTABA : elektrody pakeitimas yra vykdomas juos atsukant 14 varzliarakgéiu. |vesti

naujus elektrodus ir atlikti jy sugretinimo procedara, tokiu bidu bus uztikrinamas pilnas

jyjterpimas.

2 PASTABA: elektrody prilaikymo svir€iy pakeitimas vykdomas tokiu badu:

a) atblokuoti svir€iy laikikliy spaustuvus bei vidinj kaistj ir iStraukti svirtis.

b) svirciy laikiklius iki galo jvesti naujas svirtis, apripintas sandarinimo Ziedu.

c) tada sucentruoti atitinkamas angas kaiscio, jvesto | svirciy laikiklj, pagalba, ir vel i$

naujo suverzti spaustuvus.

d) atlikti elektrody jvedima kaip nurodyta “1 PASTABOJE”.

DEMESIO! AUKSCIAU PATEIKTOSE PASTABOSE APRASYTOS OPERACIJOS

GALI SALYGOTI ORO PATEKIMA | HIDRAULINE SISTEMA. NORINT PASALINTI

ORA, REIKIAATLIKTI $IUOS VEIKSMUS:

-1Sjungti aparata.

- Vél jj paleisti ir skubiai atidarytiiSleidimo voztuva (PAV. B-12) sukant jj rankiniu
badu tol, kol iStekés vanduo.

- Paskui vél skubiai uzsukti voztuva, tokiu biidu bus iSvengta pernelyg didelio
vandens iStekéjimo.

6.4.2 RANKINIAIGNYBTAI % @

- Padéti apatinj elektroda ant norimy suvirinti laksty.
- Veikti gnybty virSuting svirtj iki pat eigos galo, tokiu budu bus pasiekiamas:
a) Laksty tarp elektrody suspaudimas nustatyta jéga.
b) Taskinio suvirinimo ciklo paleidimas, srovés pragjima Zymi signalinis Sviesos

diodas ( _'g" )antvaldymo skydo.
- Ateisti gnybty svirtele tik praéjus kelioms sekundéms po signalinio Sviesos diodo
(suvirinimo pabaiga), uzgesimo; Sis uzdelsimas (i$laikymas) suteikia taskui
geresnes mechanines savybes.

6.4.3 STUDDER PISTOLETAS I

|SPEJIMAS!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto jtvaro, naudoti du SeSiakampius
fiksuotus raktus, tokiu badu bus iSvengta paties jtvaro sukimosi.

Jeioperacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina sujungti jZeminimo strypa su
Siomis detalémis, tokiu bidu bus iSvengiama srovés praéjimo pro Sarnyrus, ir be
abejo netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas (llgesnis sroveés kelias
sumazinatasko efektyvuma).

|zeminimo laido sujungimas:

a) Pritraukti lak$ta, kurio pavirSius atitikty jZeminimo strypo kontaktinj pavirSiu, kaip
galima arciau prie tasko, kuriame norima atlikti operacijg,

b1)Pritvirtinti vario strypa prie laksto pavir$iaus naudojant SARNYRINIUS GNYBTUS
(modelis, skirtas suvirinimui).
Kaip alternatyva b1 variantui (sunku praktiskai jgyvendinti), gali bati vykdomas toks
sprendimas:

b2)Nukreipti tarpiklj | prie$ tai paruosta plokstés pavirsiy; tarpiklj pravesti pro varinio
strypo anga ir sutvirtinti atitinkamu gamintojo tiekiamu gnybtu.

Tarpiklio taskinis suvirinimas jzeminimo terminalo pritvirtinimui Q

| pistoleto jtvarg jmontuoti specialy elektrodg (9 padétis, PAV. I) bei jvesti tarpiklj (13
padétis, PAV. ).

Padéti tarpiklj pasirinktoje zonoje. Toje pacioje zonoje suvesti | kontaktg jZeminimo
terminalg; paspausti degiklio jungiklj bei pradéti tarpiklio suvirinima, atlikti tarpiklio
sutvirtinima kaip aprasyta anksciau.

AAVAVAW
Varzty, poverzliy, viniy, kniedziy taskinis suvirinimas i EQA

Parinkti pistoletui tinkama elektroda, jvesti norima suvirinti elementa, padéti ant laksto,
ties norimu atlikti tasku; paspausti pistoleto jungiklj: alteisti jungiklj tik praéjus

nustatytam laikui (uZzges Zalias signalinis diodas -g._)_

Laksty taskinis suvirinimas tik i$ vienos pusés AL
| pistoleto jtvarg jmontuoti numatyta elektrodg (6 PADETIS, PAV. |) suspaudziant
norima suvirinti pavirsiy. [jungti pistoleto jungiklj, alteisti jungiklj tik praéjus nustatytam

laikui (uzges signalinis diodas -gl—).

|SPEJIMAS!

Maksimalus tik i§ vienos pusés suvirinamo laksto storis yra 1+1 mm . Sis taskinis

suvirinimas negali bati vykdomas ant kébulo atraminiy struktary .

Norint iSgauti taisyklingus rezultatus taskiniame laks$ty suvirinime, batina laikytis tokiy,

pagrindiniy taisykliy:

1 -Nepriekaistingas jZeminimo sujungimas.

2 - Abi virinamos dalys turi bati gerai paruostos,- ant jy pavirSiaus negali bati dazy,
tepaly, alyvos.

3 - Virinamos dalys turi kontaktuoti viena su kita, neturi bati tarpo tarp ju, reikalui
esant, suspausti jrankio pagalba, bet ne pistoletu. Per stiprus suspaudimas
salygoja blogus rezultatus.

4 -VirSutinés apdirbamos detalés storis neturéty virSyti 1 mm.

- Elektrodo galo skersmuo turi bati 2,5 mm.

6 - Gerai prisukti elektrodg blokuojancig verzle, patikrinti, ar suvirinimo laidy jungtys
yra uzblokuotos.

7 - Atliekant taskinj suvirinima, elektrodg padéti nestipriai paspaudziant (3+4 kg).
Paspausti jungiklj ir leisti praeiti visam taskinio suvirinimo laikui, tik tada pistoletg
patraukti.

8 - Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

(&)

Taskinis suvirinimas ir vienalaikis specialiy poverzliy iStraukimas ?'\-3\7

Si funkcija atliekama sumontavus ir gerai prisukus jtvarg (4 PADETIS, PAV. I) ant
istraukiklio pagrindo (1 PADETIS, PAV. 1), uzkabinti ir gerai prisukti kitg iStraukiklio
terminalg ant pistoleto (PAV. I). | jtvarg (4 PADETIS, PAV. |) jvesti specialig poverzle (14
PADETIS, PAV. 1), ja sutvirtinti atitinkamu varztu (PAV. 1). Ja nutaikyti | norima_ sritj,
nureguliuojant taskinio suvirinimo aparatg taip pat, kaip ir poverZliy taskiniam
suvirinimui, bei pradéti iStraukima.

Operacijos pabaigoje, pasukti iStraukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui, ji vél gali bati
{spaudziama naujoje padétyje.

Laksty pakaitinimas ir iStiesinimas _Q_Q_
Siame darbo rezime LAIKO ZYMEKLIS yra gamintojo nustatytas kaip neaktyvus

(default): pasirenkant suvirinimo Iaikq displéjuje pasirodo uzrasas “InF” (neribotas

laikas).

Operacijy trukmé yra reguliuojama rankiniu baddu, ja nulemia pistoleto jugiklio
paspaudimas.

Srovés intensyvumas yra reguliuojamas automatiSkai pagal pasirinkta laksto storj.

| pistoleto jtvarg jmontuoti anglinj elektrodg (12 PADETIS, PAV. 1) ji sutvirtinti metaliniu
Ziedu. Angliniu antgaliu paliesti prie$ tai paruoStg zong ir paspausti pistoleto jungiklj.
Dirbti Ziediniais judesiais i$ iSorés vidaus link, tokiu badu bus susildomas lakstas, bei
suminkstéjes, sugris | savo pirming padét;.

Norint iSvengti kad lakstas bty pernelyg smarkiai iSlygintas, apdirbti nedidelius plotus,
ir i$ karto po operacijos, pavirsiy pereiti drégnu skuduru, tokiu bddu bus atausinama
apdirbta sritis.
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Laksty istiesinimas _.Q_LL
Sioje padétyje dirbant su atitinkamu elektrodu, galima atitiesinti lakstus, patyrusius
lokalizuotas deformacijas

Pertraukiamas taskinis suvirinimas (Lopymas) .4

Si funkcija yra pritaikyta nedideliy stagiakampiy lakéty tagkiniam suvirinimui, kurio metu

uzdengiamos skylés, atsiradusios dél radziy ar dél kity priezasciy.

|vesti | jtvarg atitinkama elektrodg (5 PADETIS, PAV. 1) ), ji sutvirtinti metaliniu Ziedu.

Paruosti norima zong ir sitikinti, kad laksto gabalas, kurj norima privirinti baty Svarus ir

be tepaly arba dazy apnasy.

Nustatyti gabalo padétj ir privesti prie jo elektroda, paskui paspausti pistoleto jungiklj ir,

laikant paspaudus, ritmiskai judéti, laikantis taskinio suvirinimo aparato darbo/poilsio

intervaly.

|SIDEMETI: Darbo metu atlikti lengva spaudima (3+4 kg), dirbti laikantis idealios linijos,

einancios 2+3 mm nuo suvirinamo gaminio krasto.

Norint pasiekti gerus rezultatus:

1- Niekada nenutolti daugiau nei 30 cm nuo jZeminimo pritvirtinimo tasko.

2- Padengimui naudoti lakstus, kuriy maksimalus storis bty 0,8 mm, geriausiai, jei jie
baty neradijancio plieno.

3- RitmiSkai sekti paties taskinio suvirinimo aparato diktuojama cikla. Judéti pirmyn
pauzés metu, ir sustoti taskinio suvirinimo momentais.

Gamintojo tiekiamo i$traukiklio naudojimas (1 PADETIS, PAV. I)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3 PADETIS, PAV. 1) ) ant
elektrodo pagrindo (1 PADETIS, PAV. I). Uzkabinti poverzle (13 PADETIS, PAV. I),
nusitaikius kaip aprasyta auksc¢iau, ir pradéti traukima. Operacijos pabaigoje pasukti
traukiklj 90° kampu poverzlés iSvedimui.

Kistuky uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2 PADETIS, PAV. 1) ant elektrodo
pagrindo (1 PADETIS, PAV. I). |vesti kistukg (15-16 PADETYS, PAV. 1), nusitaikius jtvaro
link kaip apras$yta auk$ciau (1 PADETIS, PAV. 1) bei laikant jtempus patj terminalg
traukiklio kryptimi (2 PADETIS, PAV. I). Pabaigus jvedima, ateisti jtvarg ir pradéti
iStraukima. Jo pabaigoje, jtvarg patraukti smaginio traukiklio kryptimi, tokiu badu
kistukas bus iSvestas.

7. TECHNINE PRIEZIURA

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
Batina tiekiamu uzraktu uzblokuoti jungiklj “O” padétyje.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIURA

EILINES TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.

elektrodo virstinés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

elektrody ir svir¢iy pakeitimas (zidréti 6.4.1 paragrafo 1ir2 PASTABAS)

- elektrody sulyginimo patikrinimas;

laidy ir gnybty ausinimo patikrinimas;

kondensacijos iSkrova i$ suspausto oro tiekimo filtro.

PariodiSkai tikrinti vandens lygj bake, Siy patikrinimy daznis priklauso nuo
eksploatacijos ypatumy.

periodiskai tikrinti, ar néra skysc¢io nutekéjimy.

PATS

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES ARBA ELEKTROS- MECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS.

A ISPEJIMAS! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SKYDUS

IRPATENKANT | JO VIDY, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali salygoti
stipry elektros smagj, kilusj dél tiesioginio jtampoje esanciy daliy kontakto, ir/arba
suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanc¢iomis detalémis.

Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo aplinkos salygy)
tikrinti taskinio suvirinimo aparato vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)
paSalinti dulkes ir metalo dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, tiristoriy
sektoriaus, maitinimo gnybty dézésirt.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turéty bati
valomos minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Tapadia proga:

- Patikrinti, ar néra paZeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

Patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties i§éjimo grotelémis yra
gerai priverzti, ir ar néra jokiy oksidacijos ar perkaitimo poZymiy.
NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT
SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO
APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTIAR:

Degant zaliam signaliniui diodui, taskinio suvirinimo aparato pagrindinis jungiklis yra
iSjungtas (padétis ” | ”); prieSingu atveju gedima salygoja problema maitinimo linijoje
(laidai, kiStukas ir lizdas, lydieji saugikliai, pernelyg staigus jtampos kritimas ir t.t.).

7.2.1 GRA prieziiira

Tokiu atveju, jei pasireiSkia:

- neatidéliotina btinybé atstatyti vandens lygj bake;

- pernelyg daznaisijungia 7 pavojaus signalas;

- vandens nutekéjimas;

stengiantis aptikti minétas galimas problemas, patartina atlikti vidinj ausinimo sistemos
zonos patikrinima.
Remiantis 7.2. skyriaus bendraisiais nurodymais, bei atjungus taskinio suvirinimo
aparatg nuo maitinimo tinklo, nuimti Soninj skyda (PAV.L).
Patikrinti, ar néra nutekéjimy tiek i$ sujungimo viety, tiek i§ vamzdziy. Vandens
nutekéjimo atveju, pakeisti pazZeistq detale. Pasalinti Siy operacijy metu
susidariusius galimus vandens iStekéjimus ir vél sumontuoti Soninj skyda.
Paskui, remiantis 6 paragrafe (Taskinis suvirinimas) pateikta informacija, atnaujinti
taskinio suvirinimo aparato darba.

7.2.2 GRA pakeitimas

Norint atlikti visos auSinimo sistemos pakeitimg ir/arba vykdant darbus, kuriy
nejmanoma atlikti 7.2.1. paragrafe aprasytomis operacijomis, reikia:

1 remtis 7.2 skyriaus bendrais nurodymais. Atlikti visus darbus tik atjungus taskinio
suvirinimo aparatg huo maitinimo tinklo;

atsukti varztus ir iStraukti pakélimo svirties atrama i$ jos jprastos vietos (PAV.M);
nuimti Soninius skydus (PAV.N);

atsukti ausinimo sistemos sutvirtinimo varztus nuo vezimélio struktaros (PAV.O);
Atjungti vandens tekéjimo lankscius vamzdzius su etiketémis “OUTLET” ir “INLET",
atlaisvinant dirzelius, kurie juos jungia su vamzdziy sanddromis (PAV. P).

Atkreipti démesijjgalimg vandens nutekéjima i$ Sios grandinés.

6 atjungti gnybty jungiklj valdandia laidy grupe (PAV.Q);

7 iStraukti ausinimo sistema i$ uZpakalinés taskinio suvirinimo aparato pusés (PAV.R);

A WN

Norint jvesti naujg ausinimo sistema arba vél jmontuotj anksciau iStraukta ir pataisyta
sistema, reikia atlikti ankstesniuose punktuose nurodytas operacijas atvirkstine tvarka
(pradedant nuo paskutinio ir baigiant pirmu punktu). Reikia jsitikinti, ar taisyklingai
atliktas tiek gnybty jungiklio prijungimas, tiek vandens vamzdziy jungtys, taip pat
patikrinti, ar buvo pasalintas galimas vandens nutekéjimas Siy operacijy metu.

Paskui, remiantis 6 paragrafe (Taskinis suvirinimas) pateikta informacija, atnaujinti
ta$kinio suvirinimo aparato darba.
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TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.

NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta terminit
“punktkeevitusmasin”.

1. ULDISED TURVANOUDED KONTAKTKEEVITUSEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik punktkeevitusmasina ohutust

kasutamisest ning

informeeritud kontaktkeevitusviisidega kaasnevatest

riskidest, nendega seonduvatest kaitsejuhistest ja hdadaabi protseduuridest
Punktkeevitusmasinad (ainult need mudelid, millede taiturseadmeks on
pneumosilinder) on varustatud héireolukorra funktsiooni omava pealiilitiga,
mille juurde kuuluva luku abil on véimalik liiliti asendisse ,,0“ (lahti) blokeerida.
Luku vétme tohib anda ainult nende seadmega tootajate katte, kellel on piisavalt
kogemusi voi vastav viljadpe neile antud iilesannete tditmiseks ja antud

keevitusmeetodiga kaasnevate voi

punktkeevitusmasina hooletust

kasutamisest tulenevate véimalike ohuolukordade suhtes.
Juhul kui tootaja seadme juurest lahkub, tuleb liiliti seada asendisse “O”,
blokeerida see luku abil ja voti eest ara votta.

AN

Elektrilihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste
kohaselt.

Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

Arge kasutage katkise isolatsiooniga véi lahtildinud iihendustega juhtmeid.
Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes véi miargades ruumides véi
vihmakaées.

Keevituskaablite iihendamiseks ja mistahes tavahooldustéddeks kas dlgade
jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvérgust viljas. Pneumosilindriga tédtavate punktkeevitusmasinate
korral tuleb pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0* blokeerida.
Samad noéuded kehtivad ka iihendamisel veevargi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlasti mistahes parandust66de puhul (erakorraline hooldus).

Ve WA/

Arge keevitage paake, mahuteid véi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud vo6i gaasid.

Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide ldheduses to6tamist.

Arge keevitage surve all olevaid mahuteid.

Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapidjne.)

Tagage piisav ventilatsioon v6i kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu arajuhtimiseks sobilikke vahendeid; iilimalt tahtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja
suitsu keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg, mille
kestel kasutaja suitsu keskkonnas viibida tohib.

PO®®

- Kaitske silmi alati vastavate kaitseprillidega;

- Kandke kontaktkeevitustoode jaoks kohaseid kaitsekindaid ja - riietust.

- Miira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu liletab voi vordub tootaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

AQ®ROOO

- Kontaktkeevitusel (suur voolutugevus) tekkivad tugevad magnetviljad
véivad interferentse tekitada (ja sellest johtuvalt rikkuda) jargnevate
seadmete ja esemetega:

SUDAMESTIMULAATORID (PACE MAKER) -
ELEKTROONILISELT JUHITAVAD SIIRDATAVAD MEDITSIINISEADMED

METALLPROTEESID

Kohalikud andmeedastus-voi telefonivorgud

Mooteriistad

Kellad

Magnetkaardid

PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI MITTE MINGI JUHUL KASUTADA ISIKUD,
KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID
VOl METALLPROTEESE.

SELLISED ISIKUD PEAVAD ENNE PUNKTKEEVITUSMASINATE JA/VOI
KEEVITUSKAABILTE LAHEDUSES VIIBIMIST KONSULTEERIMA OMA
RAVIARSTIGA.

£\

- Kédesolev punktkeevitusmasin vastab ainuiiksi to0stuses ja professionaalsel
eemargil kasutatavate seadmete kohta kaivate tehnikastandardite nduetele.
Seadme elektromagnetiline iihilduvus kodustes tingimustes ei ole tagatud.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD é & ®

ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT
Johtuvalt punktkeevitusmasina to6pohimottest ning sellest, et seadmega
toodeldakse viga erineva kuju jamootmetega detaile, ei ole tehasel véimalik

paigaldada

llele kaitseid lilajasemete (sormede, kite, kasivarte)

muljudasaamise ohu eest.
Muljudasaamise ohu vdhendamiseks tuleb rakendada vastavaid
ettevaatusabindusid:

Seadmega tootajal peab olema piisav kogemus véi vastav viljadpe antud
tiilipi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

lga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliiiis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili lilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus
(vélja arvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).
Igal juhul ja kui téodeldava detaili kuju seda lubab, tuleks elektroodide
vaheline kaugus seada nii, et see ei iiletaks 6 mm.

Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel korraga iiha ja sama
punktkeevitusmasinaga to6tada.

Tooalasse ei tohi lasta to6ga mitte seotud isikuid.

Punktkeevitusmasinat ei tohi jatta jarelevalveta — seadme juurest lahkudes
tuleb see vilja liilitada ja vooluvérgust vélja votta; pneumosilindriga
mudelite korral lukustage pealiilitiasendisse ,,0* ja votke voti eest ara.

- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
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Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — dlgade ja nende
uimbruse) temperatuur voib tousta lile 65°C: kasutage kindlasti sobilikke
kaitseroivaid.

- UMBERMINEKU JA KUKKUMISE OHT

- Pange punktkeevitusmasin horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale
pinnale; kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud
kéesoleva juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE®). Vastasel juhul, kui seadme all
olev pind on kaldus v6i konarlik voi siis moobliesemete peal seistes voib
seade imber minna.
Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vilja arvatud k&esoleva
juhendildigus ,,PAIGALDAMINE*“ aratoodud viisil.

- EBAOIGE KASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettendhtud eesmargil
(punktkeevituseks) on ohtlik.

A KAITSEELEMENDID JA -KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvérku lihendamist peavad selle kaitsekatted ja
lilkkuvad osad paigas olema.
TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid
punktkeevitusmasina viliste liikuvate osade kallal nagu néiteks:
- Elektroodide vahetamine v6i hooldus
- Olgade véi elektroodide seadistamine
PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST
VALJAS (PEALULITI LUKUSTATUD ASENDISSE “O“ JA VOTI EEST ARA
VOETUD, kui tegu on PNEUMOSILINDRIGA mudelitega).

2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Teisaldatav kontaktkeevitusseade (punktkeevitusmasin), millel on mikroprotsessoriga
juhtimisslisteem; seade to6tab kesksagedust kasutava invertertehnoloogia baasil,
sellel on kolmefaasiline toide ning keevitus toimub alalisvooluga.
Punktkeevitusmasinal on kahepoolse toimega silindriga keevituskapp, vesijahutusega
keevituskaablid ja sisseehitatud jahutussiisteem. Lisaks sellele on seadmel kiirpistikud
lisatarvikutele, mis Ilubab teostada erinevaid kuumtdotiustehnikaid, sooritada
plekkdetailide punktkeevitust ning koiki muid autoremonditdokodade jms. t66s
vajaminevaid operatsioone.

Seadme peamised omadused:

- automaatne keevitusparameetrite valik vastavalt materijalile;

Uhendatud td6seadme automaatne tuvastamine:

keevitusparameetrite seadistamine;

elektroodidele avaldatava survejdu reguleerimine,

keevitusparameetrite kuvamine;

keevitusvoolu kuvamine

- sisseehitatud ventilaatoriga ning pneumaatiline juhitav jahutussiisteem.

2.2 STANDARDVARUSTUS

- Rdngaspoldid pneumoajamiga kapa tdstmiseks.

Roéngaspoldid keevitusseadme tdstmiseks.

Keevituskapa hoidikud.

Riputustala, tali ja kaablihoidmisrihm.

- Filter-reduktor komplekt (surudhutoide).

Pneumoajamiga keevituskapp koos kaablitega (taieliku vesijahutusega);
Jahutussusteem (GRA)

2.3LISAVARUSTUS

- Pneumoajami ja vesijahutusega keevituskappade jaoks ette nahtud erineva pikkuse
ja/vdikujuga 6lad (vt. varuosade nimekiri).

- Pneumoajami ja vesijahutusega keevituskappade jaoks ette nahtud erineva kujuga

elektroodid (vt. varuosade nimekiri).

Késiajamiga keevituskapp ja selle juurde kuuluvad kaablid.

Kasiajamiga keevituskappade jaoks ette néhtud erineva pikkuse ja/vdi kujuga 6lad ja

elektroodid (vt. varuosade nimekiri).

C-kujuline kasiajamiga keevituskapp koos kaablitega.

Poltkeevituse pustol eraldi maanduskaabli ja lisavarustuse hoiukastiga.

Double-spot pustol koos kaablitega.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ara toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

- Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

- Toitepinge.

- Sisendvdimsus té6reziimil (100%).

-Nominaalne sisendvdimsus 50% liilituskestusel.

- Maksimaalne tthijooksupinge.

- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

- Sekundaarvool toéreziimil (100%).

- Olgade vahe ja pikkus (standard).

- Elektroodide seadistatav miinimum-ja maksimumsurvejéud.

10 - Surudhususteeminimirdhk.

11 -Surudhuslsteemi réhk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejou
saavutamiseks.

12 - Jahutusveesuisteemi vdimsus.

13 -Arvestuslik jahutusvedeliku réhu langus.

14 -Keevitusseadme kaal.

15 -Ohutusnorme puudutavad stimbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tdhendusi; iga

konkreetse punktkeevitusmasina tdpsed tehnilised andmed on ara toodud sellel oleval

andmeplaadil.

O©OONOOTHAWN =

3.2MUUD TEHNILISED ANDMED

3.2.1 Punktkeevitusmasin

Uldomadused

- Toitepinge ja-sagedus

Elektritarviti kaitseklass

- Isolatsiooniklass

Korpuse kaitseaste

- Jahutuse titp

- Md6dud (LxWxH)

- Kaal

Sisend

- Maksimaalne véimsus
lihisvoolul (Scc)

- Voimsustegur Sccjuures (cos®)

- Viittoimega liinikaitsmed

- Liini lahkldliti

- Toitejuhe (L<4m)

Valjund

- Sekundaarpooli tiihijooksupinge (U,d)

- Maksimaalne keevitusvool (I, max)

Keevitatava tooriku paksus

Lulituskestus

Keevispunkti/tunnis (3+3) mm

terasel

Maksimaalne elektroodide survejéud

Valjaulatus

Keevitusvoolu seadistamine

Keevituskestuse seadistamine

Lahendusekestuse seadistamine

Voolu tdusuaja seadistamine

Kokkusurumisaja seadistamine

Pausi seadistamine

Impulsside arvu seadistamine

- Minimaalne jahutusvee vooluhulk (30°C) Q

:400V (380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz

|
H

P22

F (ventilaatoriga)
90x60x110mm
170kg

98kVA

0,8

32A
32A(“C"-IEC60947-2)
4 x6mm?

14V
10kA
maksimaalselt (4 +4) mm
5,0%

360

450daN

120mm standard - 400mm MAX
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
automaatne ja programmeeritav
31/min

(*)NB: Gabariitmddtmed ei hélma keevituskaableid ja riputustala.
(**)NB: Kaal koos veermiku, jahutusstisteemi, kaablite, keevitusképa ja kaablihoidjaga.

3.2.2 Jahutussiisteem (GRA)
- Maksimumrdhk (pmax)

- Jahutusvdimsus (P 1 1/min)
- Paagimaht

- Jahutusvedeliku tulp:

3bar

2,5kW

101

demineraliseeritud vesi

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSMASINA ULDVAADE JA GABARIIDID (JOON.B)

esikiilg:
- Pealliti

- Nupp “Start” kaivitamiseks.
- Juhtimispult.
- Lisatarvikute “dinse”-tulipi pistik.

-Pneumoajamiga kapa alus.

OCONOOADLWN=

-GRAVvedelikutase.

- Jahutussisteemi (GRA) vedeliku paagi kork.

- Rdhuregulaatorist ja manomeetrist koosnev komplekt.

- 14 jalaga tuvastuspistik kasutatava tddseadme kindlakstegemiseks.

10 -GRAhaire kollane signaallamp (t66le on hakanud réhulliliti).
11 -Rohelina signaallamp, mis naitab, et GRA's on toide.

tagakiilg:

12 -GRAGhu valjalaskeventiil.
13 -Sisendiohufilter.

14 -Olahoidik.

15 -Toitejuhtme Uhendus.
kiiljel:

16 -Tali.

17 -Kaablite/kapariputustala.
18 -Riputustalakinnitus.

4.2 KONTROLL-JA SEADISTAMISMEHHANISMID

4.2.1 Juhtimispult (JOON. C)
Punktkeevitusparameetrite kirjeldus:

%

POWER Power: keevitusel kasutatav véimsus protsentides — skaala 5 kuni 100%.

Lahendusekestus: aeg, mille jooksul elektroodid ldhenevad keevitatavatele

detailidele ja vool on vélja

|Ulitatud; see on vajalik elektroodide

maksimumsurve saavutamiseks enne, kui neisse lastakse keevitusvool —

skaala 10 kuni 50 tsuklit (1 tsiikkel =20ms).

Voolu tdusuaeg: aeg, mis kulub selleks, et voolutugevus jéuaks seadistatud

maksimumini. Pneumoajamiga kapaga pulseerival reziimil td6tades kaib see
ainult esimese impulsi kohta — skaala 0 kuni 100 tsklit.

®

Keevituskestus: aeg, mille jooksul

keevitusvool plsib praktiliselt

konstantsena. Pneumoajamiga kapaga pulseerival reziimil tdotades kaib see
ainult esimese impulsi kohta —skaala 0,5 kuni 100 tstiklit (*).

Paus: (ainult impulsskeevitusel) aeg, mis jaab kahe impulsi vahele — skaala

0,5 kuni 20 tsiklit.

ﬂ.ﬂ. Impulsside arv: (ainult impulsskeevitusel) keevitusvoolu impulsside arv,
millede kestus vastab seadistatud keevituskestusele — skaala 1 kuni 10(**).

Kokkusurumisaeg: aeg, mille jooksul penumoajamiga kédpa elektroodid
hoiavad toorikuid peale keevituse teostamist kokkusurutuna ja vool on vélja
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lllitatud. Selle aja jooksul keevispunkt jahtub ja selle tuumas olev sulametall
kristalliseerub; kui toorikuid selles faasis surve all hoida, on jahtunud metalli
struktuur peeneteralisem ja seega suureneb liite mehhaaniline vastupidavus -
skaala 2 kuni 50 tsiiklit.
(*)NB: tousuaja tsUklite ja keevitustsiiklite summa ei saa olla suurem kui 100 (2
sekundit).
(**)NB: seadistatavate impulsside maksimumarv séltub (ksiku impulsi kestusest:
keevituse kestuse kogusumma ei saa olla tle 100 tsikli.

]
1-Nupp ,,A“, millel on kaks funktsiooni H} :

a) BAASFUNKTSIOON l]) : Uksteise jarel kuvatakse keevitusparameetreid:

p:v/?snkasutatavvéimsus/voolutugevus, Iéhendusekestus, voolut()usuaeg,
keevituskestus,paus(ainuItPULSE—reziimiI), TLIT impulsside arv (ainult
PULSE-reziimil), © Kokkusurumisaeg:

*

@stc)

b) ERIFUNKTSIOON & : kuvatud keevitusparameetrite muutmine: selle funktsiooni
juurde paasemiseks jargige juhiseid, mis on ara toodud paragrahvis 6.2.2.
paragrahvis 6.2.2.

2 — Nupp “B”, millega valitakse kasutatav funktsioon ja kuvatakse kasutatavat
tarvikut:

: T66 pneumoajamiga kdpaga alalisvoolu reziimil: keevitustsiikkel algab

lahendusajaga, jargneb voolu tdusuaeg, siis keevituskestus ning
kokkusurumisaeg. Funktsiooni valimiseks on nupp “B”.

16puks

: Toé6 pneumoajamiga kdpaga “pulseeriva” voolu reziimil:

keevitustsiikkel algab lahendusajaga, jargneb voolu tdusuaeg, Uks keevituskestus, liks
paus, impulsside arv ning I6puks kokkusurumisaeg.

Selle funktsiooni abil on vdimalik saavutada paremaid tulemusi kas korge
voolavuspiiriga, tsingitud vdi spetsiaalse pinnakattega toorikute keevitamisel.
Funktsiooni valimiseks on nupp “B”.

§ @ : Kasiajamiga keevituskdpad. Mdlemalt kiljelt ligipaasetavate

plekkdetailide kahepoolne keevitus. Tarvik tuvastatakse automaatselt.

g : Pneumoajamiga Air puller keevituspiistol. Kasutatakse autokerede molkis
osade sirgeksajamiseks. Tarvik tuvastatakse automaatselt.

BN Double-spot keevituspiistol. Kasutatakse toorikute jaoks, mis pole mdlemalt
kiljeltligipaasetavad. Tarvik tuvastatakse automaatselt.

3 - Kollane tooseadme termostaadi vallandumise LED ( (hJI[ ) : suttib juhul, kui

vallandub tooseadme termokaitse; keevitusmasin blokeerib kasutatav todseadme.
Keevitusseadmega saab uuesti tdole hakata, kui kuvarile ilmub kiri “START” (vajutage
nupule “START"): selleks tuleb kas tédseade ara vahetada véi oodata jahutamise
16ppu.

4 -Nupp “C” poltkeevituse (STUDDER) piistoli funktsioonide valikuks l :
Ainultjuhul, kui kasutatakse poltkeevituse komplekti:

VW

.ﬁ.ﬂ@k :Keevitatakse: naelu, neete, seibe ja eriseibe selleks kohaste
elektroodidega.

o4

1 1@ 4mm kruvisid selleks kohase elektroodiga.

25:6 g5

I :25-6mm kruvisid ja @ 5mm neete selleks kohase elektroodiga.
lL : Uhe punkti keevitamine selleks kohase elektroodiga.

_Q_Q_ :Soeelektroodiga plekkdetailidest mdlkide valjatdmbamine. Plekitahvlite
sirgekstdmbamine selleks kohase elektroodiga.

4 : Punktiirkeevitus pleki paikamiseks selleks kohase elektroodiga.
Vastavalt eelnevalt valitud pleki paksusele seab seade automaatselt
keevituskestuse parajaks.

5 - Kollane poltkeevituse piistoli termostaadi vallandumise LED ( H ) : suttib

juhul, kui vallandub poltkeevituse pUstoli termokaitse; keevitusmasin blokeerib
kasutatav selle. Keevitusseadmega saab uuesti t66le hakata, kui kuvarile ilmub Kkiri
“START” (vajutage nupule “START"): selleks tuleb kas td6seade ara vahetada voi
oodata jahutamise I6ppu.

6-Nupp “D” paksuse valimiseks@ :

Vdéimaldab minna vastavalt keevitatavate toorikute paksusele teatud
keevitusprogrammile.

Kui LED vilgub, on valitud paksuse keevitamine kasutatava tarvikuga ,piiri peal®; kui
LED ei sitti, ei saa keevitusseadme kiilge Ghendatud tarvikuga seadistatud paksust
keevitada.

-4

i
7-Nupp “E”, millel on kaks funktsiooni [|}:
MATERIAL ELECTRODE 1" . )
a) BAASFUNKTSIOON ( FORCE ARMS ) : jarjest kuvatakse seadistatud

materijali, elektroodide survejéudu (ainult pneumoajamiga kapa korral), seadistatud
olapikkust (ainult pneumoajamiga kapa korral).

«
b) ERIFUNKTSIOON #¢ : materjali muutmine ja 6lgade pikkuse seadistamine (ainult

pneumoajamiga képa korral): selle seadistuse juurde padsemiseks jargige juhiseid,
mis on ara toodud paragrahvi 6.3. osas “MATERJALI JA OLGADE PIKKUSE
SEADISTAMINE”.

6 -Nupud LOAD ja STORE:

Aktiivsed ainult seadistamisreziimil olles (vt. paragrahv 6.2.2). Nupp “STORE”
vdimaldab salvestada ,Kasutaja” programmi teatud tarviku, paksuse ja materjali jaoks
sobilikuks seatud keevituststikli. Nupp “LOAD” véimaldab sisse lilitada DEFAULT voi
teatud tarviku, paksuse ja materjali jaoks sobilikuks seatud ,Kasutaja“ keevitustsikli.

TAHELEPANU! vajutades seadme kiivitamisel korraga nuppudele “load” ja
“store”, joustuvad koik tehases erinevate tarvikute, paksuste ja materjalide
jaoks seadistatud programmid ja seeldbi kustutakse koik kasutaja poolt
salvestatud programmid!

9 -Kooder:
Aktiivne ainult seadistuste teostamise jooksul. V&imaldab valida erinevaid
keevitusparameetreid, materjale, dlgade pikkust ja erinevaid keevitusprogramme.

10 -Kuvar:

Véimaldab kuvada:

- Haireteateid (vt. paragrahv 4.3.1)

Hoiatusi ( nditeks LO FO = elektroodide surve pole piisav, HI FO = elektroodide surve
on liga suur, OP EL = elektroodide vahel isoleeriv materjal, NO CO = Ghendatud pole
Uhtki tarvikut). Vt. Tab.2 hoiatuste taielik nimekiri). Hoiatuse korral sittib
keevituskdpal punane LED.

- “START” iga kord masina kaivitamisel v&i lahtestamisel peale haireteadet.
Seadistatud voolutugevust protsentides [%].

Keevitustsiklis kasutatavat voolutugevust [A].

Elektroodide otstele rakendatavat jsudu [daN] (ainult pneumoajamiga kéapa korral).
Seadistatud keevitatavate toorikute materjale.

- Olgade pikkust [mm] (ainult pneumoajamiga kapa korral).

- Tahte “d”, mis naitab, et kuvatakse vaikimisi kasutatavat (,default”) seadistust.

11 - Uldhaéire, keevitamise, seadistamise LED:

ll Kollane tldhaire LED. sittib, kui vallandunud on termokaitsmed véi kui tile-voi

alapinge, liigvoolu, faasi, jahutuséhu puudumise véi GRA haire tttu on antud
hairesignaal.

g Punane keevitamise LED: pdleb kogu keevitustsukli jooksul.

PRG Punane seadistamise LED: keevitusmasina seadistusi muudetakse parajasti
jasellega ei saa keevitada.

4.2.2 Rohuregulaatorist jamanomeetrist koosnev komplekt (JOON. B-2)
Vodimaldab reguleerida pneumoajamiga képa elektroodide survet; seadistamiseks
tuleb kasutada vastavat nuppu (ainult pneumoajamiga kapa korral).

NB: réhuregulaatori-poolsed seadistused on padevad ainult réhku suurendades.
Naiteks: et viia rohk korrektselt 8 bar alla 6 bar, on soovitatav seada manomeeter
vaartusele alla 6 bar ning seejarel réhku kuni soovitud vaartuseni suurendada.

4.3 TURVA-JA BLOKEERUMISSUSTEEMID

4.3.1 Kaitseelemendid ja alarmid

a) Termokaitse
Hakkab todle, kui punktkeevitusmasin kas jahutusvee puudumise/védhesuse voi
lubatud piire Uletava t66tsiikli tottu tile kuumeneb.

Kaitse todlehakkamist margib juhtimispuldil suttiv kollane LED ( I'I ).
Kui vallandumine johtub tédseadme Ulekuumenemisest, sittib lisaks vastav

kollane LED ( H)(joon.C-S;C-S).

AL 1 =primaarahela lilekuumenemine

AL 2 = sekundaarahela Glekuumenemine

AL 8 = keevituskapa llekuumenemine

TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole véimalik).

LAHTESTAMINE: késitsi (vajutades nupule ,START*, kui temperatuur on langenud

lubatud piiridesse - kollane LED ( I'I ) kustub).

Pealiiliti
-Asend 0" =avatud lukustatav (vt. peatiikk 1).

b

-

A TAHELEPANU! Asendi ,,0” korral on toitejuhtme iihendusklemmid
(L1+L2+L3) seadme sees pinge all.
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- Asend ,| ” = kinni: punktkeevitusmasinas on vool, ent see ei té6ta (STAND BY —
vajutada nupule ,START").
- Avariifunktsioon
Kui té6tav punktkeevitusmasin avada (asend I => asend ,0" ), seiskab selle
turvaliselt:
-vool katkestatakse;
- elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
- IGlitub valja automaatne sisselllitumine.
c) Surudhusiisteemi kaitse
Vallandub juhul, kui surudhususteemis pole réhku voi kui see on liiga madal (p <
3bar);
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade ,AL 6*
TOIME: liigutused blokeeritakse; elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole vdimalik).
LAHTESTAMINE : késitsi (nupule START vajutades peale seda, kui rdhk on
langenud lubatud piiridesse (manomeetri nait > 3 baari).
d) Jahutussiisteemiturvaseadis
Vallandub juhul, kui vesijahutusslsteemis pole réhku voi kui see on liiga madal;
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade “AL 7"
TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole vdimalik).
LAHTESTAMINE: lillitage seade vélja ja siis uuesti sisse!!
e) Faasipuudumise kaitse
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade ,AL 11”
TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole vdimalik).
LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule ,START” vajutades).
f) Ule-jaalapingekaitse
Vallandumise korral tuleb kuvarile teade “AL 3”, kui tegu on ULEPINGE ja ,AL 4*,
kuitegu on ALAPINGEGA.
TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid avatakse (silinder puhkeasendis);
vool katkestatakse (keevitamine pole véimalik).
LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule ,START” vajutades).
g) Nupp “START” (JOON. B-10).
Sellele nupule tuleb vajutada, et vSimaldada keevitamise alustamist jargnevatel
juhtudel:
-iga kord peale peallliti sulgemist (asend ” O "=>asend " | ”);
-iga kord peale mistahes turva/kaitsemehhanismi vallandumist;
-iga kord, kui toide (nii elektri-kui surudhutoide) peale kas kohalikku voi Uldist
katkestust tagasi tuleb.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTF TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Vétke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid (JOON. D).

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON.E)

Punktkeevitusmasina tdstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud
topeltkdit, mis tuleb haakida selleks ettenahtud M12 1SO3266 rongaste kiilge.

Rangelt on keelatud kinnitada tostekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse
(naiteks dlgade voi elektroodide kiilge).

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, pealilitile ja tdétsoonile.

Veenduge, et jahutusdhu sissevotu-voi valjalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sddvitava toimega aurud, niiskus jne..
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Ghtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et valtida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektrilhenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeksid kokku paigaldamiskoha elektrivérgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult toitesliisteemi, mis on varustatud
maandusega tihendatud nulljuhiga.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava (ihendusvéimsusega standardpistikuga (3P+N);
kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork voi lahkliliti; vastav
maandusklemm peab olema tihendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Kaitsekorkide ning lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud 16igus “MUUD TEHNILISED ANDMED”.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenzhtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILISED UHENDUSED

- Nahke ette surudhuliin, mille tooréhk oleks vahemalt 8 baari.

- Kinnitage reduktori-filtri komplekti kiilge Uks kaasasolevatest surudhulihendustest,
mille abil saab seadme kohaldada paigalduskoha ihendusvdimalustele.

5.6 JAHUTUSSUSTEEMI (GRA) TOOKS VALMIS SEADMINE

A TAHELEPANU! Paagi tiitmiseks peab punktkeevitusmasin olema vilja
lilitatud ja vooluvorgust viljas.

Viltige elektrit juhtivate antifriiside kasutamist.

Kasutage ainult demineraliseeritud vett.

- Avage valjalaskeventiil (JOON. B-12).

- Taitke paak vastava ava kaudu (Joon. B-8) demineraliseeritud veega; paagi maht =
101; olge ettevaatlik, et valtida vee mahaminekut titmise |6pposas.

- Sulgege paagikork.

- Sulgege valjalaskeventiil.

5.7 PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPA UHENDAMINE

Pneumoajamiga keevituskapp on kaablite abil generaatoriga alaliselt thendatud.
Pange 14 jalaga pistik masina pistikupessa (JOON. F), et see kasutatava tdéseadme
tuvastaks.

5.8 KASIAJAMIGA KEEVITUSKAPA JA POLTKEEVITUSE PUSTOLI

UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (JOON. G)

- Uhendage lahti pneumoajamiga kapa tuvastuspistik (kuvarile ilmub kiri “ NO CON”).

- Pange DINSE-tiiupi todseadme pistikud selleks ettenahtud pesadesse.

- Uhendage tuvastuspistik keevitusseadmega ja vajutage nupule “START” (JOON. B-
3).

5.9 AIRPULLER PUSTOLI UHENDAMINE MAANDUSJUHTMEGA (JOON G)

- Uhendage lahti pneumoajamiga kapa tuvastuspistik (kuvarile ilmub kiri “ NO CON”).

- Pange DINSE-tulpi pistikud selleks ettenahtud pesadesse.

- Uhendage air puller surudhusiisteemiga (6-8 bar).

- Uhendage air pulleri tuvastuspistik keevitusseadmega ja vajutage nupule “START”
(JOON. B-3).

5.10 DOUBLE-SPOT PUSTOLI UHENDAMINE
- Uhendamine toimub samamoodi nagu tééseadme air pulleri korral.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitust6o teostamist tuleb 1abi viia terve rida kontrolle ja seadistusi;
nende sooritamise jooksul peab pealiiliti olema asendis” O” ja lukk kinni.

- Kontrollige, et elektrithendused oleksid teostatud &igesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

Kontrollige Uhendusi surudhususteemiga; Uhendage toitevoolikud pneumaatilise
slisteemiga; seadistage reduktori nupu abil rhk selliseks, et manomeetri nait jadks
vahemikku 4 - 8 bar (60-120 psi) vastavalt keevitatava tooriku paksusele (vt. TAB.1).
Kui kasutate kasiajamiga keevituskappa, arvestage sellega, et elektroodide survejou
reguleerimiseks tuleb keerata sampaarisega mutrit (JOON. H); keerake kellaosuti
likumise suunas (paremale), et survejoudu tdsta, kui keevitatavate toorikute paksus
suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et keevitusképpa oleks véimalik kokku
panna (ja seelabi mikrollitile vajutada) ning seega ei tohi mutrit liga kdvasti keerata .

Kontroll-ja seadistustoimingud, mille labiviimisel peab pealiiliti olema asendis

“1“(ON)

Pneumoajamiga kdpa 6lgade/elektroodide joondamine:

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate toorikute paksune mdot;

lahendamisfunktsiooni kasutades viige 6lad kokku (vt. paragrahv 6.2.1) ja

kontrollige, et need oleksid omavahel paralleelsed ja elektroodid thel joonel (otsad
kohakuti).

Viige vajadusel 1abi 6lgade joondamine, I6dvendades selleks rihtimistappi ligutades

olgade hoidikuid; seadke rihtimisava paika (rihtimistapp peab seejuures olema

6lgade hoidikusse pandud) ning pingutage 6lgade hoidikud ja rihtimistapp uuesti
kinni.

- Joondage elektroodid enne keevitustsukli kaivitamist uuesti.

Jahutussiisteem:

- Kontrollige jahutusslsteemi t66d ja lekete puudumist: GRA hakkab tddle koos
pneumoajamiga kapa esimese keevitustslkliga ning lllitub valja eelnevalt
seadistatud aja jooksul peale kdpa kasutamise I6ppu.

PANE TAHELE:

Juhul kui siittib kollane mérgutuli (joon. B-10), on véimalus, et vee ringluse

kaivitamiseks tuleb siisteemist 6hku vilja lasta.

Sedatehakse jargnevalt:

a) Liilitage keevitusseade vilja.

b) Kaivitage grupp ja keerake koheselt viljalaskeventiili (joon. B-12) seni, kuni
sealt hakkab vett tulema.
c) Keerake vailjalaskeventiil

viljavoolamist.

kohe seejédrel kinni, et viéltida liigset vee

6.2 KEEVITUSPARAMEETRITE SEADISTAMINE

Parameetrid, mis méaaravad ara keevispunkti 1abimdddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse, on jargmised:

- Elektroodide survejéud.

- Keevitusvoolu tugevus.

- Keevituskestus.

Kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne tédleasumist
katsetada seadistusi sama tulipi ja paksusega toorikutel.

6.2.1 Lahendamisfunktsiooni ja -surve seadistamine (ainult pneumoajamiga
képa korral)
Lahendamist saab teostada kahel viisil:
a) “Pidev” lahendamine (survejou seadistamine):
Selle viisi korral pole valjundis voolu.
- Viige surudhu réhk umbes 4 bar, keerates selleks réhuregulaatorit, mida on
kujutatud joon.B-2.
- Minge reziimile “electrode force”, vajutades kaks korda nupule E joon.C.
- Hoidke elektroodide 1ahendamiseks all pneumoajamiga képa nuppu. Kapp hoiab
elektroode vastakuti kuni nupu lahtilaskmiseni.
- Laske nupp lahtija kontrollige, milline oli saavutatud survejdud.
- Suurendage survejoudu regulaatori abil ja korrake lahendamist, kuni saavutatud on
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elektroodide soovitud survejoud.

b) “Kiire" lahendamine (keevitatava tooriku tsentreerimine):

- Pneumoajamiga kéapp on keevitamiseks valmis (funktsioon “MATERIAL”).

- Viige surudhu réhk umbes 4 bar, keerates selleks réhuregulaatorit, mida on
kujutatud joon.B-2.

- Vajutage elektroodide lahendamiseks alla ja laske kohe lahti pneumoajamiga kapa
nupp. Képp hoiab elektroode koos kogu seadistatud keevitustsuikli kestuse jooksul;
voolu ei edastata.

- Saavutatud jéu kontrollimiseks minge reziimile “electrode force”, vajutades kaks
korda nupule E joon.C.

A TAHELEPANU! kui nuppu liiga kaua all hoida, alustab keevitusseade

keevitustsiiklit ja edastab voolu; juhul kui tahate olla kindel, et voolu ei edastata,
viige alati labi “pidev lahendamine*!

A TAHELEPANU!

VOIMALIK OHT! Ka sel téoreziimil on olemas iilajisemete muljudasaamise oht:
rakendage vastavaid ettevaatusabindusid (vt. turvalisuse kohta kaiv peatiikk).

6.2.2 Keevitusvoolu ja - kestuse seadistamine (JOON. C)C)

Keevitusparameetreid on kirjeldatud paragrahvis 4.2.1

Keevitusvool ja —kestus seadistatakse automaatselt vastavalt keevitatavate toorikute
paksusele klahviga D joon. C materjali ja 0dlgade pikkuse valides (ainult
pneumoajamiga kapp, vt. paragrahv 6.3).

PANE TAHELE:

Kui paksust naitav LED vilgub, téhendab see, et ,vaikimisi“ kasutatav voi eelnevalt
seadistatud keevitusvool on rahuldava kvaliteediga keevisdmbluse teostamiseks
ebapiisav.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest vimase témbejoule
allutamisel Ghest plekktahvlist valja.

- Keevitusparameetrite muutmiseks (tootja poolt maaratud piirides) on protseduur

“STORE”:

a) Uhendage tarvik keevitusseadmega,
tuvastamispistikut.

b) Hoidke joon.C kujutatud nuppu A umbes 3 sekundit all; kuvar vilgub ja sittib LED
“PRG”.

c) Valige nupuga A seadistus, mida tahate muuta, ning kooderi nuppu keerates
soovitud vaartus.

d) Korrake sama protseduuri kdigi joon. C-1 kujutatud seadistuste muutmiseks.

e) Hoidke nuppu ,STORE” umbes 3 sekundit all, et salvestada seadistused valitud
kasutaja programmi salvestada (enne kui nupu lasti lasete, kontrollige, et kuvarile
ilmuks kiri “Yes”).

f) Nuid on seade keevitamiseks valmis.

NB: seadistuste teostamise jooksul ei ole seadme valjundis voolu.

- Selleks, et lulitada sisse tootja poolt salvestatud programm (“Ld_d”) véi siis Uks
mingile kindlale tarvikule, paksusele ja materjalile vastavatest kasutaja
programmidest (“Ld_P”), on protseduur “LOAD”:

g) Minge seadistusreziimile, nagu on kirjeldatud k&esoleva paragrahvi punktis b).

h) Vajutage alla lalaske lahti nupp ,LOAD".

i) Keerake kooderi nuppu ja valige “Ld_d” (vaikimisi kasutatav programm) voi
“Ld_P” (kasutaja programm).

1) Hoidke nuppu ,STORE” umbes 3 sekundit all, et valitud programm sisse lilitada
(enne kui nupu lasti lasete, kontrollige, et kuvarile ilmuks kiri “Yes”).

m) Nitd on seade keevitamiseks valmis.

kasutades selleks 14 jalaga

6.3 MATERJALI JA OLGADE PIKKUSE SEADSITAMINE (JOON. C)

6.3.1 Materjal

- Hoidke nuppu E umbes 3 sekundit all; kuvar vilgub ja sittib LED “PRG”.

- Valige kooderi abil vdimalike materjalide hulgast keevitatavate toorikute oma.

- Hoidke nuppu E umbes 3 sekundit all, et programm salvestada ja seadistustest
véljuda.

Valida on voimalik jargmisi materjale:

FE=slsinikuvaene teras;

StSt=roostevaba teras;

FE zn = susinikuvaene teras, mille pinnale on kaetud tsingikiht;

FEHSss = kdrge voolavuspiiriga teras.

“FREE” = vdimalik muu materjal (selle olemasolul).

TAHELEPANU! Programmide “FREE” korral on kéik seadistatavad vairtused
vaikimisi miinimumis: kui nupu LOAD abil liilitatakse ilalkirjeldatud viisil sisse
vaikimisi kasutatav programm, nullitakse kasutatav programm!

6.3.2 Olgade pikkus (ainult pneumoajamiga képp)

- Hoidke nuppu E umbes 3 sekundit all; kuvar vilgub ja siittib LED “PRG”.

- Valige nupu E abil “L” ARMS.

- Valige kooderi abil pneumoajamiga képale paigaldatud dlgade pikkus.

- Hoidke nuppu E umbes 3 sekundit all, et programm salvestada ja seadistustest
valjuda.

PANE TAHELE: 6ige 6lgade pikkuse valimine on hidavajalik pneumoajamiga

képa elektroodidele rakendatava jou korrektseks tuvastamiseks.

6.4 PUNKTKEEVITUS

Kehib koikide tarvikute kohta:

- Valige keevitatav materjal (vt. 6.3.1).

- Valige materjali paksus (nupp D joon.C).

- Kuvage seadistatud keevitusparameetrid (nupp Ajoon.C)

- Muutke vajaduse korral kasutatavat programmi (vt. paragrahv 6.2.2).

A TAHELEPANU! “Dinse” pistikud (JOON. B-5) ja pneumoajamiga kipp

sattuvad korraga voolu alla! Viltige masinaga iihendatud todseadmete
juhuslikke kokkupuuteid omavahel véi elektrit juhtivate esemete kaudu.

6.4.1 PNEUMOAJAMIGA KEEVITUSKAPP
- Valige pidev vdi pulseeriv voolu (vt. paragrahv 4.2.1 nupu “B” kirjeldus)
- Viige labilahendamine, et seadistada soovitud survejdud (*).
- Pange Uiks elektrood vastu tiht keevitatavatest toorikutest.
- vajutage kdpa nupule —selle tulemusena:
a) Surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jouga elektroodide vahele (t66le hakkab
kahepoolse toimega silinder);

b)Algab keevitustsiikkel — toorikutest lastakse labi vool, mida naitab LED ( E )
juhtimispuldil.

- Laske nupp mdni hetk peale LEDi ( E ) kustumist lahti.

- Keevitamise 16pus kuvatakse keskmist keevitusaega (ilma tdusu-ja langusajata).
Voolutugevust vdidakse kuvada vaheldumisi ,haireteadetega“, mida on kirjeldatud
paragrahvis 4.2.1 kuvar®.

(*) NB: keevitatavate toorikute paksuse suurenemisega suurenev vastavat

voolutugevus ja elektroodide survejoud (vt. TAB.1). Keevitusseadme kuvarile ilmub

“LO FO” ja “HI FO”, vastavalt liga madalate voi liiga korgete vaartuste korral

keevitamisfaasis.

MARKUS 1: elektroodide vahetamiseks tuleb need number 14 vétmega lahti keerata.

Pange uued elektroodid paika ja viige labi lahendamine, tagamaks, et need on 16plikult

paigas.

MARKUS 2: 6lgade hoidikute vahetamine toimub jargmiselt:

a) votke lahti lgade hoidikud ja rihtimistapp ning votke &lad ara.

b) pange I16puni paika uued 6lad koos 6lahoidjate tihenditega.

c) seadke rihtimisava paika (rihtimistapp peab seejuures olema dlgade hoidikusse
pandud) ning pingutage 6lgade hoidikud uuesti kinni.

d) pange elektroodid hoidikutesse paika, nagu kirjeldatud “MARKUS 1”.

TAHELEPANU! EELNEVATES PUNKTIDES KIJRELDATUD TOIMINGUD VOIVAD

TINGIDA OHU TUNGIMISE HUDRAULIKASUSTEEMI. OHU EEMALDAMISEKS

TOIMIGE JARGNEVALT:

- Lilitage keevitusseade vilja.

- Kédivitage seadmestik ja keerake koheselt véljalaskeventiili (joon.B-12) seni,
kuni sealt hakkab vett tulema

-Keerake viljalaskeventiil
viéljavoolamist.

6.4.2 KASIAJAMIGA KEEVITUSKAPAD g @

- Pange alumine elektrood vastu keevitatavaid toorikuid.
- Vajutage kapa tlemine hoob I6puni alla — selle tulemusena:
a) Surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jduga elektroodide vahele;

kohe seejarel kinni, et viltida liigset vee

b) Algab keevitustsiikkel — toorikutest lastakse Iabi vool, mida naitab LED ( g" )
juhtimispuldil.
- Laske keevituska@pa hoob lahti méni hetk peale rohelise LED'i kustumist (keevitamise
16pp); see ,viivitamine® (allhoidmine) voimaldab saada paremate mehhaaniliste
omadustega keevispunkti.

6.4.3 POLTKEEVITUSE PUSTOL I

TAHELEPANU!

- Selleks, et kinnitada pustoli padrunisse lisatarvikuid, kasutage kahte tavalist (mitte
tellitavat) kuuskantvétit, et padrunit paigal hoida.

- Kui tootatakse autouste voi —kapoti kallal, tuleb maanduslatt ihendada téddeldava
osa kilge, et véltida voolu minekut labi hingede; latt tuleb panna keevitatavale
punktile véimalikult lAhedale (mida Iahemal Ghendus keevitatavale punktile on, seda
téhusam on seade).

Maanduskaabli iihendused:

a) Puhastage plekil, voimalikult keevitatava koha lahedal valja maanduslati
kokkupuutepinna suurune riba.

b1)Kinnitage vasklatt plekktahvli peale, kasutades selleks LIIGENDIGA KLAMBRIT
(keevitustoodeks ettenahtud mudel).
Kui punkti b1 pole véimalik praktilistel pShjustel labi viia, juhinduge punktist:

b2)Keevitage eelnevalt ettevalmistatud pleki kilge seib; likake seib 1abi vasklati pilu ja
kinnitage see komplekti kuuluva klemmiga.

Maandusklemmi kinnitusseibi keevitamine Q

Kinnitage pustoli padrunisse vastav elektrood (NR. 9, JOON. |) ja pange selle kilge
seib (NR.13, JOON. 1)

Asetage seib selle kinnitamiseks valitud kohta. Pange samasse ka maandusklemm;
vajutage pustoli nupule ja keevitage paika seib, mille kiilge kinnitatakse maandus nagu
eelnevaltkirjeldatud.

Kruvide, seibide, naelte, neetide punktimine LlzQ &
Pange elektroodihoidjasse sobilik elektrood, selle kiilge pealekeevitatav detail ja
toetage see soovitud kohas vastu toorikut; vajutage keevituspistoli nupule: laske nupp

lahti alles siis, kuimdddas on seadistatud aeg (kui roheline LED —g- kustub).

Toorikute keevitamine ainult iihelt poolt AL
Kinnitage pustoli padrunisse vastav elektrood (NR. 6, JOON. |) ja vajutage vastu
keevitatavat pinda. Vajutage keevituspustoli nupule ja laske nupp lahti alles siis, kui

moodas on seadistatud aeg (kui LED —%— kustub).
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TAHELEPANU!

Uhest kiiljest punktitava plekktahvli maksimaalne paksus on: (1+1) mm . Autokerede

kandestruktuuridel seda keevitusviisi kasutada ei tohi.

Korraliku I6pptulemuse saavutamiseks peab kinni pidama teatud p&hinduetest:

1 -Laitmatult thendatud maandus.

2 - Mblemad keevitatavad pinnad peavad olema puhastatud neil olla vdivast varvist,
maardest, dlist jne.

3 - Keevitatavad kohad peavad omavahel otse ja rakisteta koos olema; vajaduse
korral kasutage kokkusurumiseks mond toériista, ent mitte keevituspdistolit. Liiga
tugev surve annab mitterahuldava [6pptulemuse.

4 - Pealmise detaili paksus ei tohiolla tile 1 mm.

5 -Elektroodiotsa labimd6t peab olema 2,5 mm.

6 - Keerake elektroodi kinnihoidev mutter korralikult peale ning kontrollige, et
keevituskaablite Ghendused oleksid laitmatult paigas.

7 - Punktimisel vajutage elektroodile kergelt (3 - 4 kg suuruse jbuga). Vajutage
nupule, oodake, kuni keevituskestus |&bi saab, ja eemaldage plstol alles siis.

8 -Argekeevitage kunagi maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

Eriseibide liheaegne punktimine jatombamine Q

Selle keevitustlilbi kasutamiseks tuleb eemaldaja kiilge (NR.1, JOON. I) panna ja kinni
keerata padrun (NR.4, JOON. |); eemaldaja teine ots tuleb panna ja [8puni kinni keerata
pustoli kiilge (JOON. ). Pange eriseib (NR.14, JOON. I) padrunisse (NR.4, JOON. |) ja
kinnitage see selleks ettenahtud kruviga (JOON. I). Teostage soovitud kohas keevitus,
reguleerides seadme nagu harilikke seibe keevitades, ning alustage tdmbamist.

Too6 I6petamiseks keerake eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiljest lahti tuleks;
seibi saab uuesti kasutada.

Plekilo6mutamine ja sirgekstombamine _.Q_,Uh

Sel reziimil olles on TIMER vaikimisi valjas. keevituskestust valides on kuvaril

teade “InF” (I6putu kestus).

Keevituse kestuse maarab seega ara aeg, mille jooksul keevituspustoli nuppu all
hoitakse.

Voolutugevuse seadistab masin automaatselt vastavalt valitud pleki paksusele.

Pange soéeelektriood (NR.12, JOON. I) pustoli padrunisse ja lukustage see mutriga.
Puudutage soeelektroodi otsaga eelnevalt puhastatud pinda ning vajutage pustoli
nupule. Liikuge valjast ringikujuliste ligutustega sissepoole — plekk vétab kuumenedes
sellele algselt antud kuju.

Pleki liigse sirgumineku valtimiseks téodelge korraga iht vaikest osa ja kaige sellest
kohe peale t66 16ppu niiske lapiga Ule, et detailijahutada.

Plekitahvlite sirgekstombamine _Q_Q
Selles asendis ja vastava elektroodiga on véimalik sirgeks tdmmata mélki lainud
plekitahvleid.

Punktiirkeevitus (Paikamine) i

See funktsioon sobib vaikeste plekitlikkide keevitamiseks korrosioonikahjustuste voi

muudel pdhjustel tekkinud aukude peale.

Pange sobilik elektrood (NR.5, JOON. I) padruni kiilge ja keerake kinnituskruvi kinni.

Puhastage auklik pind ja kontrollige, et see oleks taiesti puhas ning et seal poleks

maaret voi varvi.

Pange plekitiikk paika ning vajutage elektrood selle vastu; vajutage pustoli nuppu ning

likuge Uhtlases riitmis edasi, jargides punktkeevitusmasina té6/puhkuse takte.

N.B.: Vajutage to6tades kergelt pistolile (3 - 4 kg) ja likuge médda méttelist joont 2 - 3

mm pealekeevitatava plekitiiki servast eemal.

Laitmatu tulemuse saavutamiseks:

1- Arge keevitage maanduse kinnituskohast kaugemal kui 30 cm.

2- Kasutage pealekeevitamiseks maksimaalselt 0,8 mm paksuseid ja soovitatavalt
roostevabast terasest plekitiikke.

3- Pustoli edasi tdstmisel jargige seadme t66tsiikli takte. Liikuge edasi pausi ajal ning
peatuge, kui algab keevitamine.

Komplekti kuuluva eemaldaja kasutamine (NR.1, JOON. )

Seibide kiilgehaakimine jatémbamine

Selle keevitusttilibi kasutamiseks tuleb elektroodi kiilge (NR.3, JOON. ) panna ja kinni
keerata padrun (NR.3, JOON. |) Haakige kiilge seib (NR.13, JOON. I), mis on eelpool
aratoodud juhiste jargi punktitud, ning alustage tdmbamist. T60 I6petamiseks keerake
eemaldajat 90°, et seib keevitatud koha kiiljest lahti tdmmata.

Naelte kiilgehaakimine ja tombamine

Selle keevitustilbi kasutamiseks tuleb elektroodi kiilge (NR.1, JOON. I) panna ja kinni
keerata padrun (NR.2, JOON. I). Pange nael (NR.15-16, JOON. I), mis on eelpool
aratoodud juhiste jargi punktitud, padrunisse (NR.1, JOON. 1), hoides otsa eemaldaja
poole (NR.2, JOON. I). Peale ettevalmistavate to6de I16petamist laske padrun lahti ja
alustage tdmbamist. T66 I16petamiseks tdmmake padrunit haamri poole, et nael valja
votta.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET

PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.
Liiliti tuleb kaasasoleva luku abil asendisse “O” blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS

KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGATOOTAV ISIK.

- elektroodi otsa labim&ddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

elektroodide ja lgade vahetamine (vt. MARKUSED 1 ja 2 paragrahvis 6.4.1)
elektroodide joondatuse kontrollimine;

kaablite ja elektroodihoidja jahutuse kontroll;

- surudhu sissevétu filtrist kondensaadi eemaldamine.

kontrollige regulaarselt veetaset paagis; kontrollimisvalbad peavad vastama seadme
kasutamise intensiivsusele.

kontrollige regulaarselt, et slisteemist ei lekiks vedelikku.

7.2 ERAKORRALINEHOOLDUS

ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI
OMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA KATTEPANEELIDE

EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel voib té6de teostaja saada ranga
elektrilddgi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/vdi mehaanilisi
vigastusiliikuvate osade vastu minekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja té6keskkonna
tolmusisaldusest séltuvate vaheaegade jarel punktkeevitusmasina sisemust ning
eemaldage trafole, turistoridele, toite klemmiliistule jne. kogunenud tolm ja
metalliosakesed kuiva surudhuga (maks. 5 bar).

Valtige 6hujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks kasutage kas
vaga pehmet harja voi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- Kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et ihendused ei oleks ei lahti
lainud ega oksuideerunud.

Kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja maanduslatti ihendavad kruvid oleksid kindlalt
kinni keeratud ja et neil poleks okstuideerumise vdi llekuumenemise jalgi.

KUl SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST
KONTROLLIGE, ET:

Kui punktkeevitusmasina peallliti on ,kinni* (asendis ” | ”, pdleks roheline LED;
vastasel juhul on tegu rikkega toitesusteemis (juhe, pistikupesa ja pistik,
kaitsekorgid, Glemaarane pingelangus jne.).

7.2.1 GRAhooldus

Juhul kui:

- paakion vaja ebaharilikult tihti vett lisada;

- ebaharilikult tihti vallandub hairesignaal 7;

- tekivad lekked

tuleb jahutussiisteemi kontrollida véimalike selle sees olevate rikete puhuks.

Jargides kdiges osa 7.2 Uldiste juhiste suhtes ja olles keevitusseadme igal juhul
vooluvdrgust lahti thendanud, votke ara kiilgpaneel (JOON.L).

Kontrollige, et ei Uhendused ega torud ei lekiks. Juhul kui vesi kusagilt labi tuleb,
asendage vigastatud osa uuega. Kui hoolduse kaigus on sisteemist vett tulnud,
kuivatage see hoolikalt ja sulgege kiilgpaneel.

Seejarel seadke keevitusseade uuesti todks valmis, jargides seejuures paragrahvis 6
(Punktkeevitus) toodud juhiseid.

7.2.2 GRAVviljavahetamine:

Jahutussusteemi taielikuks valjavahetamiseks ja/vdi hooldustéddeks, mida ei ole

voimalik teostada punktis 7.2.1. kirjeldatud viisil, toimige jargnevalt:

1 jargige kdiges osas 7.2 aratoodud Uldiseid juhisteid ja Ghendage keevitusseade igal
juhul vooluvdrgust lahti;

2 keerake kruvid lahti ja votke pesast vélja riputustala (JOON.M);

3 eemaldage kulgpaneelid (JOON.N);

4 keerake maha jahutussiisteemija veermikku Gihendavad kruvid (JOON.O);

5 Uhendage lahti veevoolikud, millel on sildid “OUTLET” ja “INLET”, keerates lahti neid
Uhenduste kiljes hoidvate sidemete kruvid (JOON. P).
Olge ettevaatlik, kuna slisteemis olev vesi vdib torudest vélja joosta.

6 Uhendage lahti keevituskapa nupu juhtimiskaablid (FIG.Q);

7 tdbmmake jahutussiisteem keevitusseadme seest selle tagakilje kaugu valja
(JOON.R);

Uue vdi vana ja parandatud jahutussiisteemi seadme kiilge panemiseks viige eelnevalt
kirjeldatud toimingud 1abi vastupidises jarjekorras, kontrollides, et digesti oleksid
teostatud niihasti kdpa nupu kaablite kui ka veevoolikute (ihendused ning veendudes,
et hoolikalt on kuivatatud kogu hooldustédde jooksul valjajooksnud vesi.

Seejarel seadke keevitusseade uuesti tddks valmis, jargides seejuures paragrahvis 6
(Punktkeevitus) toodud juhiseid.
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APARATS EL_EKTROPREJESTTBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN
PROFESIONALAI LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "punktmetinasanas aparats".

1.

VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI

ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata drosu
izmanto$anu un tam ir jabat informétam par ar elektropretestibas lodésanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma 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 "O" (atverts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinasanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombiitnes laika slédzim jabit pozicija "O" un tam jabat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabit iznemtai
no tas.

AN

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas
normas un likumdosanu.

Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas,
kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

Neizmantojiet punktmetina$anas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad
list.

Metinasanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes darbu laika punktmetinaSanas aparatam jabut
izslegtam un atsléegtam no baroSanas tikla. PunktmetinaSanas aparatos ar
pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké pozicija "O" ar
komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to udensvada tiklam vai slégta konttra
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka
ari jebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

Ve WA/

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uinesmojoéus produktus.

$is vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzek|i elektrodu
tuvuma esosSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada
sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas

noveértésSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

POO®

Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilstosu aizsargbrilJu.

Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
lodésanai.

TrokSna limenis: Ja Tpasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzek|i.

AQ®AO®®

Elektropretestibas metinasanas laika generétais spécigs magnétiskais
laukums (stravair loti liela) var bojat vai radit traucéjumus Sadam iericém:

- SIRDS STIMULATORI (PACE MAKER)

- IMPLANTETAS IERICES AR ELEKTRONISKO VADIBU

- METALAPROTEZES

- Datu parraides tikli vai vietéjie telefonu sakaru tikli

Mérierices

- Pulksteni

- Magnetlskaskartes

PUNKTMETINASANAS APARATU IZMANTOSANA IR JAAIZLIEDZ CILVEKIEM,
KURI IZMANTO DZIVES UZTURESANAS ELEKTRISKAS VAI
ELEKTRONISKAS IERICES VAIMETALAPROTEZES

SIEM CILVEKIEM IR JAKONSULTEJAS AR ARSTU PIRMS VINI ATRODAS
BLAKUS PUNKTMETINASANAS APARATAM UN/VAI METINASANAS VADIEM.

/o

- Sis punktmetinasanas aparits atbilst tehniska standarta prasibam un to var

izmantot tikai profesionali darbinieki ripnieciskaja vidée.
Nerlpnieciskaja vide atbilstiba elektromagnétiskajai saderibai netiek
garantéta.

AN sensn A S
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AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detaju formu un

izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspieSanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sisrisksi irjasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabat kvalificetam vai instruétam par elektropretestibas
lodésanas darba procediiru, izmantojot §i veida aparatiru.

- Janoverte risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai
(iznemot gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas
aparats).

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- Nepiederosam personam irjaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma ta ir
obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetinasanas aparatu ar
pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli "O" un



noblokéjiet to ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas
zonas) var sasniegt temperatiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstoSie aizsargtérpi.
- APGASANAS UN KRITUMARISKS
- Novietojiet punktmetinaSsanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetindSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodalas "UZSTADISANA"
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma
irkustiga, pastav apgasanas risks.
- Ir aizliegts celt punktmetinaSanas aparatu, iznpemot gadijumus, kad tas ir
tie$a veida noradits $is rokasgramatas nodala "UZSTADISANA".

- NEPAREIZALIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinasanas aparata pieslégSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.
UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviru vai elektrodu pozicijas regulé$ana _ _
PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA (GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA
"O", SLEDZENEI JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM, tas attiecas uz
modeliem ar PNEIMATISKO CILINDRU).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Mobilais elektropretestibas metinaSanas aparats (punktmetind$anas aparats) ar
mikroprocesora vadibu, vidéjas frekvences invertora tehnologiju, trisfazu baro$anu un
lldzstravas izeju.

Punktmetina$anas aparats ir aprikots ar dubultas darbibas cilindru, vadi un spaile tiek
dzeséti ar 0Odeni, dzeséSanas bloks ir iebdvéts. Turklat, aparats ir aprikots ar
atrdarbigam ligzdam papildus piederumu pievieno$anai, kas nodrosina daudzu darbu
atru veikS§anu, kamér aparats vél ir karsts, un lokSnu punktmetinasSanu, it Tpasi
automasinu virsbave.

Galvenie raksturojumiir $adi:

- metinasanas parametru automatiska izvéle, atkariba no materiala;

- pievienota instrumenta automatiska noteikSana;

- metinasanas parametru pielagoSana;

elektrodu pielietojama spéka mérisana un regulésana,

metinaSanas parametru vizualizéSana;

punktmetinaSanas sprieguma vizualizé$ana;

iek$éja dzesésana ar piespiedu gaisa kustibu un pneimatiska dzesésana ar vadamu
ieslégSanu.

2.2 SERIJAS PIEDERUMI

Pneimatiskas spailes pacelSanas cilpas.

Masinas pacelSanas cilpas.

Spailes balsti.

Balstmasts, svara kompensators un siksna vadu turéSanai.

- Reduktora filtra mezgls (saspiesta gaisa padeve).

Pneimatiska spaile ar vadiem (visas detalas tiek dzesétas ar gaisu).
DzeséSanas mezgls (GRA)

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Dazada garuma un/vai formu sviru pari pneimatiskajai spailei ar Gdens dzesé$anu
(skatiet rezerves dalu sarakstu).

Dazadu formu elektrodi pneimatiskajai spailei ar Gdens dzesésanu (skatiet rezerves
dalu sarakstu).

Manuala spaile ar vadu pari.

Sviru un elektrodu paris manualam spailém ar dazadiem garumiem un/vai formam
(skatiet rezerves daju sarakstu).

"C"-veida manuala spaile ar vadiem.

Pilns "studder" komplekts ar masas vadu un kasti ar piederumiem.

- Spaile dubultam punktam ar vadiem.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklasttti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

- Fazu skaits un baro$anas ITnijas spriegums.

- BaroS$anas spriegums.

- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

- Elektrodu maksimalais tuk§gaitas spriegums.

- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

- Sviru platums un garums (standarta).

- Elektrodu reguléjams minimalais un maksimalais spéks.

10 - Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

11 - Elektrodu maksimala spéka sasniegSanai nepiecieSams saspiesta gaisa avota
spiediens.

12 -DzeséSanas Udens patérins.

13 - Skidruma nominala spiediena kritiens dzesé$anas laika.

14 -MetinaSanas aparata svars.

15 -Ar drosibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas
dro$ibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.
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Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetinaSanas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinasanas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI

3.2.1 Punktmetinasanas aparats
Visparéji raksturojumi

- Elektropadeves spriegums

un frekvence :400V(380V-415V)~3 faze -50/60 Hz
- Elektriskas aizsardzibas klase : |
- lzolacijas klase : H
- Korpusa aizsardzibas pakape : P22
- DzeséSanastips F (piespiedu gaisa dzesésana)
- Gabarti (GxPxA) 90x60x110mm
- Svars 170kg
leeja
- Issavienojuma maksimala jauda (Scc) : 98kVA
- Jaudas koeficients pie Scc (cos@) : 0,8
- Tikla paléninatas darbibas drosinataji : 32A
- Tikla automatiskais slédzis 32A(“C"-IEC60947-2)
- Baro$anas vads (L<4m) 4 x6mm?
Izeja
- Sekundarais spriegums

tuk$gaitas rezima (U,d) : 14V
- Maksimala punktmetina$anas

strava (I, max) 10kA
- Metinasanas spéja maks. 4 +4mm
- Partraukumainas darbibas attieciba : 5,0%
- Punkti/stunda metinot téraudu 3+3mm : 360
- Elektrodu maksimalais speks : 450daN

120mm standard - 400mm MAX
: automatiska un programmeéjama
: automatiska un programmeéjama
: automatiska un programméjama
: automatiska un programméjama
: automatiska un programméjama
. automatiska un programméjama
: automatiska un programméjama

Sviru sniegums

- Punktmetina$anas stravas regulé$ana
Punktmetinasanas ilguma regulésana
Saspiesanasilguma reguléSana
Liknes slipumaregulésana
Uzturé$anas ilguma regulé$ana
DzeséS$anasilgumaregulé$ana
Impulsu skaita reguléSana
DzeséSanas tdens minimalais patérins
(30°C)Q

31/min

(*)F‘IEZTIyIE: Gabartti neieklauj vadus un balstmastu.
(**)PIEZIME: Kopéjais svars ieklauj ratinu, dzeséSanas mezgla, vadu, spailes un vadu
balsta svaru.

3.2.2 Dzesésanas mezgls (GRA)

- Maksimalais spiediens (pmax) 3bar
- Dzesé$anas jauda (P 11/min) : 2,5kwW
- Tvertnes tilpums : 101
- DzeséSanas Skidrumatips demineralizéts adens

4. PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GABARITI (ZIM. B)
priek$éja puseé:

- Galvenais slédzis.

- Spiediena regulatora mezgls un manometrs.

- Vadibas panelis.

- Piederumu savienotajs "dinse".

- Savienotajdetala ar 14 kontaktiem lietojamas ierices noteik$anai.

- Pneimatiskas spailes balsti.

-Dzesé$anas mezgla tvertnes vacin$ (GRA).

-GRAUdens [imenis.

- Zalalampina signalizé$anai par GRA trauksmi (spiediena releja ieslégSanas).
- Zalalampina signalizé$anai par GRAbaroSanu.

= 20N RWN=-

- o

aizmuguréja pusé :

12 -GRAatgaisotajs.

13 -leejasgaisafiltrs.

14 -Sviruturétajs.

15 -Baro$anasvaduieeja.

nosana:

16 -Svarakompensators.

17 -Vadu/spailes balstmasts.
18 -Balstmasta stiprinajums.

4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES
4.2.1 Kontroles panelis (ZIM. C)
PunktmetinaSanas parametru apraksts:

%

POWER  Jauda: punktmetinasanas laika padodamas jaudas procents — diapazons no

511dz 100%.

SaspiesSanas ilgums: laiks, kuru pneimatiskas spailes elektrodi saspiez

punktmetinamas loksnes, nepadodot stravu; tas ir nepiecieSams, lai elektrodi
sasniegtu maksimalo iestatito spiedienu pirms stravas padeves — diapazons
no 1011dz 50 cikliem (1 cikls =20 ms).

Liknes slipums: laiks, kura strava sasniedz maksimalo iestatito vértibu.
Spailes pneimatiskaja impulsu rezima $is laiks attiecas tikai uz pirmo impulsu
-diapazons no 0 [1dz 100 cikliem.

Punktmetinasanas ilgums: laiks, kuru punktmetinaSanas strava paliek

gandriz nemainiga. Spailes pneimatiskaja impulsu rezima $is laiks attiecas uz
vienaimpulsailgumu - diapazons no 0,5 I1dz 100 cikliem (*).
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Dzesésanas ilgums: (tikai impulsu punktmetina$anai) laiks, kas paiet starp
vienu stravas impulsu un nakamo —diapazons no 0,5 [1dz 20 dikliem.

Impulsu skaits: (tikai impulsu punktmetina$anai) punktmetina$anas stravas
impulsu skaits, katra impulsa ilgums atbilst iestatitam punktmetinaSanas
ilgumam —diapazons no 11idz 10 (**).

Uzturésanas laiks: laiks, kuru pneimatiskas spailes elektrodi paliek saskaré
ar loksn&m péc to piespie$anas, nepadodot stravu. Sai laika notiek metinama
punkta dzeséSana un metinama punkta kodola kristalizacija; $aja posma
metala tapa tiek paklauta spiediena iedarbibai, palielinot mehanisko

_ pretestibu—diapazons no 2 lidz 50 cikliem.

(*)PIEZIME: lknes ciklu un punktmetina$anas ciklu summa nedrikst parsniegt 100 (2

sekundes).

(**)PIEZIME: maksimalais iestatamais impulsu skaits ir atkarigs no viena impulsa

ilguma: punktmetinasanas kopégjais efektivais ilgums nedrikst parsniegt 100 ciklus.

[ |
PRG
1-Taustins "A" ar divam funkcijam l]} :

a) BAZES FUNKCIJA l])
vizualizésSana:

punktmetinaSanas parametru seciga

pnnén padodama jauda/strava, saspieéanas ilgums, ‘& liknes slipums,
punktmetinaSanasilgums, dzesééanas ilgums (tikai impulsu rezima),

TLI1 impulsu skaits (tikai impulsu rezima), uzturééanas ilgums.

b) SPECIALA FUNKCIJA pis : attéloto punktmetinasanas parametru izmaina: lai

-

piekldtu Sai funkcijai ir jaseko 6.2.2. paragrafa aprakstitas procediras
noradijumiem.

2 - Taustind "B" lietojamas funkcijas izvélei un lietojama piederuma
vizualizéSanai:

Pneimatiskas spailes funkcija ar Idzstravas punktmetinasanu:

punktmetinasanas cikls sakas ar saspie$anu, tad strava palielinas saskana ar Iikni, tad
ir punktmetina$ana un beigas ir uzturésanas faze. So funkciju var izvéléties ar taustinu
ngo

Pneimatiskas stravas

spailes funkcija ar "impulsu"

punktmetinasanu: punktmetina$anas cikls sakas ar saspieSanu, tad strava palielinas
saskana ar Itkni, tad ir punktmetinaSana, dzeséSanas posms, noteikts impulsu skaits un
beigas ir uzturé$anas faze.

ST funkcija uzlabo punktmetina$anas efektivitati loksném ar augstu plastamibas
robezu, cinkotam loksném vai loksném ar specialam aizsargplévém.

So funkciju var izvéléties ar taustinu "B".

% @ : Manualas spailes. Divpusiga punktmetinaSana, ja var piek|at

abam loksnes pusém. STs piederums tiek automatiski atpazits.

g : Pistole "Air puller" ar pneimatisko pievadu. Tiek lietota automasinu
virsbives iespiedumu atlaidinaganai. STs piederums tiek automatiski atpazits.

: Pistole dubultam punktam. Tiek lietota lokSnu punktmetina$anai, ja nevar
piek|dt abam pusém. STs piederums tiek automatiski atpazits.

3-Dzeltena gaismas diode, kas signalizé par ierices termostata ieslégSanos

( (h-'l' ) : iedegas, kad ieslédzas ierices termiska aizsardziba; masina bloké lietojamo

ierici. Masina ir gatava darbam un tas darbiba atjaunojas, kad uz displeja paradas
"START" (nospiediet pogu "START"): tas notiek ierices nomainas gadijuma vai péc
pasreiz€jas ierices atdzeséSanas.

4 -STUDDER pistoles funkcijas izvéles taustins "C" l :
Tas darbojas tikai, ja tiek lietots komplekts "studder":

NV .
lﬂ@k :Sadu materialu punktmetinaSana: stieni, kniedes, paplaksnes, pasas
o8 paplaksnes ar piemérotiem elektrodiem.
l : @ 4mm skravju punktmetinaSana ar piemérotu elektrodu.
©5:6 of

s 1@ 5+6mm skravju un @ 5mm knieZzu punktmetind$ana ar piemérotu

elektrodu.

i : Viena punkta punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.

:LokSnu atlaidinaSana ar ogles elektrodu. LokSnu sédinasana ar
piemérotu elektrodu.

7y
<

: lelapu partraukumaina punktmetina$ana ar piemérotu elektrodu.

5-Dzeltena gaismas diode, kas signalizé par "studder" termostata ieslegSanos

( h ) : iedegas, kad ieslédzas "studder" termiska aizsardziba; masina bloké tas

darbibu. Masina ir gatava darbam un tas darbiba atjaunojas, kad uz displeja paradas
"START" (nospiediet pogu "START"): tas notiek ierices nomainas gadijuma vai péc
pasreizéjas ierices atdzeséSanas.

6 - Taustins "D" biezumaizvélei @ :

Laujizvéléties punktmetindSanas programmu atkariba no metinatas loksnes biezuma.
Ja gaismas diode mirgo, tas nozZimé, ka izvélétais biezums ir kritisks, ja metinasanai
tiks izmantots paslaik lietojams piederums; ja gaismas diode neiedegas, tas nozimé, ka
§adu biezumu nevar metinat ar paslaik pievienoto piederumu.

PR
7-Taustins "E" ar divam funkcijam [|) :

~ MATERIAL ELECTRODE  “L” . o _ a
a) BAZES FUNKCIJA ( FORCE  ARMS ): secigi parada iestatito materialu,
elektrodu spéku (tikai pneimatiskas spailes gadijuma), iestatitais sviru garums (tikai
pneimatiskas spailes gadijuma).

.4

b) SPECIALA FUNKCIJA PRG : lauj izmaintt materialu un iestatito sviru garumu (tikai
pneimatiskas spailes gadijuma): lai pieklatu $ai funkcijai ir jaseko procediras
"MATERIALA UN SVIRU GARUMA I[ESTATISANA" noradijumiem 6.3.
paragrafa.

8 - Taustini LOAD (ieladét) un STORE (saglabat):

Ir aktivi tikai programmésanas rezima (skatiet 6.2.2. paragrafu). Taustin$ "STORE" |auj
saglabat "individualaja" programma noteiktam instrumentam, biezumam un
materialam iestatito metinaSanas ciklu. Taustins "LOAD" |auj ieladét "nokluséjuma" vai
"individualo" metinasanas ciklu noteiktam instrumentam, biezumam un materialam.

UZMANIBU! nospiezot vienlaicigi taustinus "load" un "store" masinas
iedarbinasanas laika, tiek visiem instrumentiem, biezumiem un materialiem tiek
ieladétas nokluséjuma programmas; tadéejadi, individualas programmas tiek
izdzéstas!

9 - Kodétajs:
Ir aktivs tikai programmésanas fazé. Lauj izmainit punktmetina$anas parametrus,
materiala parametrus, sviru garumu, ka arTizvéléties programmu.

10 - Displejs:

Lauj attélot:

- Trauksmes signalus (skatiet4.3.1. paragrafu)

- Bridinajuma signalus (pieméram, LO FO = nepietiekoss spiediens starp elektrodiem,
HI FO = parak liels spiediens starp elektrodiem, O PELE = starp elektrodiem ir
izolgjoss materials, NO CON = neviena ierice nav pievienota). Pilnu bridinajumu
sarakstu skatiet 2. tabula). Spailes sarkana gaismas diode iedegas, kas paradas
bridinajuma signals.

- "START" katra masinas iedarbinaSanas reizé vai darbibas atjauno$anai péc

trauksmes signala.

lestatitas jaudas procents [%].

Punktmetinasanas ilgums, kas izteikts 50Hz ciklos (1 cikls =20 ms).

- Punktmetinasanas cikla izmantojama strava [A].

Elektrodu pielietojamais spéks punktmetinasanas vieta [daN] (tikai pneimatiskajai

spailei).

- Metinamam loksném iestatiti materiali.

Sviru garums [mm] (tikai pneimatiskajai spailei).

- Burts"d", kas norada uz to, ka attélotajam parametram ir noklusg&juma vértiba.

11-Visparéjas trauksmes gaismas diode, punktmetinasana, programmeésana:

ll Dzeltena visparéjas trauksmes gaismas diode: iedegas, kad ieslédzas

termostatiskas aizsargierices vai ieslédzas parsprieguma, nepietiekoSa
sprieguma, parak lielas stravas, fazes trikuma, gaisa trikuma, GRA
trauksmes signals.

E PunktmetinaSanas sarkana gaismas diode: deg visu punktmetinaSanas cikla
laiku.

PRG Programmésanas sarkana gaismas diode: masina ir programmésanas fazé un
arto nevar veikt nevienu punktmetinasanas ciklu.

4.2.2 Spiediena regulatora mezgls un manometrs (ZIM. B-2)

L.auj noregulét pneimatiskas spailes spiedienu uz elektrodiem ar reguléSanas roktura
palidzibu (tikai pneimatiskajai spailei).

PIEZIME: spiediena regulators |auj pareizi veikt regulésanu tikai palielinot spiedienu.
Pieméram: lai pareiza veida samazinatu spiedienu no 8 bar I1dz 6 bar, tiek rekomendéts
samazinat manometra vértibu zem 6 bar un tad palielinat to lldz ir sasniegta vélama
vértiba.

4.3DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 Aizsargierices un trauksmes signali

a) Termiska aizsardziba:
Ta ieslédzas punktmetindSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas Gdens trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas parsniedz
atlautos ierobeZojumus.

Uz aizsardzibas ieslég$anos norada dzeltenas gaismas diodes ( I'I ) iedeg$anas uz

vadibas panela.
Ja aizsargierices ieslédzas instrumenta parkarsanas dél, ieslédzas art atbilstosa

dzeltena gaismas diode ( H )(zim.C-3; C-5).
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Trauksmes signals tiek paradits uz displeja ar:

AL 1 = primarais termiskais trauksmes signals

AL 2 = sekundarais termiskais trauksmes signals

AL 8 = spailes termiskais trauksmes signals

EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvérS8ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu péc temperatiras

atgrieSanas pielaujamajas robezas - dzeltenas gaismas diodes izslégSanas (ll ).
b) Galvenais slédzis:
- Pozicija"O" = partraukts, var aizslégt ar slédzeni (skatiet 1. nodalu).

A UZMANIBU! Pozicija "O" baro$anas vada iek$éjas savieno$anas spailes
(L1+L2+L3) irzem sprieguma.

- Pozicija "I" = saslégts: punktmetlnasanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbOJas (GAIDISANAS REZIMS —irjanospiez poga "START").

-Avarijas rezims
a punktmetina$anas aparata darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz.
=>poz."Q"), tad tas izslédzas drosibas apstak|os:
- stravas padeve ir blokéta;
- elektrodi tiek atverti (no cilindra tiek izlaists spiediens);
-ir blokéta darbibas automatiska atjaunosana.

c) Saspiesta gaisadrosibas ierice
leslédzas spiediena trikuma vai kritiena gadijuma (p < 3 bar) saspiesta gaisa avot3;
UzieslégSanos norada zinojuma "AL 6" paradiSanas uz displeja
EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvér§ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas bIokesana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas "START" palidzibu, péc spiediena
atgrieSanas pielaujamajas robezas (manometra radijums > 3 bar).

d) Dzesésanas mezgladrosibasierice
leslédzas dzeséSanas Gdens spiediena trikuma vai kritiena gadijuma;
Uz ieslég$anos norada zinojuma "AL 7" paradi$anas uz displeja
EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokésana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: izslédziet un ieslédziet aparatu!!

e) Fazes trikuma aizsargierice

Uz ieslégSanos norada zinojuma "AL 11" paradisanos uz displeja
EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas bIokesana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu "START").

f) Aizsardziba pret parspriegumu un nepietieko$u spriegumu
Uz ieslégdanos norada zinojuma "AL 3" paradi$anas uz displeja PARSPRIEGUMA
gadijuma un "AL 4" NEPIETIEKOSA SPRIEGUMA gadijuma.
EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvérS8ana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).
ATJAUNOSANA: manuala (nospiezot pogu "START").

g) Poga"START"
Tairjanospiez, lai varétu vadit metinaSanu jebkura no $adiem gadijumiem:
- katrureizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. "O" => poz. "I");
- péckatras drosibas/aizsardzibas iericu ieslégSanas reizes;
- péc energijas (stravas vai saspiestd gaisa) padeves atjaunoSanas, ja ta tika
partraukta ar tikla vai avarijas slédza palidzibu.
5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINAsANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetinaSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas (ZIM. D).

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (ZIM. E)

PunktmetinaSanas aparats ir japace]| ar divam trosém un akiem, izmantojot atbilstoSus
gredzenus M121S03266.

Ir absolati aizliegts stropét punktmetinaSanas aparatu veida, kas atSkiras no noradita
(pieméram, aiz sviram vai elektrodiem).

5.31ZVIETOJUMS

Uzstadisanas zona atstajiet pietiekosi plaSu laukumu bez Skérsliem, kas nodroSinas
pilnigi drosu piek|uvi vadibas panelim, galvenajam slédzim un darba zonai.
Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzesé$anas gaisa iepludes un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiadla, kurai ir atbilstoSa kravnesiba (skatiet "tehniskos datus"), lai izvairitos no
apgasanas vai bistamam nobidem.

5.4 PIESLEGSANAPIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkada elektriska piesléeguma veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

5.4.2 Kontaktdaksa un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdak$u (3P + Z) ar atbilstoSajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar drosinataju vai
automatisko magnetotermisko slédzi aizsargatu rozeti; atbilstoSajam iezemésanas
izvadam jabdat pieslégtam pie baro$anas linijas zemé&juma vada (dzelteni-zals).
Dro$inataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noradtti
paragrafa "CITI TEHNISKIE DATI".

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana bitiski

samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati, l'dz ar ko
batiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgrékarisks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS

- Sagatavojiet saspiesta gaisa ITniju ar darba spiedienu 8 bar.

- Uzstadiet uz filtra-reduktora mezgla vienu no pieejamiem saspiestd gaisa
savienotajdetalam, kas ir piemérota uzstadi$anas vieta esoSajiem savienojumiem.

5.6 DZESESANAS MEZGLA SAGATAVOSANA (GRA)

A UZMANIBU! Uzpildes laika aparatam jabit izslégtam un atvienotam no
elektribas tikla.

Izvairieties no elektrovadamu pretsasalSanas Skidrumu lietoSanas.

Lietojiet tikai demineralizéto adeni.

- Atverietizlie$anas varstu (ZIM. B-12).

- Caurielietni uzpildiet tvertné demineralizéto Gdeni (Zim. B-8): tvertnes tilpums =101;
esiet uzmanigs un izvairieties no Gdens parpalikuma izlieSanas uzpildes beigas.

- Aizveriet tvertnes vacinu.

- AizverietizlieSanas varstu.

5.7 PNEIMATISKAS SPAILES PIEVIENOSANA

Pneimatiska spailé ir permanenti pievienota pie generatora ar vadu palidzibu.
lespraudiet spailes savienotaju ar 14 kontaktiem masinas ligzda (ZIM. F) Iidz
pievienotais instruments ir atpazits.

5.8 MANUALAS SPAILES UN "STUDDER" PISTOLES SAVIENOSANA AR MASAS

VADU (ZIM. G)

- Atvienojiet pneimatiskas spailes atpazi§anas savienotajdetalu (uz displeja paradas
"NO CON").

- lespraudietizmantojama instrumenta DINSE spraudnus atbilsto$ajas ligzdas.

- Pievienojiet instrumenta atpaziSanas savienotajdetalu pie punktmetinaSanas
aparata un nospiediet pogu "START" (ZIM. B-3).

5.9 "AIR PULLER" SAVIENOSANA AR MASAS VADU (ZIM. G)
- Atvienojiet pneimatiskas spailes atpazi$anas savienotajdetalu (uz displeja paradas
"NO CON").
- levietojiet spraudnus DINSE atbilsto$ajas ligzdas.
Pievienojiet "air puller" pie pneimatiska tikla (6-8 bar).
Pievienojiet "air puller" atpaziSanas savienotajdetalu pie punktmetinaSanas aparata
un nospiediet pogu "START" (ZIM. B-3).

5.10 DUBULTA PUNKTA SPAILES PIEVIENOSANA
- Veiciet "air puller" instrumentam aprakstito proceddru.

6. METINASANA(Punktmetlnééana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinasanas darbu veikS8anas ir javeic parbauzu virkne un
regul&jumi, kuru laikd galvenajam slédzim ir jabat stavoklt "O" un slédzenei jabat
aizslégtai.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

Parbaudiet saspiestd gaisa savienojumu; pievienojiet baro$anas cauruli pie
pneimatiska tikla, noreguléjiet spiedienu ar reduktora roktura palidzibu, lai uz
manometra batu vértiba starp 4 un 8 bar (60 — 120 psi) atkariba no punktmetinamas
loksnes biezuma (skatiet TAB.1).

Izmantojot manualo spaili, nemiet véra, ka punktmetinaSanas laika elektrodu
pieliekamo spéku var regulét ar rievota uzgriezna palidzibu (ZIM. H); pieskravéjiet to
pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielindtu spéku proporcionali loksnes
biezuma palielinasanai, noregul&jot to ta, lai spaile varétu aizvérties ($aja gadijuma
ieslédzas atbilstoSas mikroslédzis), tiek pielietots |otiierobeZots spéks.

Parbaudes un iestatijumi, kuri ir veicami ar galveno slédzi pozicija "I" (ieslégts)

Pneimatiskas spailes sviru/elektrodu izlidzinasana:

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar punktmetinamas

loksnes biezumu; parbaudiet, vai ar piespieSanas funkcijas palidzibu pietuvinatas

sviras (skatiet 6.2.1. paragrafu) ir paralélas un elektrodi atrodas uz vienas ass (to
uzgali sakrit).

NepiecieSamibas gadijuma izlidziniet sviras, atblok&jot sviru turétaja spailes lapas,

atblokéjot centréSanas tapu un pilnigi iesprauzot sviras turétaja; tad nocentrégjiet

iestatiSanas atveri ar sviru turétaja iesprausto tapu, tad atkartoti pievelciet spiles un
tapu.

- Velreiz pietuviniet elektrodus pirms saciet veikt punktmetinasanas ciklu.

DzeséSanas mezgls:

- Parbaudiet dzesé$anas mezgla darbibu un hidrauliska kontdra hermétiskumu: GRA
iesledzas pneimatiskas spailes pirmaja punktmetinaSanas cikla un izslédzas, ja
spaile netiek izmantota iestatrto laiku.

SVARIGI:

Gadijuma, ja ieslédzas dzeltena lampina (zim. B-10), iespéjams, ka ir jaatgaiso

kontdrs, lai Gdens taja varétu cirkulét.

Procedirair Sada:

a) Izsledziet aparatu.

b) No jauna iedarbiniet ierici un uzreiz atveriet izlieSanas varstu (zim. B-12),
atskriavéjot to ar rokam Iidz idens sak tecet ara.

c) Aizveriet varstu tikko Gidens sak tecét ara, lai izvairitos no parmeérigas udens
noplides.

6.2 PUNKTMETINASANAS PARAMETRU REGULESANA

Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- Elektrodu pielietojamais speks.

- Punktmetinasanas strava.

- Punktmetinasanasilgums.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
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méginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka

apstradajamajam loksném.

6.2.1 Spéka un piespiesanas funkcijas regulésana (tikai pneimatiskajai spailei)

Piespiesanu var veikt divos veidos:

a) "Permanenta” piespieSana (spéka regulésana):

Sajarezima aparats nepadod stravu.

- lestatiet gaisa spiedienu uz apméram 4 bar, manuali noreguléjot spiediena
regulatoru, zim.B-2.

- leslédziet rezimu "electrode force", nospiezot divas reizes pogu E, zim.C.

- Turiet pneimatiskas spailes pogu nospiestu, lai piespiestu elektrodus. Spaile
piespiez elektrodus I1dz poga ir atlaista.

- Atlaidiet pogu un nolasiet pielietota speka veértibu.

- Palieliniet spiedienu ar regulatora palidzibu un atkartoti piespiediet elektrodus 1dz ir
iestatita vélama elektrodu piespieSanas spéka vertiba.

b) "Atra" piespie$ana (metinamas detalas centré$ana):

- Pneimatiska spaile ir gatava punktmetinasanai (funkcija "MATERIAL").

lestatiet gaisa spiedienu uz apméram 4 bar, manuali noreguléjot spiediena

regulatoru, Zim.B-2.

Nospiediet un uzreiz atlaidiet pneimatiskas spailes pogu, lai piespiestu elektrodus.

Spaile piespiez elektrodus laiku, kas vienads ar punktmetina$anas ciklam kopgjo

iestatito ilgumu, nepadodot stravu.

Lai nolasttu pielietota spéka vértibu, ieslédziet reZimu "electrode force", nospiezot

divas reizes pogu E, zZim.C.

A UZMANIBU! ja poga tiek spiesta parak ilgi, masina sak punktmetinasanas
ciklu, padodot stravu; vienmér veiciet "permanentu piespieSanu”, ja vélaties bat
drosi, ka strava netiek padota!

A UZMANIBU!

ATLIKUSAIS RISKS! Ari $aja darbibas rezima pastav aug$éjo ekstremitasu
saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas pasakumus (skatiet
nodalu par drosibu).

6.2.2 Punktmetinasanas stravas un ilgumaregulésana (ZIM. C)

Punktmetina$anas parametri ir aprakstiti4.2.1. paragrafa.

PunktmetinaSanas stravas un ilguma parametri tiek iestatiti automatiski, izvéloties
metinamas loksnes biezumu ar taustina D (zim.C) palidzibu, izvéloties materialu un
izvéloties sviru garumu (tikai pneimatiskajai spailei, skatiet 6.3. paragrafu).

SVARIGI:

Ja izvélétajam biezumam atbilsto§a gaismas diode mirgo, tas nozimé, ka nokluséjuma
vai iepriekSiestatita punktmetinaSanas strava ir nepietiekoSa, lai veiktu metinamo
punktu ar apmierinosu kvalitati.

MetinaSanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metinasanas punkta kodols no kadas no divam loksném.

- Ar"STORE" procediiras palidzibu var saglabat individualos metinasanas parametrus

(razotaja noraditajas robezas).

a) Pievienojiet instrumentu pie punktmetinaSanas aparata ar atbilstoSu 14 kontaktu
spraudni.

b) Turiet taustinu A (zim. C) nospiestu apméram 3 sekundes, displejs mirgos un
ieslégsies gaismas diode "PRG".

c) Ar taustina A palidzibu izvélieties modificéjamo parametru un izvélieties vélamo
vertibu, griezot kodétaju.

d) Atkartojiet So operaciju visiem zim. C-1 redzamajiem parametriem, kuri ir
jamodifice.

e) Turiet taustipu "STORE" nospiestu apméram 3 sekundes, lai saglabatu
parametruveértibas izvélétaja individualaja programma (pirms taustina atlaiSanas
uz displeja japaradas uzrakstam "Yes").

f) Tagad masina ir gatava punktmetinasanai.

PIEZIME: programmésanas laika punktmetina$anas aparats var padot stravu.

Ar "LOAD" procediras palidzibu var ieladét nokluséjuma programmu ("Ld_d") vai
personalo programmu ("Ld_P"), kas atbilst dotajam instrumentam, biezumam un
materialam:

g) leslégt programmésanas rezimu, ka noradits §1 paragrafa b) punkta.

h) Nospiest un atlaist taustinu "LOAD".

i) Pagriezt kodétaju un izvéléties "Ld_d" (nokluséjuma programma) vai "Ld_P"
(personala programma).

I)Turiet taustinu "STORE" nospiestu apméram 3 sekundes, lai ieladétu izvéléto
programmu (pirms taustina atlaiSanas uz displeja japaradas uzrakstam "Yes").

m) Tagad masina ir gatava punktmetina$anai.

6.3 MATERIALA UN SVIRU GARUMA IESTATISANA (ZIM. C)

6.3.1 Materials

- Turiet taustinu E nospiestu apméram 3 sekundes, displejs mirgos un ieslégsies
gaismas diode "PRG".

- Ar kodétaja palidzibu izvélieties metinamas loksnes materialu no pieejamajiem
materialiem.

- Turiet pogu E nospiestu apméram 3 sekundes, lai saglabatu izmainas un izietu no
programmésanas rezima.

Ir pieejami $adi materiali:

FE= dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu;

StSt=nertisosa térauda loksnes;

FE zn = dzelzs loksnes ar zemu oglek|a saturu un ar cinkotu virsmu.

FEHSss = dzelzs loksnes ar augstu plistamibas robezu.

"FREE" = papildus materials, kuru var pievienot lietotajs.

UZMANIBU! Programmas "FREE" péc nokluséjuma visiem parametriem ir
minimalas veértibas. Nokluséjuma programmas ieladéSana ar augstak
aprakstitas funkcijas LOAD palidzibu ir ekvivalents programmas iestadiSanai uz
nulli!

6.3.2 Sviru garums (tikai pneimatiskajai spailei)

-Turiet taustinu E nospiestu apméram 3 sekundes, displejs mirgos un ieslégsies
gaismas diode "PRG".

-Artaustina E palidzibu izvélieties "L" ARMS.

- Arkodétaja palidzibu izvélieties pneimatiskaja spailé uzstadito sviru garumu.

-Turiet pogu E nospiestu apméram 3 sekundes, lai saglabatu izmainas un izietu no
programmésanas rezima.

SVARIGI: ir oti svarigi iestatit pareizu sviru garumu, lai nolasita pneimatiskas

spailes elektrodiem pielietota spéka vértiba bitu pareiza.

6.4 PUNKTMETINASANAS PROCEDURA

Visiem instrumentiem derigas operacijas:

- Izvéléties metinamo materialu (skatiet 6.3.1).

- |zvéleties materiala biezumu (tausting D, Zim.C).

- Paradtt prieksiestatitos punktmetina$anas parametrus (taustin§ A, Zim.C)

- NepiecieSamibas gadijuma pielagot punktmetindSanas programmu (skatiet 6.2.2.
paragrafu).

A UZMANIBU! Elektriba savienojumiem "dinse" (ZIM. B-5) un pneimatiskajai

spailei tiek padota vienlaicigi! Izvairieties no nejausas nonaksanas saskaré ar
aparatam pievienotajam iericém, tai skaita caur vaditspéjigam virsmam.

6.4.1 PNEIMATISKA SPAILE

- lzvélieties nepartrauktu vai impulsu punktmetina$anas funkciju (skatiet taustina "B"
aprakstu 4.2.1. paragrafa).

- Piespiediet elektrodus, lai iestatttu vélamo spéka vértibu (*).

- Atbalstiet elektrodu pret vienu no metinamo lokS$nu virsmam.

- Nospiediet spailes roktura pogu, lai panaktu:
a)Loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar iepriek$ iestatito spéku (ieslédzas
dubultas darbibas cilindrs).
b) Punktmetina$anas cikla palaiSanu ar stravas padeves ieslégSanu, par ko signalizé

vadibas panela gaismas diode ( E ).

- Atlaidiet pogu péc kada briza péc gaismas diodes ( g )izslégSanas.

- Punktmetina$anas beigas tiek paradita vidéja punktmetinaSanas strava (izpemot
sakotnéjo un beigu stravas Iikni). Stravas vértibu var izmainit péc "bridinajuma"”
signalu sanemsanas, kas aprakstiti4.2.1. paragrafa "Displejs".

(*) PIEZIME: palielinoties metinamas loksnes biezumam, palielinas stravas vértiba un

elektrodu pielietojamais spéks (skatiet TAB.1). Ja metinaSanas fazes spéks ir parak

magzs vai parak liels, uz aparata displeja paradas "LO FO" vai "HI FO".

1. PIEZIME: lai nomainitu elektrodus, tie ir jaatbloké ar 14. izméra atslégas palidzibu.

leliecietjaunus elektrodus un piespiediet tos, lai parliecinatos, ka tie ir pilnigi iesprausti.

2. PIEZIME: elektroda turé$anas sviru nomaina irjaveic $adi:

a) atblokgjiet turéSanas sviru spailes lipas, centréSanas tapu un nonemiet sviras.

b) "dz galam iespraudiet jaunas sviras, ievietojot sviru turétaja blivgredzenu.

c) tad nocentréjiet iestatiS8anas atveri ar sviras turétaja iesprausto tapu un pievelciet
spailes lipas. -

d)ielieciet elektrodus saskana ar noradijumiem "1. PIEZIME".

UZMANIBU! AUGSTAK _E§O§AJAS PIEZIMVES APRAKSTITAS DARBIBAS VAR

IZRAISIT GAISA NOKLUSANU HIDRAULISKAJA KONTURA. LAI ATGAISOTU

KONTURU VEICIET SADAS DARBIBAS:

-lzslédziet aparatu.

-No jauna iedarbiniet ierici un uzreiz atveriet izlieSanas varstu (zim. B-12),
atskravéjot to ar rokam Iidz tdens sak tecét ara.

- Aizveriet varstu tikko Gdens sak tecét ara, lai izvairitos no parmérigas udens
noplades.

6.4.2 MANUALAS SPAILES g @

Atbalstiet apak$éjo elektrodu pret metinamo loksni.

leslédziet spailes aug$éjo sviru ar gala slédzi, lai panaktu:

a) Loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks iestatito speku.

b) PunktmetinaSanas cikla palai$anu ar stravas padeves ieslégsanu, par ko signalizé

vadibas panela gaismas diode ( E ).

Atlaidiet spailes sviru tikai péc kada briza péc gaismas diodes izslégSanas
(metinaSanas beigas); &1 aizkave (uzturé$ana) nodro$ina labakus metinasanas
punkta mehaniskos raksturojumus.

6.4.3 PISTOLE "STUDDER" l

UZMANIBU!

- Lai piestiprinatu vai nonemtu piederumus no pistoles patronas, lietojiet divas
fiksétas sesstiru atslégas, lai blokétu patronas grieSanos.

- Gadijuma, ja darbi tiek veikti ar durvim vai parsegiem, obligati pievienojiet masas
sviru pie 8Tm detalam, lai novérstu elektribas plismu caur $arniriem, pievienojiet to
metinaSanas zonas tuvuma (gar$ stravas cel§ samazina metinata punkta
efektivitati).

Masas vada pievienosana:
a) Novietojiet tiru loksni péc tuvak darba vietai, kas atbilst masas stiena kontaktvirsmai.
b1)Piestipriniet vara stieni pie loksnes virsmas, izmantojot SARNIRSPAILI
(metinaSanai paredzéts modelis).
Punkta "b1" vieta (ja to ir grati izpildTt praktiski), lietojiet §adu risinajumu:
b2)Pieslieniet paplaksni pie ieprieks sagatavotas loksnes virsmas; ievietojiet paplaksni
vara stiena atveré un noblokgéjiet to ar atbilstoSu komplektacija esoSo spaili.
Paplaksnes punktmetinasana, lai piestiprinatu masas izvadu
Uzstadiet pistoles patrona atbilstosu elektrodu (POZ.9, ZIM. 1) un iespraudiet taja
paplaksni (POZ.13, ZIM. ).
Atbalstiet paplaksni pret izvéléto zonu. NodroSiniet, lai tai pasa zona batu kontakts ar
masas izvadu; nospiediet degla pogu, piemetinot paplaksni, tad izmantojiet to
piestiprinasanai, ka aprakstits augstak.

-148 -



FAVAVAVAM
Skravju, gredzenu, naglu, kniezu punktmetinasana iﬂ@A

levietojiet pistolé atbilstoSu elektrodu, iespraudiet taja elementu, kuru ir paredzéts
piemetinat, un atbalstiet to pret loksni vélamaja punkta; nospiediet pistoles pogu:
atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika intervala beigam (izslédzas zala gaismas diode

).

LokSnu punktmetinasana tikai no vienas malas AL ~

Uzstadiet pistoles patrona atbilstoSu elektrodu (POZ.6, ZIM. 1) un piespiediet to pie

metindmas virsmas. Nospiediet pistoles pogu; atlaidiet pogu tikai péc iestatita laika

intervala beigam (izsledzas gaismas diode ).

UZMANIBU!

Maksimalais no vienas puses punktmetindmas loksnes biezums ir 1+1 mm. So

punktmetina$anas veidu nedrikst veikt uz virsbives neso§am konstrukcijam.

Lai iegdtu labus lokSnu punktmetinaSanas rezultatus ir janem véra dazi svarigi

piesardzibas pasakumi:

1 -Masas savienojumam jabdt nevainojamam.

2 -Abam metinamam dajam jabat tiram un uz tam nedrikst bat krasas, ziedes, ellas.

3 - Metinamam dalam japieskaras viena otrai bez gaisa spraugas, nepiecieSamibas

gadijuma saspiediet tas kopa ar atbilsto$a instrumenta palidzibu, nevis ar pistoles

palidzibu. Parak liels spiediens noved pie sliktiem rezultatiem.

-Augséjas detalas biezums nedrikst parsniegt 1 mm.

- Elektroda smailes diametram jabat vienadam ar 2,5 mm.

- Labi pievelciet elektrodu blok&joSo uzgriezni, parbaudiet, vai metinaSanas vada

savienotajdetalas ir blokétas.

7 - Punktmetinad$anas laika piespiediet elektrodu ar nelielu spiedienu (3+4 kg).
Nospiediet pogu un |aujiet to I1dz izbeidzas punktmetindSanas laiks, tikai péc ta
attaliniet pistoli.

8 - Nekada gadijuma neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinaSanas
vietas.

oo

Punktmetinasana un vienlaiciga specialo paplak$nu vilk§ana ?’{3{‘7

Lai lietotu $o funkciju, ir jauzstada un Iidz galam japieskravé patrons (POZ.4, ZIM. |) pie
ekstraktora korpusa (POZ.1, ZIM. 1), otrs ekstraktora gals ir japieake un japieskravé lidz
galam pie pistoles (ZIM. I). lespraudiet specialo paplaksni (POZ.14, ZIM. I) patrona
(POZ.4, ZIM. 1) , nobloké&jot to ar atbilsto$as skrives palidzibu (ZIM. 1). Novirziet to
vélamaja zona, noreguléjot punktmetinaSanas aparatu paplakSnu punktmetinaanai
un saciet vilk§anu.

Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai iznemtu paplaksni, to var atkartoti piemetinat
citviet.

Loks$nu uzsildiSana un sédinasana _Q_.lL
Saja darba rezima TAIMERIS péc noklusé&juma ir izslégts: izvéloties metinasanas

ilgumu uz displeja paradas "InF" (bezgaligs laiks).

Tadejadi, operacijas ilgums tiek kontroléts manuali un tas atbilst pistoles pogas
turéSanasilgumam.

Stravas intensitate tiek reguléta automatiski atkariba no izvélétas loksnes biezuma.
Uzstadiet pistoles patrona ogles elektrodu (POZ.12, ZIM. I) un noblokéjiet to ar
gredzena palidzibu. Ar ogles elektroda palidzibu pieskarieties iepriek$ notiritai zonai
un nospiediet pistoles pogu. Veiciet rinkveida kustibas no iekSpuses uz arpusi, lai
uzsilditu loksni, kas péc sacietéSanas atgriezisies sava sakotnéja stavokli.

Lai izvairitos no loksnes parmérigas atlaidinaSanas, apstradajiet mazas zonas un
uzreiz péc §Ts operacijas noslaukiet ar mitru dranu, lai atdzesétu apstradato dalu.

Loksnes sédinasana /a's
Saja pozicija, stradajot ar piemérotu elektrodu, var saplacinat loksnes, kuram ir lokalas
deformacijas.

Partraukumaina punktmetinasana (lelapu piemetina$ana) i

Stfunkcija ir piemérota nelielu lok3nu Eetrstlru punktmetinasanai, lai parklatu caurums,

kas radusies korozijas vai citu iemeslu dé|.

Uzstadiet patrona atbilstoSu elektrodu (POZ.5, ZIM. 1) un rdpigi pievelciet

sprostgredzenu. Notiriet apstradajamo vietu un parliecinieties, ka loksnes dala, kuru ir

paredzéts piemetinat, ir tira un uz tas nav ziedes vai krasas.

Uzstadiet detalu un pieslieniet pie tas elektrodu, tad nospiediet pistoles pogu un

nepartraukti turiet to, ritmiski virzieties uz priek$u, ievérojot punktmetinaSanas aparata

darba/partraukumu intervalus.

PIEZIME: Darba laika nedaudz piespiediet loksni (3+4 kg), darba laika virzieties pa

taisnu [iniju 2+3 mm attaluma no jaunas piemetinamas loksnes malas.

Lai nodro$inatu labus rezultatus:

1- Neattalinieties vairak ka uz 30 cm no masas stiprinasanas vietas.

2- Parklasanai lietojiet loksnes ar biezumu ne lielaku par 0,8 mm, ieteicams lietot
loksnes no neriiso$a térauda.

3- Ritmizéjiet virziSanos uz priek$u atbilstosi punktmetinaSanas aparata uzdoto ritmu.
Virzieties uz priekSu pauzes brid1, apstajieties punktmetinasanas bridr.

Komplektacija esosa ekstraktora lieto$ana (POZ.1, ZIM. 1)

Paplak$nu pieakésana un vilk§ana

Lai veiktu 30 operaciju ir jauzstada un japieskravé patrons (POZ.3, ZIM. I) pie elektroda
korpusa (POZ.1, ZIM. |). Piedkéjiet paplaksni (POZ.13, ZIM. I), novirzot to, ka
aprakstits iepriek$, un saciet vilk§anu. Beigas pagrieziet ekstraktoru par 90°, lai
iznemtu paplaksni.

Tapu pieakés$ana un vilk§ana B

Lai veiktu $o operaciju ir jauzstada un japieskrave patrons (POZ.2, ZIM. ) pie elektroda
korpusa (POZ.1, ZIM. I). lespraudiet tapu (POZ.15-16, ZIM. I), novirzot to patrona, ka
noradits ieprieks (POZ.1, ZIM. 1), turot uzgali ta, lai tas batu novirzits ekstraktora pusé
(POZ.2, ZIM. 1). Pé&c iesprausanas atlaidiet patronu un saciet vilksanu. Beigas velciet
patronu amura pusé, lai nonemtu tapu.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Sledzis ir janobloke pozicija "O" ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjaunosana;

elektrodu un sviru nomaina (skatiet 1. un 2. PIEZIMI 6.4.1. paragrafa)

elektrodu izlidzinaSanas parbaude;

vadu un spailes dzeséSanas parbaude;

kondensata izlieSana no saspiesta gaisa ieejas filtra.

periodiski parbaudiet Gdens Iimeni tvertné, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas
apstakliem.

periodiski parbaudiet, vai nav Skidruma noplades.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE o
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMéANA§_UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes, kad punktmetinaSanas aparata iekS$€jas dalas atrodas zem
sprieguma, var gut smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma eso$am
detalam, ka arTvar ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides stavokla,
parbaudiet punktmetina$anas aparata iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora,
tiristoru modula, barosanas spailu panela eso$os putek|us un metala dalinas ar sausa
saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet [oti
Izmantojiet So iespéju, lai:

- Parbauditu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijuSies
un oksidéjusi.

Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu savienotajskrives
ir labi pieskravétas un uz tam nav oksidéjuma un parkarsejuma pedu. o
GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES
CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

Kad punktmetina$anas aparata galvenais slédzis ir ieslégts (poz. "I") jaiedegas zalai
gaismas diodei; ja tas nenotiek, probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete un
kontaktdaksa, drosinataji, parmeérigs sprieguma kritiens utt.).

7.2.1 DarbuveikSana GRA

Sados gadijumos:

- japarakbieziirjapapildina Skidrums tvertné;

- japarakbieziieslédzas 7. trauksmes signals;

- jairadens noplude;

tiek rekomendéts parbaudit, vai dzeséSanas mezgla ir bojajumi.

Nemiet véra 7.2. nodala izklastitos bridindjumus, atvienojiet punktmetinaSanas
aparatu no elektribas tikla un nonemiet sanu paneli (ZIM.L). _

Parbaudiet, vai savienojumu vietds un caurulés nav nopldzu. Udens noplides
gadijuma, nomainiet bojato detalu. NepiecieSamibas gadijuma novaciet tehniskas
apkopes laika izlijuSo Gdeni un aizveriet sanu paneli.

Tad sagatavojiet punktmetinaSanas aparatu darbam, sekojot 6. paragrafa
(Punktmetinasana) izklastitajiem noradijumiem.

7.2.2 GRAnomaina

Lai pilnigi nomainitu dzeséSanas mezglu un/vai lai varétu veikt darbus, kurus nav

iespéjams veikt 7.2.1. punkta aprakstitaja veida, veiciet $adas darbibas:

1 nemiet véra 7.2. nodala izklastitos bridindjumus, atvienojiet punktmetinaSanas
aparatu no elektribas tikla;

2 atskrivéjiet skrives un iznemiet pacel$anas sviras balstu no ta ligzdas (ZIM.M);

3 nonemiet sanu pane|us (ZIM.N);

4 atskrlvejiet dzeseSanas mezgla nostiprinatajskrives no ratipu konstrukcijas
(ZIM.O);

5 atvienojiet lokanas Gdens caurules, kuras ir markétas ka "OUTLET" un "INLET",
atskravéjot apskavas, ar kuram tas ir pievienotas pie savienojuma vietam (ZIM. P).
Esietuzmanigs, jo kontlra esoSais Gdens var izlieties ara.

6 atvienojiet spailes pogas vadibas kabeli (ZIM.Q);

7 iznemiet dzeséSanas mezglu no punktmetinaSanas aparata aizmuguréjas dalas
(ZIM.R);

Lai ieliktu jaunu dzesé$anas mezglu vai uzstaditu atpakal iznemto un salaboto mezglu
veiciet augstak noraditds darbibas apgrieztd seciba — no pédéjas Iidz pirmajai,
parliecinoties, ka gan spailes pogas kabelis, gan Gdens caurules ir pareizi pievienotas,
turklat, novaciet ideni, kas izléjas tehniskas apkopes laika.

Tad sagatavojiet punktmetinaSanas aparatu darbam, sekojot 6. paragrafa
(Punktmetinasana) izklastitajiem noradijumiem.
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ANAPATYPA 3A CBMNPOTUBUTEINTHO 3ABAPABAHE 3A WHOYCTPUAITHA U
NMPOPECUOHAITHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, koMTo cnepnBa e 6bAae N3Non3BaH TEPMUHBT ,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. ObWWN TNMPABUITA 3A BE3OMACHOCT NPH
CBbIMPOTUBUTENTHOTO 3ABAPABAHE

OnepaTopbT TpsibBa Aa 6bAE A4OCTaTbYHO OCBEAOMEH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpe6a Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U pPUCKOBeTe, CBbp3aHu C
pasnuyYyHMUTE METOAUN Ha CHLNPOTUBUTENHO 3aBapsAiBaHe, CbOTBETHUTE MEPKU 3a
6e30MacHOCT U AeiCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLUK.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CamMoO BbB BepcuuTe CbC 3afelcTBaHe C
MHEeBMaTUYeH UUNUHABLP) € CHabaeH C rnaBeH MpekbCBadY € (pyHKUMKM 3a
3apecTBaHe B KPUTUYHM CUTYaL MK, o6opyaBaH c KaTMHap 3a 6rnokupaHeTo My B
nonoxeHue “O” (0TBOpPeHO) .

KnouybT Ha kaTUHapa TpsAbBa aa 6bAe BpbUYeH camo Ha onepaTtopa, No3HaBaly U
06y4YeH OTHOCHO M3BBLPLUBAHETO Ha BbL3NOXEHUTE My 33[ayu U Bb3MOXHUTE
ONacHOCTU, NPOM3TUYALLMN OT TO3M MEeTOA Ha 3aBapsiBaHe UMM OT HeGpexHaTa
ynotpe6a Ha anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

MNpu orcbcTBME Ha onepaTopa, NpeKkbLCBaYbT TpPAGBa ga 6bAe MocTaBeH B
nonoxeHue “O” 6rIOKUPaHO CbC 3aKNOYEH KaTUHap 1 6e3 Krou.

AN

- Enektpuyeckata wuHcTanauusa TpaA6Ba Aa Obae HanpaBeHa CbIMacHo
AeWcTBallMTe HOPMMU U AeCTBalLMTEe 3aKOHU 3a npeanasBaHe OT TPYAOBU
3110MONyKM.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsA6Ba Aa 6bAe CBbp3aH eAUHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTeMa c HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbLT 3a efeKTPUYECKO 3axpaHBaHe e MpaBUITHO
3a3eMeH.

- JHaHe ce usnonssar kabenu c noBpezeHa n3onauus nnm pasxnadeHu Bpb3Ku.

- He u3snonsBaiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BNaXHa UM MoKpa
cpeaa vnv npu AbLxa.

- CBbp3BaHETO Ha 3aBapb4HUTE kabenu WU Bcsika onepauusa nNo o6MKHOBeHa

noadpbXKa BbpXy pameHeTe u/unu enekTpoguTe Tps6sa Aa 6Gbaar
W3BBLPLUEHW NMPU M3raceH M M3KIIYeH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapart 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe. [pu anapaTuTe 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe C NHEBMaTU4YeH
UMNMMHABLP € Heo6XoANMO Aa ce GNokMpa rmaBHUA NPeKbCcBay B NONoXeHue
“0” c npepocTaBeHUA KaTUHaPp.
CbuwaTta npoueaypa TpsibBa Aa 6bae cnaseHa NpU CBbLP3BAHETO KbM
XuapaBnuyHaTa Mpexa MNU KbM oxnaxialla eAuHULa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (anapatu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXNaXpAaHW C Boga) M npu
nonpaska (M3BbHpeAHa NoAApbXKKa).

Ve WA/

- [a He ce 3aBapsiBa BbpPXY KOHTeiHepU, CbAOBe UNKU TPbLGONPOBOAU, KOUTO
CbAbpPXaT MU ca CbAbPXKaNM 3ananuMy TeYHU UNu rasoo6pasHu BelecTBa.
- Da ce u3barea pa6otra BbpXy Marepuanu, NMOYUCTEHUW C Pa3TBOPUTENM,

CbAbPXKaLLM Xrop Unu paboTa B 6-IN30CT 40 COMEHaTUTe BelLecTBa.

- [aHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0Be Nof HansiraHe.

- [a ce noctaBAT Aarney oT paGoOTHOTO MSCTO BCsIKaKBM NIeCHO 3ananvmu
npeaMeTH (HaNnpUMep: AbPBO, XapTus, Napuanu u T.H.).

- [Oa ce noAacurypu MoaxoAsilio NPOBeTPeHWe Mnu BeHTUNauus, KouTo Aa
NO3BONAT OTBEXAAHETO Ha nylleuuTe, MOSyYeHU MpPU 3aBapsBaHeTo B
6nM30CT OO0 enekTpoauTe; HeoGXOAMM e CUMCTEMEH MOoAXo[ 3a OueHKa Ha
rpaHuMuMTe Ha M3naraHe Ha nyweuuTe, NOMlyYeHU Npu 3aBapsiBaHe, crnopes
TEXHUsi CbCTaB, KOHLEHTPaLMsA U NPeCcTos B TakaBa cpeaa.

PO®®

- BwuHaru npepgnasBsaiiTe ounTe CHC CbOTBETHUTE NMpeAnasHu oynna.

- Hocerte pbkaBuUM 1 o6nekno, noAxoAswm 3a paboTta Npy CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Llym: Ako nopaau oco6eHO MHTEH3UBHU Oonepauumn Ha psizaHe ce YCTaHOBU
HMBO Ha eXeAHEeBHO NepcoHanHo usnaraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3aabmkuTenHa ynotpebara Ha noaxoasilum cpeacTBa 3a
NWYHa 3awWwmTa.

AQ®ROOV

EnekTpomarHutHUTEe noneta, NOpPoAEHM OT Mnpoueca Ha ChbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe (MHOro BMCOKM TOKOBE), MOraT Aa NoBpeAsAT unuv Aa NoBUSAT
BbPXY (PYHKLMOHUPAHETO Ha:
- CBbPOEYHU CTUMYNATOPU(NMENC-MEUKBPU)
- MPUCAOEHNYCTPOWCTBA C ENEKTPOHHO KOHTPOJTUPAHE
- METAITHUNPOTE3N
- Mpexu 3a TpaHcdep Ha AaHHW UK NoKanHu TenedOHHN MPeXKn
- Anapartypa
- YacoBHuum

MarHuTHM cxemu
TPFIEBA OA BbAE 3ABEPAHEHA YNOTPEBATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE HA HOCUTENWUTE HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU
MEOULMHCKNYCTPOUCTBA U METAITHU MPOTE3M.
TE3WU NULA TPABBA OA CE KOHCYNTUPAT C JIEKAP NPEAU OA CTOA B
BNN30OCT OO AMNAPATUTE 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE WU/UNU
3ABAPBYHUTE KABENN.

AN

- To3n anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha MW3WCKBaHMATa Ha
TEXHUYECKUTe CTaHAAPTM 3a NMPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpeGsiBaT NpeAMMHO B
MHAycTpWanHa cpeaau ¢ npodecuoHanHa uen.

He ce rapaHTupa enekTpoMarHMTHaTa CbBMECTMMOCT B JOMALLHU YCIIOBUSI.

A APYI'MPUCKOBE é & ®

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHULIU

PexxuMuTe Ha PyHKUMOHMpPAHE Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W
M3MeHYMBOCTTa BBLB chopmaTta M pa3mepuTe Ha obGpabGoTBaHuA petann
Bb3MNpensiTCTBaT OCbLECTBABAaHETO HAa UHTerpupaHa 3awmTa oT onacHocTTa
3anpema3BaHe Ha rOpHUTE KpalHULM: NPBLCTU, PbKa, NPeAHa YacT Ha pbKaTa.
PuckbT TpsibBa ga 6bae HamareH KaTto ce npeanpuveMat CbOTBETHUTE
npeanasHu MepKu:
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- OnepaTopbT TPAGBa Aa MMa onNuT unu Aa 6bAe o6yyeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsABaHe C TO3M TUMN anapartypa.

- Tpsb6Ba aa 6bae U3BBLPLUEHA OLEHKA HAa pUCKa 3a BCEKU TUN paboTta, KoATo
Tpsi6Ba Aa ce U3BBLPLLM; HEOBGXO0AUMO e Aa ce NOACUTYPU NMOAXOASLLOTO
o6GopyaBaHe U MacKMpOBKa 3a NpuAbpXaHe U BogeHe Ha o6paboTBaHus
AeTann (c U3knoYeHne Ha ynotpebaTta Ha nopTaTUBEH anapar 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).

- BbB BcMYkM cnyvau, KoraTo CTpykTypaTa Ha pAeTanWna no3BonsiBa,
perynvpainTte pa3cTOAHUETO Ha eNneKkTpoAuTe, Taka Ye XoAbT Aa He cTaBa
no-a4bLabLror 6 mm.

- He no3BonsBaiTe Ha MHOro xopa Aia paboTAT eAHOBPEMEHHO C €IVH U Cbly
anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- TpsA6bBa pa 6bAe 3abpaHeH AOCTHLMNBLT HA BLHLHKU XOpa A0 30HaTa Ha
pa6ora.

- He ocTtaBsuTe 6e3 Hag3op anapaThbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U cnyyvaun
€ 3aAbIMKUTENHO Aa A U3KITYUTe OT 3aXpaHBallaTa Mpexa; npu anaparuTe
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3aAelCTBaHe C NMHeBMAaTUYeH LMUIUHABLP,
nocrtaBeTe rmaBHUA NpekbcBay B “O” u ro 6nokupanTte ¢ npefocTaBeHUs
KaTUHap, KNYbLT TpsAbBa Aa ce M3BaamM U CbXxpaHsiBa OT OTTOBOPHO nuLe.

- PUCKOT U3rAPSAHUA
Hsikou yacTu Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (erleKTpoau - pameHe u
cbcefHUTe 30HWU) MoraT Aia A0CTUTHAT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heo6xoaumo e
[ia ce HOCU CbOTBETHOTO NpeanasHo o6nekno.

- PUCK OT NPEOBPBLLUAHE U NAOAHE

- MocTaBeTe anapara 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY XOPU3OHTanHa
NOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBapONOHOCUMOCT; CBbpXeTe anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe HAa MSICTOTO Ha NOCTaBsiHe (KaKTo e NpeABUAEHO B
pasaen “UHCTANALIUA” Ha HacTosiLeTO pbKOBOACTBO). B npoTuBeH
crnyyvai, Npy HaKIOHeHU U HepaBHU NoA4OBe, NOABMXXHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NoCTaBeH anaparapa, CbLiecTByBa PUCK OT NpeobpbluiaHe.

- 3abpaHeHo e NnoBAUraHeTo Ha NapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
crnyvauTe, KoraTo e U3pu4iHo npeaBuaeHo B pasgen “UHCTAJIALUA” Ha
TOoBa pbKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA
OnacHo e ga ce u3nonssa anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCsKa
o6pa6oTka pasnuyHa OT npeaBuaeHaTa (TOYKOBO CbMNPOTUBUTENHO
3aBapsBaHe).

SALLUTUUNPEANA3HUENEMEHTU

3awuTuTe M NOABMXKHUTE YacTU Ha KOXYXa Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TpaAbBa Aa 6bAaT Ha MSACTOTO cu, NMpeAM anapaThbT Aa 6bAe CBbp3aH KbM
3axpaHBaLlaTa Mpexa.
BHUMAHME! Bcsika pb4Ha MHTEpPBEHUUA BbPXY AOCTbMHUTE NOABWXHMN YacTn
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- NMoAMsAHa UNU NoAApBXKa Ha enekTpoauTe

- PerynupaHe Ha nonoxeH1eTo Ha pameHeTe UNu enekTpoanuTe
TPABBA OA BbAE W3BLPLWIEHA NMPU U3TACEH U W3KNKOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (MABEH
NMPEKBbCBAY BJTIOKUPAH B NONOXEHUE “O” CbC 3AKNIOYEH KATUHAP U
WU3BAOEH KIOY npu mopmenute cbc 3agenctBaHe ¢ MNMHEBMATUYEH
UMNUHAOBP).

2.YyBO4 U ObLWO ONMNMCAHUE

2.1yBO[

MoaBuxkHa MHCTanauusi 3a KOHTPONMUPAHO C  MUKPOMPOLECOP CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe), CPedHOYeCTOTHa TexHomnorns
MHBEPTEP, TPUA3HO 3axpaHBaHe U NOCTOsIHEH TOK Ha U3xoda.

AnapaTtbT 3a TOHKOBO 3aBapsiBaHe e cHabaeH C KneLum ¢ ABOMHOAeNCTBALL, LUNUHABP,
kabenu, oxnaxaaHu ¢ Boaa 1 rpyna 3a oxnaxzaaxe. Toii pa3nornara ¢ KOHTakT 3a 6bp3
[OCTbN 3a nonaeaHe Ha o6opyaBaHeTo, NPefOCTaBEHO KaTo akcecoapu M No3sossisa
M3BbPLUBAHETO HAa MHOrOGPOMHM TOMMWHHWM 06paboTKM, ToukoBM 06paboTkM Ha
NlamMmapuH1 U BCUYKU CcneLdUYHM 32 aBTOMOGKUMOCTPOEHETO 06paboTku.

OCHOBHUTE XapaKTePUCTUKN ca:

aBTOMaTNYeH 13bop Ha 3aBapbYHUTE NapaMeTpu, crnopes Matepuana;
aBTOMaTUYHO pa3no3HaBaHe Ha BKMIOYEHUSI UHCTPYMEHT;

nepcoHanuspaHe Ha 3aBapbYHUTE NapaMeTpy;

13MepBaHe 1 perynupaHe Ha cunara, npunaraHa Ha enektTpoauTe,

BM3yanuavpaHe Ha 3aBapbyHUTE NapamMeTpu;

BM3yanuaupaHe Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

BbTPELIHO oOXNaxaaHe C dopcupaH Bb3AyX M MHEBMaTUYHO OXxnaxaaHe C
KOHTPONMPAHO BKIOYBAHE.

2.2 AKCECOAPUKBM CEPUATA

- BuHTOBE C xanku 3a noBamraHe Ha NMHEBMaTUYHUTE KIeLwu.

BnHTOBE C Xanku 3a noBauraHe Ha MatumHara.

[MNoacTaBku 3a KnewmTe.

MoanopHa cTolika, ycTpolcTBO 3a GanaHcupaHe M peMbk 3a MNpuabpxaHe Ha
kabenuTe.

- pyna unTbp Ha peaykTopa (3axpaHBaHe CbC CrbCTEH Bb3AYyX).

- [MHeBMaTM4HM KNeLy ¢ kabenu (BCUYKo ce oxnaxaa c Boga)

Oxnaxpawarpyna (GRA)

2.3 AKCECOAPU O 3ASIBKA

- [Boiika pameHe C pasnuyHa AbMKUHA U/vnu opma 3a NHeBMaTUYHUTE KneLuy,
oxnaxzaHv ¢ Bofa (BUX CMMCHK C Pe3epBHM YacTw).

Enextpoau ¢ pasnuyHa chopma 3a MHEBMAaTUYHK KNeELLKU, OXNaxaaHu ¢ Boda (Bibk
CMUCHK C pe3epBHU YacTh).

KneLum ¢ pbyHO 3apeiicTBaHe ¢ ABovika kabenu.

- [Boiika pameHe 1 enekTpoau ¢ pasnmyHa AbIhkuHa n/unu hopma 3a pbyHUTE KNeLm
(BUX CMUCBK C pe3epBHU YacTw).

Kneww c dopma "C” c pbyHO 3aaencTBaHe Ha kabenuTe.

KuT studder, komnnekToBaH c oTaeneH samacsBall kaben n KyTus 3a akcecoapu.

- Kneluy 3a gBoriHa To4Ka ¢ kabenu.

3. TEXHWYECKUN AAHHU

3.1 TABJIULIA C OAHHU (PUT. A)
OCHOBHUTE AaHHK, CBbp3aHu ¢ ynoTpebaTta n paborata Ha anapaTa 3a TOY4KOBO
3aBapsiBaHe, ca 0600LLeHN B TabenaTa ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKN CbC
cregHuTe 3HavYeHus:
- Bpoii Ha hasuTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLLaTa MINHKS.
- 3axpaHBaLLo HanpexeHue.
- MowHocT Ha Mpexarta npu noctosiHieH pexum (100%).
- HomunHanHa MoLLHOCT Ha MpexarTa C OTHOLLEeHMe Ha npekbeBaHe Ha 50%.
- MakcumarnHo HanpexeHue Npu Npa3eH Xof Ha enekTpoanTe.
- MakcumaneH Tok C enekTpoan B KbCO CbeUHEHME.
- Tok Ha BTOpUYHaTa HamoTKa Ha TpaHcopmaTopa Npu NocTosiHeH pexxum (100%).
-OTKNOHEHWe N AbIMKMHA Ha paMeHeTe (CTaHAapTHO).
-MuH1ManHa n MakcMmarnHa perynupyema cuna Ha enekTpoamTe.
0 -HomuHanHo HansiraHe Ha U3TOYHWKA Ha CIbCTEH Bb3AyX.
1 -HansraHe Ha M3TOYHMKA Ha CrbCTEH Bb3AyX, HEOOXOAMMO 3a MoryyaBaHe Ha
MakcuMmarHa cuna Ha enekTpoauTe.
12 -OebuT Ha BogaTa 3a oxnaxaaHe.
13 -Cnap B HOMMHANHOTO HansraHe Ha TeYHOCTTa 3a OXNaXxaaHe.
14 -Maca Ha ycTpo/CTBOTO 3a 3aBapsiBaHe.
15 -CumBonu, oTHacswm ce Ao 6e3onacHoOCTTa, YMETO 3HAYEHNE € OTPa3eHo B rnasa 1
“O6La 6e3onacHOCT NP CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.
3abenexka: Taka npefcraBeHata Tabena ¢ TEXHUYECKN XapaKTepUCTMKU MokKa3sa
3HaYeHWEeTO Ha CUMBONMUTE W UMAPUTE; TOYHUTE CTOWHOCTU Ha TEXHWUYEeckuTe
napameTpu Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa da 6baaT npoBepeHn
[OMPeKTHO oT Tabenarta Ha MalumHaTa.

S, 2 OONOOOORWN -

3.2 PYTM TEXHUYECKUN OAHHU

3.2.1 Anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe

3axpaHBaLLo HanpexeHue n YyectoTa :400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
Knac enektpuyecka 3awimta : |
- Knac Ha n3onupare : H

- CreneH Ha 3awuTta Ha koprnyca IP 22
- Tun oxnaxpgaHe F(bopcupaHosbaaywHooXnaxaaHe)
- labaputu (LxWxH) 90x60x110mm
- Terno 170kg
Bxop
- MakcumanHa MoLHOCT npu

KbCO CbeanHeHue (Scc) : 98kVA
- dakTop Ha MoLHOCTTa nNpu Scc (Cosy) : 0,8
- VlHepunoHHM NpeanasuTtenu

Ha Mpexara : 32A

- ABTOMaTUYeH npekbcBay Ha Mpexara 32A (“C"- IEC60947-2)

- BaxpaHBaly kaben (L<4m) 4 x 6Bmm?
U3xop
- BTtopuyHo HanpexeHve

Ha npaseH xof (U, max) : 14V
- MakcvmaneH Tok Ha TO4KOBO

3aBapsiBaHe (I, max) 10kA
- KanauuteT Ha To4KoBO 3aBapsiBaHe max 4 + 4mm
- OTHoLWeHWe Ha npekbcBaHe 5,0%

Toukun/yac Bbpxy cTomaHa 3+3mm : 360
MakcumanHa cvuna Ha enekTpoguTe : 450daN
VMsnapeHocT Ha pameHeTe 120mm standard - 400mm MAX
PerynupaHe Ha Toka 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe

PerynvpaHe Ha BpemeTo 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe
PerynvpaHe Ha BpemeTo Ha

: aBTOMaTUYHO U NpOrpaMmnpyemo

. @aBTOMatu4HO 1 NporpamMmmpyemMmo

npubnuxaeaHe ! aBTOMaTW4HO W MpOrpammnpyemo
- PerynupaHe Ha BpemeTo Ha

nokaysaHe ! aBTOMaTWU4HO W NpOrpammnpyemo
- PerynupaHe Ha BpemeTo 3a

noaabpKaHe ! aBTOMaTW4HO W Nporpamupyemo
- PerynupaHe Ha BpemeTo Ha

oxnaxgaHe ! aBTOMaTW4HO W Nporpamupyemo

PerynupaHe Ha 6pos umnyncum
- MuHumaneH febuT Ha BogaTa 3a oxnaxaaHe
(30°C)Q

! aBTOMATWU4YHO ¥ NpOrpammnpyemMo
31/min

(*)3abenexka: B pasmepuTe He ca BkntoueH kabenuTe 1 NnognopHara cToiika.

(**)3abenexka: B TernoTo ca BKMOYeHM, KonMykaTa, oxnaxaallara rpyna, kabenvre,

KnewyuTe U NoacTaBkaTa 3a kabenure.

3.2.2pyna3a oxnaxpaaHe (GRA)

- MakcumanHo HansiraHe (pmax) : 3bar
- MouwwHocT Ha oxnaxgaHeTo (P 11/min) 2,5kW
- KanauwuTer Ha pesepBoapa : 101

- Tun Ha Te4HOCTTa 3a oxnaxgaHe

4. ONUCAHUE HA AMNMAPATA 3A TOYKOBO

3ABAPABAHE

4.1 CbBKYNHOCT U PABMEPU HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSBAHE
(PUr.B)

BbpXY NpeAHaTa cTpaHa:

-MmaBeH npekbcBay.

-pyna perynaTtop Ha HansiraHeTo ¥ MaHOMETbP.

- ByToH “Start” 3a nyckaHe.

- KoHTponeH naHen.

- CbeauHeHve “dinse” 3a UHCTPYMEHTUTE, NPEAOCTaBEHN KaTo akcecoapu.

- KoHekTop 14 pin 3a pasnosHaBaHe Ha U3Mon3BaHNst UHCTPYMEHT.

-MopacTaBka 3a THEBMATUYHUTE KNELLM.

- Tana Ha pe3epBoapa Ha rpynara 3a oxnaxaaHe (GRA).

-HvBo Ha BogaTa Ha GRA (oxnaxgaiiararpyna).

LeMuHepanuavpaHa soaa

©COO~NONRWN=
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10 ->XbnTanamna 3acurHanusupaHe Ha anapma Ha GRA (Hameca Ha npecocTarta).
11 -3eneHa namna 3a curHanuampaHe Ha 3axpaHeaHeTo Ha GRA.

Ha 3agHaTa cTpaHa:

12 -lpemaxBaHe Ha Bb3ayxa oT GRA (rpynaTa 3a oxnaxaaHe ¢ Boaa).
13 -®unTbp Ha BXoda Ha Bb3adyxa.

14 -[Ibpxayv Ha pameHeTe.

15 -Bxop 3axpaHBaly kaben.

OTCTpaHMu:
16 -YcTtpouncTeo 3a 6anaHcupaHe.

17 -MopnopHa cTovika kabenw/knewy.
18 -®dukcupaHe Ha noanopHaTta cTovka.

4.2 YPEOW 3A KOHTPON U PEMYNIUPAHE

4.2.1 KontponeH naHven (PUI.C)

OnucaHue Ha NapameTpUTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
%

POWER

Power : NpoLeHT Ha oTAaBaHaTa MOLLHOCT MNMpu TOYKOBO 3aBapsABaHE -

ananasoH ot 510 100%.

Bpeme Ha npubnukaBaHe: BpeMeTo, Mpe3 KOeTo eneKkTpoauTe Ha

NMHEeBMaTUYHUTE KNeLwmn NpubnuxkaeaT namapuHuTe, BbpXy kouTo Tpsibea Aa
ce M3BbpLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 6e3 Aa oTAaBaT TOK; HY)XHO e, 3a 4a Mmorat
enekTpoauTe Aa A0CTUrHaT 3a4afeHOTO MakCMMarnHo HansiraHe, npeauw Aa ce
oTaaae Tok - AvanasoH ot 10 Ao 50 unkbna (1 umkbn = 20ms).

Bpeme Ha nokayBaHe: BPEMETO, HEOGXOAMMO Ha ToKa 3a JOCTUraHe Ha
3afjafeHaTta MakcMmarnHa CTOMHOCT. BbB hyHKUMSITa MHEBMATWUYHM KNeLm B
VUMNYFNCEH pexuM, ToBa Bpeme ce npunara camo Npyu mMbpeus UMNYMC -
avanasoH ot 0 o 100 umkbna.

Bpeme Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe: BpeMeTO, Npe3 KOeTo Toka Ha TOYKOBOTO
3aBapsiBaHe ce nogabpxa npubnManTenHo nocTosiHeH. BbB dyHkuusiTa
NMHEBMATUYHM KIeLy B UMMYSICEH PEXUM, TOBa BpeMe Ce OTHacsi camo 3a
NPOABLIMKUTENHOCTTa Ha oTAeneH umnync -- guvanasoH ot 0,5 go 100
umnkbna(®).

Bpemeto Ha oxnaxpaHe: (CaMO 3a MMNYJICHO TOYKOBO saBapﬂBaHe)

BpPEMETO, KOETO M3MUHaBa MexXay eAMH UMMNYNC Ha Toka U crneaalims -
avanasoH ot 0,5 0o 20 umkbna.

Bpoin umnyncu: (camo 3a MMMYNCHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe) Opoi Ha
MMnNyncuTe Ha Toka 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BCEKM OT TAX € C
NPOABIKUTENHOCT paBHa Ha 3afafeHoOTO BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe —
avanasoH ot 180 10(**).

Bpeme Ha noaagbpXkaHe: BpPeEMETO, Mpe3 KOeTo €neKkTpoauTe Ha

MHEBMATUYHWUTE KMEWM MoAAbPXKaT AO0BIKEHW TOKy-LO 3aBapeHuTe
namapuHyu, 6e3 ga otaaear Tok. MNpes To3u nepuop cTasa oxnaxzgaHe Ha
TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe U KpUCTaavpaHe Ha 3aBapeHoTO AAPO; HaNsAraHeTo
B TasuM asa npaBu MO-OMHO METANHOTO 3pbHUE KaTto MoBULIABA
MEXaHU4YHOTO My CbMPOTUBSIEHME - AnanasoH ot 2 Ao 50 umkbna.

(*)BABEJIEXKKA: cymata oT UMKNMTE Ha NoKa4yBaHe 1 LIMKNUTE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
He Moxe Aa Haaemwm 100 (2 cekyHam).

(**)BABEJIEXKKA: MmakcumanHusaT 6poi umnyncu, KoMTo Moxe Aa ce 3agaje 3aBucuy ot
NPOABIMKUTENHOCTTA Ha OTAENHUS UMMYNC: O6LWOTO ehekTUBHO BpeMe Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe He Moxe Aa Hagsuwwn 100 uukbna.

1-ByToH“A” c ABOWHA hYyHKLMA ﬂ} :

a) OCHOBHA ®YHKUUA l]} ! NOCneaoBaTenHo Bu3yanusupaHe Ha
napameTpuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
p:v/?sn MoLLHoCT/0TAaBaH Tok, & Bpeme Ha npubnuxasaHe, \& BpeMe Ha nokaysaHe,
S BpEME Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, BpemMe Ha oxnaxzgaHe (camo B UMMyrceH

pexum), JLI1  6poit umnyncu (camo B MMMynceH pexum), BpeMe Ha
nopabpxaHe.

.4
CMELIMATNTHA ®YHKLIUS e

TOMKOBO 3aBapsiBaHe: 3a a ce CTWUrHe [0 Tas3n dyHKUMsA e Heobxogumo Aa ce
cneaganpoleaypara, onvcaHa B naparpad 6.2.2.

b

-

: NpOMsiHA Ha BU3yanuaupaHuTe napameTpu Ha

2 - BytoH “B” 3a u36op Ha u3nonsBaHaTa (pyHKUMS U BulyanusupaHe Ha
M3non3BaHWUA MUHCTPYMEHT:

—
o H myHKI.WIil NMHeBMAaTU4YHM KrneLin C NOCTOsIHEeH TOK 32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

LMKBbBT HA TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3aro4sa c Bpeme Ha npubnikaBaHe, Npoabrixasa ¢
BPEMe Ha nokayBaHe, BPEMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHE W 3aBbpluBa C BpeMe Ha
nogabpxaHe. Tasn dyHKLMSA Moxe Aa ce nsbepe c 6yToH “B”.

: @YHKUMA NHEBMATUYHU KNnewm ¢ “uMnyrniceH” TOK Ha TOYKOBO

3aBapsiBaHe: LMKbNbT Ha TOYKOBO 3aBapsABaHe 3ano4sa C BpeMe Ha I'IpI/IGJ'IVI)KaBaHe,
npoab/nkaBa C BpemMe Ha MnokadBaHe, BpeMe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Bpeme Ha

oxnaxaaHe, 6poit UMNyncu 1 3aBbpLLBA C BPeMe Ha NoAabpXKaHe.

Tasun dyHKUMA nopobpsiBa kanauuteTa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy BarnLoOBaHu
naMapuHu, MOLMHKOBAaHN NamapyHn U BbPXY JlaMapyHu CbC creumnaneH 3aluteH
cron.

Ta3swn dyHKUMA Moxe fa ce n3bepe c 6yToH “B”.

g @ : Knewwm ¢ PBbYHO 3apencTBaHe. npOTI/IBOI'IOﬂO)KHO TOYKOBO

3aBapsBaHe Ha namMmapuHu, OOCTbMHU OT [OBEeTe CTpaHWu. To3amn WHCTPYMEHT cCe
pasno3HaBa aBTOMaTU4HO.

g : Muctoner Air puller ¢ nHeBMaTU4HO 3agencTBaHe. /3non3saH 3a

n3npaBsiHe Ha yAapeHu kapocepuu Ha aBToMo6Unu. To3n MHCTPYMEHT ce pa3no3Hasa
aBTOMATWYHO.

MucTonetr ABoWHa Touka. /3non3sBa ce npu TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha
namapuHu, HEeAOCTbMHM OT [BeTe CTpaHW. TOo3M WHCTPYMEHT ce pasno3HaBa
aBTOMaTUYHO.

3 - XXbnTa MHAMKaTOpHa Namna, cUrHanusupawa Hameca Ha TepMmocTara Ha

VHCTpYMeHTa ( h’) : CBETBA, KOraTo Ce HaMEeCU TEPMUYHATA 3aLUMTa Ha UHCTPYMEHTa;

MaluvHaTa 6rokupa usnonsBaHusi MHCTPYMEHT. MalunHaTta e rotosa Aa Bb306HOBM
dyHKUMOHUpaHeTo, korato ce nosisu “START” Ha aucnnes (4a ce HaTucHe GyToH
“START”): ToBa CTaBa KaTo Ce CMEHU MHCTPYMEHTA UMM NPU HACTBNMIIO OXNaXaaHe.

4 -ByToH”C” 3an36op Ha cpyHkumumu c nuctonetr STUDDER l :
Vma 3HaueHue camo, ako ce nsnonaea kut "studder”:

NV
i.‘ﬁ’.@k : ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha: LMTOBE, HUTOBE, LWaNbK, cneuyanHyu Wwambm

. C NoaxoasiLLmM enekTpoau.
%)

1 : ToukoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBE & 4mm C NOAXOASALL, eNeKTPOoA,.
256 @5

E :ToykoBO 3aBapsiBaHe Ha BUMHTOBe & 5+6mm u HutoBe & 5mm C
noaxopasiLL enekTpoa.

: TOUKOBO 3aBapsiBaHe e4UHNYHA TOYKA C MOAXOASALL ENIEKTPOA.

_Q_LJ\_ :3akansiBaHe Ha namapuHu C BbIMepogdeH enektpod. ManpassHe Ha
namMapuHu C NOAXOASILL eNeKTPOA.

4 :MpekbcHATO TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 3aKkbpriBaHe Ha flamapuHu C

MOAXOASLLY eNEKTPOA,.

5 - Xbnra WHOUWKaATOpPHa namMna, curHanusvpailja Hameca Ha TepMocTaTa Ha

nucToneta studder ( H ) : cBeTBa, koraTo ce HamMecu TepMuYHaTa 3awuTa Ha

nuctoneTa studder; mawwuHata 6rnokupa ynotpebarta my. MawwvHata e rotoea Aa
Bb306HOBM (hyHKLMOHMpPaHeTO, koraTo ce nosien “START” Ha aucnnes (Aa ce HaTUCHe
6yToH “START”): ToBa CTaBa KaTo Ce€ CMEHW WHCTPyMEHTa Wnu Mpu HacTbMuio
oxnaxgaHe.

6 -ByToH “D” 3an3bop Ha pebenuHarta @ :

Mo3BornsiBa Aa ce MocTasyv B NporpaMa TOYKOBO 3aBapsiBaHe criopes aebenuHara Ha
marepuarna, Bbpxy KonTo TpsioBa Aa ce U3BbpLLM TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

AKO MHAMKaTopHaTa namna mMura, o3Hadaea, ye nsbparara gebenvHa e kputudHa 3a
M3BbpLUBAHE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe C W3MOMN3BaHUS MHCTPYMEHT; ako
MHAVKaTOpHAaTa Namna He CBETHe 03HayaBa, Ye BbpXy TakaBa AebennHa He Moxe fa
Ce U3BbPLLIM TOYKOBO 3aBapsIBAHE CbC CBbP3aHUsi B MOMEHTA MHCTPYMEHT.

g
PRG
7-ByToH “E” c nBoMHa hyHKUMSA l]} :

MATERiAL FLECTRODE  “L”

a) OCHOBHA ®YHKUUA ( FORCE  ARMS ): mocregoBaTeriHo BU3yanuavpaHe
Ha 3aflafleHUst MaTepwvarn, Ha cunaTa Ha enekTpoamTe (Camo MHEBMaTUYHU KNeLLm),
Ha 3aJafeHarta AbIhK1Ha Ha paMeHeTe (Camo MHeBMAaTUYHU KNeLL).

«

b) CNEUMANHA ®YHKLUA PG npoMsiHa Ha maTepuana v 3agjaBaHe Ha
ObIKMHaTa Ha paMeHeTe (CaMo MHEBMAaTUYHU KIeLwwn): 3a Aa ce CTUrHe 0 Tasu
dyHKUMSA, e HeobxoaMmo pfa ce cnepa npoueaypata “3AOABAHE HA
MATEPWANA VN ObMKXNHATA HA PAMEHETE” B naparpad 6.3.

8 -ByToHn LOAD n STORE:

AKTVBHM Ca camo B pexum nporpamupaHe (Bwk naparpad 6.2.2). byton “STORE”
no3BonsiBa Aa ce 3anametu B nporpama “IlepcoHanHu” 3aBapbyHust UMKbI, 3adafeH
3a onpegeneH NHCTpyMeHT, AebenvHa n matepuan. bytoHbT “LOAD” nossonsisa ga ce
n3Buka 3aBapbyeH unkbn DEFAULT vnu “IMepcoHanHn” 3a onpeaeneH MHCTPYMEHT,
nebenvHa n matepuan.

BHUMAHUE! npu egHoBpeMeHHO HaTucKaHe Ha 6yToHu “load” un “store” npwm
nyckaHe Ha MaliMHaTa, We 6bAaT U3BMKAHU BCUYKU (paBGpUyHU nporpamu 3a
BCEKU MHCTPYMEHT, Ae6ennHa u MaTepunan; Taka nepcoHanm3npaHuTe nporpamm
e 6bAaT n3rydeHn!
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9 - Konye wudpartop:

AKTVBHO e camo BbB (hasa nporpamupaHe. [No3BonsiBa ga ce NPOMEHSAT CTOMHOCTUTE
Ha 3aBapbYHUTE NapamMeTpu, MaTepuanuTe, AbIkuHaTa Ha pameHeTe U aa ce usbepar
nporpamuTe.

10 - Aucnnen:

MossonsiBa aa ce BU3yanuampar:

- CwurHanute Ha anapmuTe (Bux naparpad 4.3.1)

Mpenynpeauntenunte curHanu ( Hanpumep: LO FO = manko HansraHe Ha
enektpogute, HI FO = npekaneHo B1COKO HansiraHe Ha enektpoaute, OP ELE =
nsonaumsa mexay enektpoaute, NO CON = HukakbB CBbp3aH MHCTPYMEHT). Bk
Tab.2 3a nbnHWA CNUCHK C NpeaynpexaeHns). YepBeHaTa MUHAMKaTOpHa nNaMmmna Ha
KnewmTe CBeTBa NPy HaNU4YMeTo Ha NpeaynpeanTeneH CUrHan.

“START” npu BCSIKO MyckaHe Ha MaluvHaTa unm npu nogHoBsiBaHe Ha paboTarta cnen
anapmeH curHarn.

[MpoueHTbT Ha 3agadeHaTa MOLLHOCT [%].

BpemeTo Ha napameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, n3paseHo B Lmknu ot 50Hz (1
umKbN =20ms).

/3non3BaHus TOK B LIMKbIa Ha TOYKOBO 3aBapsBaHe [A].

YnpaxHsiBaHaTa cuna Ha BbpxoBeTe Ha enektpoauTe [daN] (camo 3a nHeBMaTUyHM
Knewu).

3afjafeHuTe mMatepuanu 3a namapuHuTe, BbpXy kouTo TpsibBa Ja ce M3BbpLUK
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- ObmkuHa Ha pameHeTe [mm] (camo 3a THEBMATUYHM KneLm).

Byksata “d”, 3a ga nokaxe, Ye BU3yanuaMpaHusT napameTbp e dabpuyHo
3apapeHusaT default.

11 - UnpukaTopHa namna 3a o6Lia anapma, TO4KOBO 3aBapsiBaHe, NporpaMupaHe:

ll XKbnta WHOUKATOpHa namna 3a obwa anapma: cBeTBa MNnpu Hameca Ha

TEepMOCTaTUYHWTE 3aLUMTK, HAMEeca Ha anapMuTe 3a CBpPbXHanpexeHue, no-
HWCKO OT HEOBXOAVMMOTO HamnpexeHue, CBPBbXTOK, Nunca Ha dasa, nunca Ha
Bb3ayX, anapma GRA.

E YepBeHa vHOMKATOpHa namna TOYKOBO 3aBapsiBaHe: CBETU Mpe3 UAnoTo
BpeMe Ha NMPOoAbIMKUTENTHOCT Ha LiMKbI1a 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe.

PRG YepBeHa MHOMKaTOpHA namna nporpamvpaHe: MaluvHata € BbB (asa

nporpammpaHe U He MOXe [a W3BbPLM HUKAKbB LMKbIT HA TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

4.2.2Mpyna perynarop Ha HansAraHeTo U MaHoMeTbp (PUT. B-2)

MosBonsiBa fda ce perynupa, YNpaxHsSBAHOTO HamnsraHe Ha enekTpoauTe Ha
MHeBMaTWUYHUTE KIeLmn KaTo ce Bb3[AelCcTBa BbPXY Perynupaiioto konye (camo 3a
NHEeBMaTWUYHU KrneLum).

3ABEJIEXKKA: perynatopbT Ha HansraHeTo perynupa npaBuiHO CaMo KaTo
yBenuyaBa HansiraHeTo. Hanpumep: 3a Aa nocTaBuTe NpaBUNHO HansraHeTo ot 8 bar
0o 6 bar, ce npenopbyBa ga cBanuTe NokasaHWETO Ha MaHOMeTbpa nog 6 bar n nocne
[a yBenuunTe 0 A0CTUraHe Ha XenaHaTta CTOWHOCT.

4.3 PYHKLUMNN BE3OMNMACHOCT U BITIOKUPAHE

4.3.1 3awunTtn n anapmm

a) TepmuyHa3awmTa:
HamecBa ce B crnyyaii Ha npekaneHo BUCOKa Temnepatypa Ha anapara 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe, MPUYMHEHa OT NnuMcata WM HedocTaTbyHUs OebWT Ha Boda 3a
oxnaxgaHe unu no-ronsiM oT 4onyCcTMMOTO paboTeH LK.

Hamecara ce CurHanumaupa ot CBETBaHETO Ha XbliTata UHOUKaTopHa namMmna ( lI )

BbpPXY KOMaHOHWA NaHern.
Ako HamecaTa ce ObImKM Ha npekaneHo HarpsABaHe Ha UHCTPYMEHTa, CBeTBa U

CbOTBETHaTa XbMTa MHAMKaTopHa namna ( (k-'l' ) (dpumr. C-3; C-5).

Anapmara ce BU3yanusupa Bbpxy Aucnnes c:

AL 1 =nbpBrYHa TEpMUYHa anapma

AL 2 = BTOpMUYHa TEpMUYHaA anapma

AL 8 = TepmnyHa anapma Ha knewmTe

PE3YJNTAT: 6nokupaHe Ha ABMXEHMETO: OTBapsiHe Ha enekTpoauTe (LUMIMHABP
n3npasBaHe); 6nok1paHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3MpPenATCTBaHO).
Bb3OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHO (Bb3feWicTBMe BbpxXy OyToHa

“START” cnep BpbluaHe Ha TemnepartypaTta B 4ONYCTUMUTE rPaHULIM — n3racBaHe

Ha XbnTaTtauHaMKaTopHa namna (ll ))-

MmaBeH npekbCcBay:
-Monoxexune” O” = 0TBOPeHO, MOXe Aa Gb/ie 3aknioyeHo (Buxk rnaea 1).

b

-

A BHUMAHUE! B nonoxeHue "O” BbTpewHute knemu (L1+L2+L3) 3a

CBbp3BaHe Ha 3axpaHBaLus kaben ca nop HanpexeHue.
- MonoxeHune ” | ” = 3aTBOPEHO: anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe ce 3axpaHBa, HO
He dyHkumoHnpa (STAND BY — TpsibBa aa ce HaTucHe 6yToH “START”).
- DYHKUMSA KPUTUYHA CUTYaLMS
Mpu dyHKUMOHMPALL, anapaT oTBapsiHeTo (mos.
cnvpaHeTo My npv 6esonacHu ycrnosus:
- Bb3MNpensTCcTBaH ToK;
- OTBapsiHe Ha enekTpoaa (UMNMHABLP N3npassaHe);
- Bb3MNpensTCTBaHO € aBTOMATUYHOTO pecTapTvpaHe.
c) 3awmTacrbcTeH Bb3ayX
HamecBa ce B cnyval Ha nunca wnu cnap B HansraHeto (p < 3bar) Ha
3axpaHBaHETO CbC CrbCTEH Bb3aYX;
Hamecara ce curHanuaupa Bbpxy gucnnesi c Hagnuca “AL 6”
PE3YINTAT: GnokvpaHe Ha OBWKEHWETO: OTBapsiHE Ha enekTpoauTe (LMNUHObP
n3npassaHe); briokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NPensaTcTBaHo).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHO (Bb3geictBue Bbpxy OyToHa
“START” cnep BpblUaHe Ha HansraHeTo B AONYCTUMUTE rpaHnLM (MokasaHue Ha
MaHomeTbpa >3bar).
3awuTa Ha rpynarta 3a oxnaxaaHe
HamecBa ce B cnyyaii Ha nunca unu cnag, B HanNsiraHeTo Ha BoAaTa 3a oxnaxaaHe;

| ’=>non. ” O ” ) onpepens

d

-

Hamecara ce curHanuaupa Ha gucnnes c Hagnuca “AL 7”

PE3YNTAT : 6nokvpaHe Ha ABWKEHMETO: OTBapsiHe Ha enekTpoanTe (LMNUHObP

n3npa3sBaHe); 6rokvpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3MpPensTCTBaHO).

Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA : nsracete 1 nycHete oTHOBO MatumHara!!

3awwmTa nunca Ha asa

Hawmecarta ce curHanusupa Bbpxy aucnnesi c Hagnuca “AL 11”.

PE3YINTAT: 6nokvpaHe Ha [ABWKEHWETO: OTBapsiHe Ha enekTpoaute (LMnuHObP

n3npassaHe); 6noknpaHe Ha Toka (3aBapsIBaHETO € Bb3MNpenaTCTBaHO).

Bb3OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbuHO (Bb3geiicTBue Bbpxy OyToHa

“START").

f) 3awwuTacBpbXHanpexeHue n HanpexeHNe No-HUCKO OT HOPManHOTO
Hamecata ce cwurHanusmpa BbPXy Aucnnes ¢ Hagnuca “AL 3” 3a
CBPBXHAMPEXEHVE n c “AL 4" 3a HAMPEXEHWE MO-HACKO OT
HOPMAJNHOTO.

PE3YNTAT: GnokvpaHe Ha OBWKEHUETO: OTBapsiHE Ha enekTpoauTe (LMNUHALP
n3npassaHe); briokvpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3MpPensaTCTBaHo).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTATA: pbyHO (Bb3geicTBue Bbpxy OyToHa

e

-

“START").

g) BytoH“START”

Heobxoaumo e HeroBoTo 3ajeiicTBaHe, 3a ja MoXe [a ce koMaHaBa onepauusTa

o 3aBapsiBaHe Npu BCAKO OT CIeAHNTE YCNOBUS:

- PV BCAKO 3aTBapsiHe Ha rmaBHWsA npekbesay (non.” O "=>non.” |”);

- Npv BCsIKa HamMeca Ha ycTpoiicTBaTa 3a 6esonacHocT/ 3awuTa;

-criefl NogHOBsIBAHE Ha 3axpaHBaHETO C eHeprusi (enekTpuyecka UMM CrbCTeH
Bb3/yX) NpeaBapuTEeNnHO MPeKbCHATO Nopaau W3KMIoYBaHe Ha Cekuust Wiu
aBapwus.

5. UHCTANUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKU ONEPALIUM NO UHCTAJTUPAHE U OMEPALIUK MO

ENEKTPUYECKOTO U NHEBMATUYHO CBBLP3BAHE OA CE U3BBLPLUBAT
CAMO NPU HAMBIIHO 3ATACEH U U3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA
MPEXA, AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA OA BBbOAT U3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH W KBANU®ULUWUPAH 3A TA3U OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1NOArOTOBKA
PasonakoBaiiTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, N3BbpLUETE CBbP3BaHUATA, KaKTO €
nocoyeHo B Tasun rnasa (PUI. D).

5.2 HAYUHU HA NOBOUTAHE (®UTI.E)

MoBavraHeTo Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa ObJe M3BBPLUEHO C
[BOIHO BbXE U KyKW, KaTo Ce M3Non3BaT CboTBETHUTE NpbCTeH M121S03266.
AbcontoTHO e 3abpaHeHO [a ce NoBAWra C BbXeTa, MO pasfMyHM OT NMOCOYEeHUTe
Ha4yMHW (Hanpumep: BbpPXY pamMmeHe 1nm enekTpoau).

5.3 MECTONONOXEHUE

Onpepenete B 30HaTa Ha WMHCTanupaHe AOCTaTbYyHO OGLUMPHO MPOCTpPaHCTBO 6e3
npenaTcTBKSA, Taka 4e [Aa rapaHTvpa AocTbha A0 KOMaHOHWS NaHen, rnaBHUS
npekbCcBay M paboTHOTO MSICTO, B MbiHa 6€30MacHOCT.

YBepeTe ce, Aanu HaAMa NpensTCTBUSA Npes CbOTBETHWSA OTBOP 3a BXOA4 W U3XoA Ha
oxnaxgalimsi Bb3gyx; B CbLLOTO BPEME YBEPETE CE, Ye HE CE BCMYKBAT MpPaLUUHKW,
KOPO3MBHU U3NapeHns, Bnara u T.H.

MocTaBeTe anapara 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHE BbPXY PaBHA MOBbPXHOCT OT XOMOFEHEH U
KOMMaKTEH MaTepuar, Taka 4Ye Aa U3abpXKu TEXECTTa, (BUXK “TEXHUYECKN AaHHKU"), 3a
a ce n3berHe onacHOCTTa OT NpeobpbLLAHE UMK OMacHO NPeMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 MpepynpexaeHus

Mpean fa ce u3BbLPLLK, KAKBOTO W A EneKTPUYecKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenata c TEXHNYECKM XapaKTEPUCTMKM Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, JAanu
[aHHUTe OTroBapsT Ha HaMpexeHWeTo W YyecToTaTa Ha Mpexara Mpu MSCTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa ga Obde CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBallia CUCTeMa CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHWK.

5.4.2 lLLlencen v KOHTaKT

CBbpxeTe 3axpaHBalyus kaben ¢ HopmanusupaH wencen (3P+T) cbCc cboTBETHATA
M3OPBXIUBOCT W NpeaBuaeTe KOHTaKT 3a Mpexara, cHabaeH ¢ npeanasvteny umm
aBTOMaTUYeH MarHMTOTEpMUYeH MpekbcBady; crneuuanHata 3asemsiBalla knema
TpsibBa Aa 6be cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, NPOBOAHMK (KbIITO - 3eMeH Ha LBSAT) Ha
3axpaHBaLlara nuHus.

Kanauuteta n xapaktepucTukuTe Ha [AeiCTBMETO Ha npednasutenute u Ha
MarHUTOTEPMUYHUSI MpPeKbCBad ca oTpasdeHu B naparpad “APYIM TEXHUYECKN
OAHHW".

A BHUMAHUE! HecnasBaHeTo Ha npaBunara, U3foOXeHU no-rope npaBu
HeedmkacHa cuctemara 3a 6e3onacHocT, NnpeABUAEHa OT NpousBoauTens (knac
1) c npousTUYaWMTe OT TOBa CEPUO3HM PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. enekTpuyecku
yAap) unv npeameTu (Hanp. noxap).

5.5NMHEBMATUYHO CBLP3BAHE

- MNpenBuaeTe NMHUS 3a CrbCTEH Bb3AyX € paboTHO HansiraHe 8 bar.

- MoHTupaiite Bbpxy rpynarta untbp Ha pegykTopa €4HO OT CbeauHeHusiTa 3a
CrbCTeH Bb3dyX, C KOWTO pasnonarate, 3a fJa S NpUroguTe KbM HanmUyHWUTE
CbeVHEHWs Ha MSICTOTO Ha MHCTanupaHe.
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5.6 NOArOTOBKA HATPYMNATA 3A OXINTAXXOAHE (GRA)

A BHUMAHMUE! OnepauuuTte no HanbnBaHe TpsibBa Aa 6bAAT U3BBLPLUEHU C
m3raceHa v U3Krio4yeHa oT 3axpaHBallaTa Mpexa anaparypa.

U3bsarsante ynoTtpe6ata Ha TEYHOCTU MPOTMB 3aMpb3BaHe, KOUTO ca
eneKTPpUYeCKU NPOBOAHULIN.

M3non3BaiiTe camo AeMUHepanusvpaHa Boaa.

- OrtBopeTe nsnyckatenHus knanax (PU. B-12).

- U3BbpLueTe HaNbIIBaHETO Ha pe3epBoapa ¢ AEMUHeEpanu3vpaHa Boaa npes oTeopa
(Pwur. B-8): kanaumnTtet Ha pe3epBoapa = 10 |; 6bAe BHUMaTENHN 1 N36sirBanTe BCAKO
npekaneHo U3nmBaHe Ha BoAa B Kpasi Ha HaMbIIBaHETO.

- 3aTBopeTe TanaTa Ha pesepBoapa.

- 3aTtBopeTe u3nyckaTernHus knanaH.

5.7 CBbP3BAHE HA MHEBMATUYHUTE KINELLU

MHeBMaTUYHUTE KNELLM Ca NOCTOSIHHO CBbP3aHN Ypes kabenuTe ¢ reHepaTopa.
BkapaiiTe koHekTopa 14 pin Ha knewuTe B KOHEKTopa Ha malunHaTta (PUT. F), gokato
CTaHe pasno3HaBaHETO Ha MalLuHarTa.

5.8 CBbP3BAHE HA PBYHWUTE KNEWW WU NMUCTONET STUDDER CbBbC
3AMACSABALLUA KABEN (PUT. G)

- MaxHeTe KoHekTOpa 3a pa3no3HaBaHe Ha NHEBMaTW4HWTE Kneww (aucnnest
nokassa“NO CON”).

- MNoctaeete wencenn DINSE Ha vHCTpymeHTa, KoWTO TpsibBa Aa ce u3nonaea, B
CbOTBETHUTE KOHTaKTW.

- CBbpXXeTe KOHeKTOpa 3a pasno3HaBaHe Ha MHCTPYMeHTa KbM anapara 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe v HaTucHeTe 6yToH “START” (PUT". B-3).

5.9 CBbP3BAHE HA AIRPULLER CbC 3AMACABALLUA KABEJ (®UT. G)

- MaxHeTe KoOHeKTOpa 3a pasno3HaBaHe Ha MHEBMAaTUYHUTE KNewm (aucnnest
nokassa “NO CON”").

Moctaeete wencenu DINSE B CbOTBETHUTE KOHTAKTU.

CabpxeTe air puller c nTHeBMaTuyHaTa mpexa (6-8 bar).

CebpeTe KOHekTOpa 3a pasnosHaBaHe Ha air puller ¢ anapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe 1 HaTucHete ByToH “START” (OUII". B-3).

5.10 CBbP3BAHE HA KNELLM IBOMHA TOUKA
- lMpoueamnpainTe No CbLUMSA HA4YMH, KaKTO NPU MHCTPYMeHTa “air puller”.

6. BABAPSABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 MPEABAPUTENTHU ONEPALIUA

Mpean Aa u3BbpLWMTE, KakBaTo M Aa € onepauusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe €
HeobxoAMMO U3BBLPLLIBAHETO Ha CEpUsi OT NPOBEPKM U HACTPOIKKM, KOMTO TpabBa Aa
Ce HanpaBAT C rMaBeH NpekbCBad B nonoxeHve "O” 1 CbC 3aKkMioyeH KaTuHap.
MpoBepeTe enekTpU4eCKOTO CBbP3BaHe, Aanv € W3BbPLUEHO MpaBUITHO, criopen
VHCTPYKLMUTE Mo-rope.

MpoBepeTe CBbpP3BaHETO Ha CrbCTEHWS Bb3AyX; U3BbPLUETE CBbP3BaHETO Ha
3axpaHBallata Tpbba C MHeBMaTW4YHaTa Mpexa, perynupante HansraHeTo upes
KPBITIOTO KOM4Ye Ha peaykTopa, AOKaToO He MpoyeTeTe Ha MaHOMETbpa CTOMHOCT
mexay 4 n 8 bar (60 - 120 psi), cnopen aebenuHaTta Ha namapuHaTa, BbpXy KOSITO
TpsibBa fa ce U3BbPLLN TOYKOBO 3aBapsiBaHe (BvK TAB.1).

KoraTo n3nonaearte pbuHWUTE Krelum, uManTe B Mpensup, Ye perynvpaHeto Ha
cunarta, ynpaxHsiBaHa OT eNnekTpoauTe BbB (hasaTa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ce
noctura ypes pudenoaHara ravika (PUI. H); 3aBuiiTe no nocoka Ha YacoBHMKOBaTa
cTpenka, 3a Aa YyBenuyuTe cunata MpornopLMOHANHO Ha YBENUYEHWETO Ha
pebennHaTa Ha NnamapuHuTe, KaTo n3bepere Bce Nak HAaCTPOWKK, KOMTO No3BoNnsBaT
3aTBapsiHETO Ha KnewuTte (M CbOTBETHOTO 3adeicTBaHe Ha MuKpocyuya),
YNPaXHABANKN CUITHO OrPaHNYEHO ycunue.

MpoBepkuTe M HacTpoikuTe TpAGBa Aa ce U3BLPLIBAT C FMaBeH NpekbLCBay B

nonoxexue ”I” (ON)

MopapexaaHe Ha pamMeHeTe /enekTpoanTe Ha MHEBMATUYHUTE KneLuu:

- MNocTaBeTe Mexgy enekTpoauMTe MaTepuan C ekBuBaneHTHa AebenvHa Ha

nebenvHata Ha namapvHUTE 3a 3aBapsiBaHe; NpoBepeTe, Aanu pameHete,

[obnmxkeHn Ypes pyHKuMsTa npubnuxkasaHe, (BUx naparpad 6.2.1), ca ycnopeaHu,

aenekTpoawuTe ce pasnonarar Ha ocTa (BbpxoBeTe UM CbBrnajar).

Mpuctbnete kbM NoApPEXAAHETO HA paMeHeTe kaTo Aebrokuparte YencTuTe Ha

ObpXaunTe Ha paMeHeTe, ako € HeoBXoAUMO W LieHTpupaLuMsi BUHT U BKapaTe

pameHeTe M3LAMNO B AbpXKaya; nocne LeHTpupaiiTe CbOTBETHUS OTBOP C BWHTA,

BKapaH B camMmusi Aibpxkay Ha paMeHeTe 1 3aTerHeTe OTHOBO YENOCTUTE U BUHTA.

M3BbplueTe HOBO NpubnmkaBaHe Ha enekTpoauTe npeau Aa NpUCTbhUTE KbM

3aBapbYHNSA LUKBI.

Oxnaxpgalua rpyna:

- lMpoBepeTe hyHKLUMOHMPAHETO Ha oxnaxaaliara rpyna u HempomnycknMBocTTa Ha
xmapaenuyHaTa cuctema: GRA (oxnaxaaluara rpyna) 3anovsa Aa yHKLMoHUpa B
MbPBUS LMK HA TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha NMHeBMaTWYHUTE KIeLLM 1 n3racea crnep
npeaBapuTenHo yCTaHOBEHO BpEMeE, MPe3 KOETO CAMUTE KINeLLIM He Ca aKTUBHU.

BAXHO:

B cny4ai Ha cBeTBaHe Ha XbnTata namna (cpur. B-10), 61 morno aa ce Hanoxwm

eNMMMHMpPAHETO Ha Bb3Adyxa, Hanu4yeH B cucTemMara, 3a ga ce MNycHe

LMPKYNUpaHeTo Ha BoaaTa.

Mpoueaypara e cnegHara:

a) Cnpete MawumHara.

b) PectapTupaiite eauHvuuaTta v Bb3aeicTBanTe BeHara Bbpxy usnyckaTtenHms
knanaH (¢ur.B-12) kato ro pa3BueTe pb4HO [0 M3TMYAHETO Ha BoAa.

c) 3aBuiiTe BegHara crie ToBa knanara, 3a aa usberHerte npekaneHoTo ustu4yaHe
HaBopa.

6.2 PEFTYIMPAHE HA NMAPAMETPUTE NMPU TOYKOBO 3ABAPABAHE
[MapameTpute, KOUTO MMaT 3Ha4YeHWe 3a onpedensHe Ha AuameTbpa (cekums) u
MeXaHMYHaTa yCTONYMBOCT Ha TouKaTa ca:

- Cwunara, ynpaxHsiBaHa OT eNeKTpoauTe.

- TokHa TO4KOBOTO 3aBapsiBaHe.

- Bpeme Ha ToukOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu nunca Ha cneuncuyeH ONUT e YMECTHO Aa Ce W3BbPLUAT HSKOMKO onuTa Ha

TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce M3Morn3Ba ffiaMapuHa CbC CbLLOTO KayecTso 1 AebenuHa
KaTo Ta3un Ha paboTaTa, KosATo TpsiGBa Aa ce M3BbPLUK.

6.2.1 PerynupaHe Ha cunarta u cyHKUuATa npubnuxkaBaHe (caMo NHEBMaTUYHU
Knewum)

MpubniwkaBaHeTo MOXe Aa CTaHe Mo ABa HaumnHa:

a) “MocTosAHHO” NpnbnuxasaHe (perynupaHe Ha cunara):

B 10311 pexumM MalLnHaTa He oTaaBa TOK.

- MocTaBeTe HansraHeTo Ha Bb3dyxa Ha oKono 4 bar kaTo Bb3jdeicTBaTe pbyHO
BbpXY perynaropa 3a HansiraHeTo oT cour.B-2.

- Bneate B pexwumM “electrode force” kaTo HaTucHeTe aBa nbTW 6yToH E oT ¢hur.C.

- 3agpbXTe HaTMcHaT GyToHa Ha MHEBMATWMYHWTE KIewu, 3a Aa M3BbpLIMTE
npubnuxasaHeTo Ha enekTpoaute. Knewwmte nopaabpxar npubnuxasBaHeTo,
fokaTo 6yTOHbT He Gbzie OTnycHaT.

- OtnycHeTe GyTOHa M NpoYeTETE CTOMHOCTTA Ha Nory4YyeHarta cuna.

- YBenuyeTe HansraHeTo Ypes perynaropa v noTopete npubnuxasaHeTo, 4okaTo
He Mony4mTe CTOMHOCTTa Ha XXenaHaTa cuna Ha efniekTpoguTe.

b) “Bbp30” npubnikaBaHe (LeHTpUpaHe Ha AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe):

- TOTOBM NHEBMATUYHM KIeLM 3a M3BbpLUBaHE Ha TOUKOBO 3aBapsiBaHe ((hyHKUMs
“MATERIAL”).

- MocTaBeTe HansraHeTo Ha Bb3dyxa Ha okono 4 bar kaTo BbadeicTBaTe PbYHO
BbpXY perynaropa 3a HansraHeTo ot ¢our.B-2.

- HaTtucHete n BegHara oTnycHeTe 6yToHa Ha MHEBMATUYHWTE Kneww, 3a Aa
M3BbPLUMTE NpubNaBaHe Ha enekTpoauTe. KnewwyTe nopabpxart enekrpoaute
npubnmkeHn 3a BpeMe paBHO Ha 3aafeHoTo 0610 BpeMe B 3aBapbyHUS LIVKbI
6e3 faoTaaBar TOK.

- 3a pga npoyeTete CTOMHOCTTA Ha MofyyYeHaTa cuna, BrnesTe B pexum “‘electrode
force” kato HaTucHeTe ABa NbTH 6yTOH E oT hur.C.

A BHUMAHUE! Ako O6yTOHBT ce 3aAbpXu MNpeKkaneHo AbLMAro Bpeme
HaTMCHAT, MawuHaTa 3anoyBa 3aBapb4HMA LUKBLN KaTo oTAaBa ToOK;
U3BbpLUBaANTE BUHArM “nocTosHHO NpuénuxaBaHe” , korato uckarte aa 6bLaete
CUrypHMU, Ye He ce oTAaBa Tok!

A BHUMAHMUE!

AOPYI PUCKOBE! B To31 pexum Ha hyHKLIMOHUPaHe CbLLO ChLIECTBYBa PUCK OT
npemasBaHe Ha FOpHUTE KpalHWULM: Aa ce B3emMaT HeoGXxoauMuTe npeanasHu
MepKu (BMXK rnaBa 6e3onacHocT).

6.2.2 PerynupaHe Ha ToKa U BpeMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (PUI. C)
[MapameTpuTe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe ca onvucaHu B naparpadg 4.2.1

MapameTpuTe TOK 1 BpemMe Ha TOUKOBO 3aBapsiBaHe ce 3aflaBaT aBTOMaTU4HO KaTo ce
n3bupa gebenvHarta Ha namapuHuTe, KouTo TpsiGBa Aa ce 3aBapsT, ¢ 6yToH D oT dur.
C, kaTo ce n3bepe matepmana n Ab/KuHaTa Ha pameHeTe (CaMo MHEBMAaTUYHW KIeLwlu,
Bw>x naparpad 6.3)

BAXHO:

Ako wuHAoukaTopHaTa namna, CbOTBeTCTBalla Ha u3bpaHata pebenvHa “mwura’,
03HayaBa Ye habpuyHNAT TOK Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe “default” unu nbpBoHavanHo
nporpamMmpaHus € HefocTaTbyeH fja ce M3BbPLUM To4KaTa Mo 3a,0BONUTENEH HAUMH.
Cyuta ce 3a NpaBUIHO U3MbITHEHWETO Ha ToukaTa, KoraTo Npu ONuT 3a U3TernsiHe, ce
npeausBrka U3BaxaaHeTo Ha SAPOTO Ha TodkaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT [BeTe
naMapvHu.

- Bb3moOXHO e 3aBapbyHUTE NapameTpy Aa ce NepcoHanusnparT (B onpeaeneHmTe ot

npoussoauTens rpaHnLmM) nocpeacTsom npouegyparta “STORE™:

a) CBbpxeTe MHCTPYMEHTa KbM anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC CbOTBETHUS
pasnosHaBalL, kKoHekTop 14-pin.

b) ApwbxTe HaTucHaT 6yToH AoT cour. C 3a oKono 3 CeKyHAU; AUCINEeAT Mura u CBeTBa
nHavikatopHa namna “PRG”.

c) U3bepeTe ypes GyToH A napameTbpa, KOWTO TpsibBa Aa Ce NPOMEHM U xenaHata
CTOWHOCT KaTo BbPTUTE KOMYeTO LWndpaTtop.

d) MNoBTopeTe onepaumsaTa 3a BCUYkM napameTpu Ha dur. C-1, kouTo Tpsbea aa ce
NPOMEHSAT.

e) ApbxTe HatucHat 6ytoH “STORE” 3a okono 3 cekyHau, 3a Aa 3anametute
napameTpuTe Ha n3bpaHaTa nepcoHarnHa nporpama (npeau aa otnycHete 6yToHa,
TpsibBa fa npoyeTete “Yes” Ha agucnnes).

f) CeramalunHaTa e roToBa 3a M3BbpLLBaHe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

SABENEXKA: BbB (hazaTa Ha nporpamvpaHe anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe He
MoXe fia OTAaBa TOK.

- Bb3moxHo e aa ce ussuka dpabpuyHa nporpama (“Ld_d”) unm nepcoHanHa nporpama
(“Ld_P”), cboTBeTCTBALLa Ha ONpeaeneH NHCTPYMeHT, aebGenuHa nunu matepuan
nocpeacTtsoM npoueaypa “‘LOAD”:

g) BneaTe B nporpamupaHe, kakTo e onmcaHo B Touka b) Ha To3un naparpad.

h) HatucHete n otnycHete 6ytoH “LOAD”.

il) 3aBbpTeTe KONYeTO LWndpaTop 1 n3depete “Ld_d” (dpabpuyHa nporpama default)
unun “Ld_P” (nepcoHanHa nporpama).

1) OpbxTe HaTucHaT ByToH “LOAD” 3a okono 3 cekyHau, 3a Aa u3sukate usbpaHara
nporpama (npegu fa otnycHeTe 6yToHa, TpsibBa Aa npoyveTeTe “Yes” Ha gucnnes).

m) Cera MaluMHaTa e roToBa 3a M3BbpLUBaHE Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

6.3 3A0ABAHE HA MATEPUAN U OBIMKXUHA HA PAMEHETE (DWUr. C)

6.3.1 MaTepman

- 3agpbxTe HatucHaT GyToH E 3a okono 3 cekyHAu; OWCMMEAT mura v CBeTBa
nHaukaTopHa namna “PRG”.

- N3BepeTe c konyeTo WudpaTop Matepuana Ha namapuHuTe, Bbpxy Kouto Tpsibea aa
Ce M3BBbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHE U3MEXAy MaTepranuTe Ha pa3norioxkeHue.

- 3appbxTe HaTucHaT ByToH E 3a okono 3 cekyHau, 3a Aa 3anametute u u3nesrte ot
nporpamMmpaHeTo.

MarepuanuTte Ha pa3nonoxeHue ca:

FE=>kene3Hn namapuHu ¢ HUCKO CbbpXXaH1e Ha Bbrnepos;

StSt = namapuHu oT Hepbxkaaema cTomaHa “inox”;

FE zn = xenesHy namapvHu C HUCKO CbAbpXaHue Ha Bbrnepod, obpaboteHu ¢
MOBBLPXHOCTHO MOLIMHKOBAHE.

FEHSss =>xenesHn BanuoBaHn naMapuHu.
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“FREE” = eBeHTyaneH 4onbnHUTENEH MaTepuan Ha pasnonoxeHuve.

BHUMAHUE! B nporpamute “FREE” BCMYKM CTOMHOCTM, KOUTO MoraT ga ce
3apgapaT ca MUHUMMYM AeduHupaHute dabpuyHo default: m3BukBaHeTO Ha
cbabpnyHo 3apaneHaTta nporpama default upes cdyHkumaTa LOAD, onucaHa no-
rope, € ekKBMBaNeHTHO Ha 3aHynsiBaHe Ha nporpamara!

6.3.2 lbmKMHa Ha pameHeTe (CaMo MHEeBMaTUYHM KneLym)

- 3agpbxTe HaTucHat GyToH E 3a okono 3 cekyHau; AucnnesT mura u cBeTBa
nHAavkaTtopHa namna “‘PRG”.

- N3b6epete “L” ARMS ype3 6yToH E.

-WN3bepete ¢ KonmyeTo lMdpaATOp AbIKMHATA Ha paMeHeTe, MOHTUpPaHW Ha
NHEBMaTUYHUTE KIeLwy.

- 3agpbxTe HaTucHaT 6yToH E 3a okono 3 cekyHau, 3a Aa 3anametute u usnesete ot
nporpamMmpaHeTo.

BAXHO: Heo6xoaumo e Aa nsbepete npaBUNHaTa AbIKMHA Ha pameHeTe, 3a Aa

nony4yuTe NpPaBUMHO MPOYUTAHE HA MpUNIOXKeHaTa cuna Ha enekTpoguTe Ha

NHEeBMaTUYHUTE KNeLu.

6.4 NMPOLIEAYPA MO TOYKOBO 3ABAPABAHE

Onepauuu, BanuaHv 3a BCUHKU MHCTPYMEHTU:

- N3bepeTe maTepuana 3a 3aBapsiBaHe (BUx 6.3.1).

- N3bepeTe nebenunHata Ha matepuana (6yToH D oT doumr.C).

- Busyanusvpaite npegsapvTenHo 3agageHute napameTpy Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(6yToH AoT ¢pur.C)

- EBeHTyanHo nepcoHanusvpaiiTe nporpamata Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (BWX
naparpad 6.2.2).

A BHUMAHMUE! CepuHeHunaTa “dinse” (PUI. B-5) 1 nHeBMaTU4HMTE Knewum

ce aKTMBMpAT eaHoBpeMeHHo! [la ce M36sirBa BCsAKakbB Crly4aeH KOHTaKT MeXay
CBbp3aHUTE C MalLMHATa UHCTPYMEHTU UITN NPe3 NPOBOAVNMU NOBBLPXHOCTH.

6.4.1 THEBMATUYHU KNELLN

- N3bepete dyHKUMSTA HENpPeKbCHATO MMM UMMYNICHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe (BUX
naparpad 4.2.1 onvcaHve 6yToH “B”)

- N3BbpLueTe npubnukasaHe, 3a ja perynupare cunarta o enaHaTta CToMHoCT (*).

- MocTtaBeTe eAnH enekTpoa BbPXy NOBbPXHOCTTA Ha €AHa OT ABETE NaMapuHu, BbPXY
KonTO TpsiGBa a Ce M3BbPLLIV TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- HaTtucHete ByToHa BbpXy ApbXKKaTa Ha KNeLuTe 1 Le NocTUrHeTe:
a) 3aTBapsiHe Ha NamapuHUTE MeXAay eneKkTpoauTe ¢ NpeaBapuTenHo perynupaHara

cuna (3agencTBaHe Ha LMnnHabpa ¢ ABOVHO AENCTBUE).

b) MyckaHe Ha LMKBbNa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C NPeMUHaBaHe Ha TOK, CUrHanu3vpaH

OT MHAMKaTopHa namna ( E ) BbpXY KOHTPOMHMWS NaHer.
- OTnycHeTe 6yTOHa HAKOJIKO MUra criefi U3racBaHeTo Ha MHAMKaTopHa namMna

(_g.-)-

-B Kkpasi Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ce BU3yanuavpa CPefHUst TOK Ha TOYKOBOTO
3aBapsiBaHe (C M3KMIOYEeHNe Ha HavanHoTO U KpalHOTO nokaysaHe). CTOMHOCTTa Ha
TOKa MOXe [ja ce pedyBa C “npegynpeauTenHn’ curHanu, onvcaxm B naparpad 4.2.1

“‘oucnnen’.

(*) BABEJIEXKKA: ¢ HapacTBaHe Ha aebenunHaTa, BbpXy KosiTo TpsibBa Aa ce U3BbpLun

TOYKOBO 3aBapsiBaHe, HapacTBa Toka W cunata Ha enektpoagute (BwK TAB.1).

[ucnneat Ha mawwvHaTa curHanuanpa “LO FO” n “HI FO” 3a cTonHoCTM Ha cunarta,

CBHOTBETHO NpeKaneHo HUCKM 1 NpekaneHo BUCOKWN BbB ha3a 3aBapsiBaHe.

3ABEJEXKA 1: nogmsiHaTa Ha enekTpoauTe ctaBa kaTo ce aebnokmpat ypes kniod 14.

BkapaiiTe HoBUTE enekTpoau W M3BbplueTe NpubnuxaBaHe, 3a fda rapaHTuparte

MbIHOTO BKapBaHe.

SABEJNEXKA 2: nogmsiHaTa Ha pameHeTe Ha ObpXaya Ha enekTpoauTe craea no

CNEeAHUS HaumH:

a) nebnokupaiiTe YENCTUTE Ha ObPXKAuNTE HA pAMEHETE U LEeHTpUpaLLms BUHT U
n3Bajete pameHeTe.

b) BkapaiiTe HaMbIHO HOBUTE paMeHe C YNIbTHSABALM NPBCTEHW B AbpXadynuTe Ha
pameHerte.

C) LUeHTpupaiiTe CbOTBETHUSI OTBOP C BWHTA, BKapaH B camusi Abpxad Ha pamoTto 1
3aTerHeTe OTHOBO YENOCTUTE.

d) u3BbpLLETE BKApBaHETO Ha enekTpoauTe, KakTo e nocoyeHo B “3ABEJTEXKA 17

BHUMAHUE! ONEPALIUNTE, ONNCAHU B NPEOULLHUTE 3ABENEXKU MOTAT

AA NMPUYUHAT HABITIU3AHETO HA Bb3AYX B XMOPABIMUYHATA CUCTEMA.

MPOLIEAUPAUTE MO CNEOHUSA HAYUH, 3A OA NPEMAXHETE Bb3[YXA OT

CUCTEMATA:

-U3racere mawmHara.

- PectaptupainTte eaMHuuata u Bb3gencTBanTe BbpXy U3nyckaTenHUsi KnanaH
(cdour.B-12) kaTo ro pasBmeTe pbYHO 0 U3TUHAHETO Ha Boaa.

- 3aBuiiTe OTHOBO BeAHara knanaia, 3a Aa uséerHete npeKoMepHo M3TUYaHe Ha
BopAa.

6.4.2 PbYHU KNELLN % @’

- lMocraseTe AOMNHWS EMEKTPO/ Ha flaMapuHUTe, BbPXY KOMTO TpsibBa 4a ce U3BbpLUn
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- [OpbrHeTe AOKpai rOpHUSA JIOCT Ha KIELLMTE KaTo MO TO3W HauuMH nocTuraTe:
a) 3aTBapsiHe Ha namapuHUTEe Mexay enekTpoauTe ¢ NpeasapuTerHo 3ajajeHa
cuna.
b) 3anouyBaHe Ha UMKbNA TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MpeMUHaBaHe Ha TOK,

cUrHanuavpaH ¢ MHamkaTopHa namna ( g") BbPXY KOHTPOMHUSA NaHer.

OTnycHeTe nocta Ha KnewmTe MHOTO CKOpO Cried U3racBaHeTo Ha MHaMKaTopHaTta
namna (kpal Ha 3aBapsiBaHeTO); ToBa 3abaBsHe (NoaabpxkaHe) npuaasa no-gobpu
MeXaHW4HM XxapakTepUCTUKM Ha ToYKaTa.

6.4.3MUCTONET STUDDER l

BHUMAHME!

- 3a fa (ukempaTe unu 4eMOHTUpaTE akcecoapu Ha/oT NaTpoHHWUKA Ha NUCToneTa,
n3nonagarite Asa (UKCUpaHK LUECTOrpaMHW Klova, Taka Ye Aa npepoTespatvte
3aBbpTAHETO Ha CaMUsi NATPOHHWK.

Mpy n3BbpLUBaHE Ha paboTa BbPXy BpaTV UNW Kanauw, 3afb/PKUTENHO CBbPXKETE
CbC 3a3emMsiBall NpPbT TE3N YacTy, 3a Aa Bb3npensTcTBaTe NpeMnHaBaHeTo Ha ToK
npes LapHupuTe M B GNM30CT A0 30HATa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (4bnrute
npexoau Ha Toka HamansiBaT eprkacHOCTTa Ha To4kaTa).

CBbp3BaHe Ha 3aMacsABaLLMs kaben:

a) MayncreTe namapmHaTta Bb3MOXHO Hait-611M30 [0 To4KaTa, B KOSITO Bb3HamepsiBaTe
na pabotuTte, BbpXYy MOBBPXHOCT, CLOTBETCTBALLA Ha MOBLPXHOCTTA Ha
3a3eMsBaLLMSA MPbT.

b1)®ukcmpante megHa NpbT HA MOBBLPXHOCTTA Ha famapuHaTa, kaTo usnonssare
LWAPHWPEH ObPXXAY (Moaen 3a 3aBapsiBaHe).

Kato antepHaTtvBa Ha b1 (Npy Bb3HWNKBaHe Ha TEXHUYECKMN TPYAHOCTM) U3nonasanTe
Opyrmetop;
b2)3aBapeTte lwanba BbpXy MNOBbLPXHOCTTA Ha MNpeABapuTeNiHO nogroTBeHaTa
namapuHa; npekapaiTe warnbaTa npes oTBopa Ha MeaHUsi NpbT U 51 Grokupaiite ¢
nomoLLTa Ha CbOTBETHAaTa NpeJoCcTaBeHa cTsra.

ToukoBoO 3aBapsiBaHe Ha Wwaiba 3a pukcupaHe Ha 3amacsiBallaTa knema Q
MoHTupaiiTe B naTpoHHWKa Ha nuctoneTa cboTBeTHUA enektpog (M03.9, dUI. 1) n
BkapanTe wanbara (MO3.13, DU 1).

CnoxeTe wanbata B u3bpaHaTa 3oHa. [locTaBeTe B KOHTaKT, B CbliaTa 30Ha,
3amacsiBaljata knema; HaTucHeTe OyToHa Ha ropenkara KkaTto W3BbpLIMTE
3aBapsiBaHETO Ha LWaiibata, BbpXy KOATO TpsibBa Aa M3BbPLUMTE (PUKCUPAHETO,
onucaHo Npeay Toea.

AVAVAVaM
TouykoBO 3aBapsiBaHe Ha BUHTOBe, LLA6U, rBO3AEN U HATOBE lﬂ@*

EkvnupaiiTe nucToneTa c noaxoasiy, enekTpos, NocTaBeTe eneMeHTa 3a 3aBapsiBaHe
TO PasnosioxXeTe Ha NlamapuHaTa B enaHarta To4ka; HaTucHeTe ByToHa Ha nucTorneTa:
oTnycHeTe ByToHa, eABa korato U3MUHe 3aAafeHoTo BpeMe (M3racBaHe Ha 3eneHaTta

WHAMKaToOpHa namna —g-— )

ToukoBO 3aBapsAiBaHe Ha TaMapuHM CaMo OT efiHaTa cTpaHa AL

MoHTuWpaiiTe B naTpoHHUKa Ha nuctoneta npeasuaeHus enektpop (MO3.6, OUT. 1)
HaTucKalku BbpXy NOBbPXHOCTTa 3a 3aBapsiBaHe. HaTucHete GyToHa Ha nucTonerta,
oTnycHeTe GyTOHa, efjBa Korato U3MUHe 3afafeHOToO BpEMe (M3racBaHe Ha 3eneHaTta

MHAVKaTOpHa namna —g-— )

BHUMAHUE!

MakcumanHata aebenvnHa Ha namapvHaTta 3a 3aBapsiBaHe OT egHaTa cTpaHa e: 1+1

mm. To3u TUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe HE Ce [Orycka BbpXy HOCELLM CTPYKTYypu Ha

KapocepusiTa.

3a nonyyaBaHe Ha NpaBUMHW pe3ynTaT Npyu TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha NamapuHu e

Heo6X0AMMO [ia ce B3eMaT HKOU hyHAaMEeHTarHv npeanasHn Mepku:

1- Be3ynpe4Ho 3a3eMsBaLLO CBbP3BaHe.

2- ToyncTBaHe Ha ABeTe CTpaHW, BbpXy KOWUTO TpsbBa Aa ce M3BBbPLUM TOYKOBO
3aBapsiBaHe OT N1akoBe, rpec, Macro.

3- Yactute, Bbpxy KouTo TpsibBa Aa ce M3BBLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tpsbsa Aa
6baaT B KOHTaKkT nomexay cu, 6e3 MexayxXens3Ho MpocTpaHCTBO, ako e
HeobX0AMMO HaTUCHeTE C NMOMOLLTa Ha MHCTPYMEHT, a He ¢ nucToneta. [MpekaneHo
CWITHUS HATUCK BOAM [0 NOLUW pe3ynTaTy.

4- MakcumanHata aebenvHa Ha ropHusi AeTann He Tpsibea Aa Hagsuwasa 1 mm.

5- BbpxbTHaenektpona Tpsibea fa e c avamersbp 2,5 mm.

6- CrterHete pfobpe raikarta, KosTo O6nokupa enekTpoa,
KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbyHNTE kKabenu CbLLo ca broknpaHm.

7- Korato ce u3BbpLlUBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, MOCTaBeTe enekTpoda kaTo
ynpaxHute nek Hatuck (3+4 kg). HatucHete GyToHa M usyakaite Aa ustede
BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, efBa ToraBa ce oTaaneyere C NMcToneTa.

8- He ce otpanevyaBante Hukora nosedve or 30 cm OT ToukaTa Ha UKCUpaHe Ha
macara.

npoeepete fanu

TouykoBo 3aBapsiBaHe U eAHOBPEMEHHO 06 TsiraHe Ha cneLuanHu LWanbum ;

Tasn yHKUMS Ce N3BbPLUBA KaTo Ce MOHTMPA U 3aTerHe Aokpar natpoHHuka (M03.4,
U 1) Bbpxy kopnyca Ha ekcTpakTopa (M03.1, ®UI. 1), npukpeneTe u 3aterHere
[oKpali gpyrata knema Ha ekcTpaktopa Ha nwuctoneta (PUM 1). Bkapaiite
cneunanHata wanba (M03.14, ®UI. 1) B natpoHHuka (MO3.4, OUI. 1), kato A
6rnokupaTte cbC CbOTBETHUSI BUHT (OUI. 1). U3BbpleTe ToukoBO 3aBapsiBaHe B
)KenaHaTa 30Ha KaTo perynvpare anapara 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe, KaKTo Npu TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha Lwaiibu 1 3anoyHeTe o6 TsaraHeTo.

Hakpas, 3aBbpTeTe ekcTpaktopa Ha 90°, 3a Aa otaenuTe LwanbaTa, KoATo Moxe Aa
6be 3aBapeHa B HOBO MOMNOXEHMWE.

HarpsisaHe n usnpassHe Ha namapuHm _.Q_Q_
B T03u onepatuseH pexum TAUMEPBT e dabpuyHo aesakTuBMpaH: kato nsbupare

BpeMe Ha 3aBapsiBaHe p.mcnnem nokasga “InF” (6e3kpaiiHo Bpeme).

MpoabmkuTenHocTTa Ha onepauunTe ce perynnpa pbyHo, onpeaens ce oT BpemMeTo,
npes KoeTo ce AbPKW HaTUCHaT ByToHa Ha nucToneTa.

MHTEH3UTEeTBT Ha ToKka ce perynunpa aBToMaTuyHo, cropep nabpaHara AebenuHa Ha
namapuHara.

MoHTtupavite BbrnepogHus enektpog (M03.12, ®UI. |) B naTpoHHUKa Ha nucTonera
KaTo ro briokupate ¢ npbCTeHa. [JOKOCHeTe C BbINepoaHus BPbX, NMPeaBapuTeriHo
nouncTeHara 30Ha n HaTucHeTe ByToHa Ha nucToneTa. [leficTBariTe OTBbH HaBbTPE C
KPbroBO ABWXeHWe, 3a Aa 3aToNnnuTe namapuHarta; kato ce BTBbPAW, TS LLe Bb3BbpHe
MbPBOHAYaNHOTO CU NMOMNOXEHNE.

3a ga usberHete npekaneHoTo OTMyckaHe Ha namapuHata, obpaboTtBaiiTe Manku
yyacTbUM 1 BeaHara creq onepauusta MUHeTe C BnaxeH napuan, 3a Ja oxnagute
06paboTeHus y4yacTbk.
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U3npaBsaHe Ha namapuHn _Q_,L\J_
B TOBa nonoxeHue kato ce paboTh CbC CbOTBETHUSI €NEKTPOA, MoraT Aja ce U3rnagst
naMapuHK, KOUTO ca C nokanuaupaHu Aecopmauun.

MNpekbcHaTo TOUKOBO 3aBapsiBaHe (KbpneHe) i

Tasn cyHkUMs e noaxopsiia 3a TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe Ha Marku NlamapuHeHu

NpaBoObIbIHNALM, 32 Aa Ce MOKPUSIT OTBOPU, AbIKallM Ce Ha pbXxAaa unu apyru

NPUYUHN.

MoctaBete cbotBeTHUs enekTtpogd (M03.5, ®UI 1) B naTpoHHWKa, 3aTerHere

6esynpeyHo dukcupalums NpbeTeH. MouncTeTe xenaHata 3oHa U ce yBepeTe, ye

nap4eTo namapuHa, Bbpxy KOeTo uckate Aa U3BbpLUMTE TOHKOBO 3aBapsiBaHe € YnCTO,

6e3 rpec unu nak.

MocTaBeTe NapyeTo 1 pa3nonoXeTe Ha Hero enekTpoaa, crnea koeTo HaTucHeTe 6yToHa

Ha nucTorneTa v ro ApbXXTe BUHAru HaTUcHaT, pUTMUYHO Ce NPUABUXBaNTE Hanpea Kato

criegBarte WHTepBanuTe paboTa/nouvBka onpefenieHn OT amapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe.

SABENEXKA: Mo Bpeme Ha pabota, ynpaxHsaBainTe nek Hatuck (3+4 kg), npu 1asm

onepauus criegsanTe waeanHa NUHWS OT 2+3 MM OT Kpas Ha HOBWSA AeTain 3a

3aBapsiBaHe.

3a ga nonyunte fobpu pesyntaru:

1- He ce otpanevaBanTe Hukora noeeyve oT 30 cm oOT ToukaTa Ha chukcupaHe Ha
macara.

2- W3nonaeaiiTe NOKPMBHM NaMapuHu ¢ MmakcumanHa gebenvna 0,8 mm, no-gobpe e
aKo ca OT HepbXxaaema CTomaHa.

3- [BwkeHneTo Hanpen Tpsbsa Aa 6bae pUTMUYHO, C YecToTa, onpefensHa ot
anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe. [peaBuxkBaiiTe ce Hanped B MOMEHT Ha naysa,
CrnupaiiTe B MOMEHT, KOraTo Ce M3BbpLLBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Ynotpe6a Ha npegoctaBeHus ekctpaktop (M03.1, PUT. 1)

BriokupaHe 1 o6TAraHe Ha Wwamném

Tasn yHKLMSA Ce N3BBbPLUBA KaTo Ce MOHTMpa U 3aTerHe natpoHHuka (M03.3, PUT 1)
BbpPXY kopryca Ha enektpoga (M03.1, ®UT. 1). Brnokupaiite waitbata (MO3.13, U 1),
3aBapeHa, KaKTo e OnvncaHo Npeamn ToBa U 3anovHeTe ob6TAraHeTo. Hakpas 3aBbpTeTe
ekcTpakTopa Ha 90° n otaeneTe warbara.

BrokupaHe 1 o6TsiraHe Ha wWudToBE

Tasu yHKUMSA Ce N3BBbPLUBA KaTo Ce MOHTMpa U 3aTerHe natpoHHuka (M03.2, dUT 1)
BbPXY kopnyca Ha enektpoga (103.1, ®UT. 1). Bkaparite wmndra (M0O3.15-16, PUT. 1),
3aBapeH, KaKkTo e onMcaHo npeauw ToBa, B natpoHHuka (MO3.1, PUT. |) kaTto abpxuTe
TepMmuHana (kpast) naabpnaH kbM ekctpaktopa ([103.2, ®UT. ). LLlom npukniounte
BKapBaHeTO, OTMyCHeTe MaTpoHHMKA W 3anovHeTe ob6TAraHeTo. KaTto npukmoym
onepauusaTa, usgbpnanTe naTpoHHNKa KbM Yyka, 3a fa u3BaguTe Wwuda.

7.MOAOAPDBXKA

A BHUMAHUE! NPEAU OA NU3BBLPLUUTE ONEPALIMUTE NO NOAAPBXKKA,
YBEPETE CE, YE ANAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E WU3rACEH U
U3KNOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Heo6xoaumo Aa ce 6nokupa npekbcBava B nonoxeHue “O” ¢ npegocraBeHUst
KaTuHap.

7.1 OBUKHOBEHA NOAAPBXKA

OMNEPAUUUTE NO OBUKHOBEHA MOOAPBLXKA MOFAT OA BbAOAT
N3BBLPLUEHU OT OMEPATOPA.

- U3paBHsIBaHE/Bb3CTaHOBSIBaHe Ha [AuameTbpa W Ha npoduna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

noaMsiHa Ha enekTpoauTe u pameHete (Bux SABEJTEXKKA 11 2 ot naparpad 6.4.1)
npoBepKa Ha NoApeXaaHeTo Ha enekTpoaunTe;

NpoBEpKa Ha OXNaXAAHETO Ha KaBGenuTe v KnewmTe;

npemaxBaHe Ha KOHAEeH3a oT puNTbpa Ha BXOAA 3a CrbCTEH Bb3AyX.

npoBepsiBaiiTeé MEPUOAMYHO HMBOTO Ha BojaTa B pe3epBoapa C 4YecToTa
nponopLuoHanHa Ha YecToTara Ha ynotpeba.

- npoBepsiBaiiTe NePUOANYHO, Aanu HIMa U3TUYaHe Ha TEYHOCT.

7.2 U3BbHPEOHA NOAAOPBXKA

ONEPALUUUTE MO WU3BBLHPEOHA NMOAOAPBLXKA TPABBA OA BbIOAT
N3BbLPLWUBAHU EOUWHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBANW®ULWUPAH
NEPCOHAI B OBJTACTTA HA ENNEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOW OA MAXHETE NAHEJIUTE HA AMNAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE U OA CTUITHETE 1O HETOBATA BbTPELUHA YACT,
YBEPETE CE YE AMAPATBHLT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3rACEH U
W3KIKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

EBeHTyarnH1 npoBepku, M3BbpLLBaHM Noj HanpexeHue BbB BbTPELLHOCTTa Ha anaparta
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MoraT Aa Npean3BuKaT Cepuo3eH TOKOB yaap, NOpPoAeH oT
AVMPEKTHWSI KOHTAKT C YacTW Mof, HanpexeHue MUNU HapaHsiBaHWs, Ob/kalluy ce Ha
[MPEKTHNS KOHTaKT CABUXELLM Ce YacTu.

MepuroamnyHo U ¢ YecToTa, 3aBUCeLLa OT yroTpebara v ycrioBusita B paboTHaTa cpefa,

npoBepsiBaiiTe BbTPELLHATA YaCT Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W NoYncTBanTe

npaxa v MeTanHuTe YacTuLW, KOUTO Ca Ce HaTpynanu BbpXy TpaHcdopmaTtopa, BbpXy
mozyna TMpUCTOPU, 3axpaHBaLLUs KneMopes U T.H. MOCPEeACTBOM CTPYs CyX CrbCTeH

Bb3ayx (max 5Sbar).

M36sreaiite fa HacoyBaTe CTPysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY €MEKTPOHHUTE CXeMU;

3a TAXHOTO NoYncTBaHe TpsIGBa Aa NpeaBMANTE MHOTO MeKa YeTka Unu creumarnim 3a

TOBa pa3TBOPUTENN.

MpoBepeTe CbLLO:

- Janu v3onauusta Ha kabenute He e MoBpeAeHa WNMU Janu eneKkTpuyeckuTe
CbeAnHeHus He ca pa3xyiabeHn-okcuanmpaHu.

- lMpoBepeTe, fanu cBbp3BallMTE BUHTOBE Ha BTOPUYHATa HamoTka Ha
TpaHchopmaTopa Ha N3XO[HUTE LLaHrv ca fobpe 3aTerHatvi M anv Hama 6eneam ot
oKcuaMpaHe Unv npeHarpsisaHe.

MNMPU EBEHTYAITHO HE3AJOBOMUTENHO ®YHKLUMOHWUPAHE W MPEON OA

M3BLPLUNTE MO-CUCTEMHA TMPOBEPKA VNN OA CE OBBLPHETE KbM
BALWWA LIEHTHP 3A CEPBM3HO OBCITYXXBAHE, MPOBEPETE, JATN:

- lpw 3aTBOpeH rnaBeH NpekbcBay Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (non. “17)
3eneHarta VHAVKaTopHa namna TpsibBa Aa CBETU; B NPOTUBEH Crnyyai AedekTbT ce
Hamupa B 3axpaHBaliata nuHus (kabenu, KOHTaKT W Lencern, npeanasutenu,
npeKkoMepeH cnaf B HanpexeH1eTo, T.H.).

7.2.1 UHTepBeHUuM BbpXy GRA (rpynaTa 3a oxnaxaaHe ¢ Boaa)

B cnyvaiiHa:

- npekoMepHa HyXAa OT Bb3CTaHOBSIBAHE Ha HYBOTO Ha BOAATa B pe3epBoapa;

- NpeKoMepHo YecTa Hameca Ha anapma7;

- U3TMYaHe Ha BOAA;

e HeobxoAMMO Aa ce NpPUCTBMM KbM NpOBEpka 3a eBeHTyanHu npobrnemu BbB
BbTpeLlHaTa YacT Ha 30HaTa Ha rpynara 3a oxnaxaaHe.

KaTo ce npugbpxaTte BbB BCUYKM CrlydYan KbM pasgen 7.2 3a obumTe UHCTPYKLUM u
npeanasHu MepKku 1 crnej Kato CTe U3KMIYUMK anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBaLlaTa Mpexa, NpUcTbneTe KbM CBaNsHETO Ha CTpaHW4HKA nanen (PUIL).
MpoBepete, nanu HIMa TeHOBE OT CbeANHEHNsATa M OT TpbbuTe. B cnyyaii He n3TuyaHe
Ha BOAa, MogMeHeTe noBpedeHaTa yacT. EnMMuHunpanTe eBeHTyanHu octarbuy OT
BOAA, KOSITO € 13Tekna no Bpeme Ha nogapbxkkaTta v 3aTBOpeTe CTPaHUYHUSA naHern.
MpucTtbneTe cnea ToBa KbM pecTapTMpaHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo
n3nonaeare Hy)xHaTa nHgpopmaums, nocoyeHa B naparpad 6 (ToukoBo 3aBapsiBaHe).

7.2.2ToamsHa Ha GRA (rpynarta 3a oxnaxaaHe ¢ Boaa)

3a Ja n3BbpLUKTe MbIHA NOAMSIHA Ha rpynaTa 3a oxnaxaaHe n/unu 3a Aa moxeTe Aa

M3BBLPLUNTE UHTEPBEHLMU, KOUTO HE MOraT [la CTaHart, KakTo e ykasaHo B Touka 7.2.1,

npoueavpanTe, KakTo cnegga:

1 pa ce HanpaBw cnpaBka € pasaen 7.2 u cnep Kato CTe M3KMIYMNW anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBallata Mpexa;

2 pa3BuiiTe BUHTOBETE 1 U3BaJETe onopata Ha paMoTo 3a MOBAWUraHe OT NernoTo i
(PUM);

3 cBanerte cTpaHnyHuTe naHenu (PUN);

4 pasBuiite duKcMpallMTe BUHTOBE Ha rpynara 3a oxfaxgaHe OT CTpyKTypaTta Ha
konuykara (PUr.0);

5 W3knioyete meknTe Bpb3KkM 3a MpeMuHaBaHe Ha Boaa, Tean ¢ etuketn “OUTLET” n
“INLET”, kaTo pa3BmeTe NpbCTEHNTE, KOUTO ' CBbP3BAT CbC CbeauHeHusTa (PUI.
P).

BHumaBaliTe 3a eBeHTyanHu Te4oBe Ha BOAa OT cuctemara.

6 paskayerte komaHAHWSA kaben Ha ByToHa Ha knewwwmTe (PU.Q);

7 v3BafeTe rpynarta 3a oxnaxgaHe OT 3ajHaTa cTpaHa Ha anapaTta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe (PUIR);

3a [a BkapaTe HOBaTa rpyna 3a OXxNaXaaHe WU BKapaTe OTHOBO W3kapaHaTta M
nonpaseHata rpyna, npoueaupante kato U3BbpLUMTE OnepauuuTe OT NMpeaullHUTe
TOYKM OT MocreaHaTta [o MbpBaTa, KaTo ce yBepuTe, Ye CTe U3BbPLUUMK NPaBUITHO,
KaKTo CBbp3BaHeTO Ha kabena 3a GyToHa Ha ropenkarta, Taka W CBbp3BaHETO Ha
TpbOWTE 3a BofaTa 1 Ye CTe eNMMUHUPan BCUYKW OCTaTbLY OT eBEHTYarlHo pasnsrta
BOZa Mo BpeMe Ha noaapbxkkara.

MpucTbneTe crneq ToBa KbM pecTapTupaHe Ha anaparta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe KaTo
13Mon3Bare Hy)kHaTa MHdopMaLusi, nocoyeHa B naparpad 6 (TouKoBo 3aBapsiBaHe).
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PINZA PNEUMATICA: REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE - PNEUMATIC GUN: PRESSURE ADJUSTMENT

MATERIAL

FE STST FE ZN FE HSS
0.6+0.6mm | 4+5bar |0.6+0.6mm | 5+6 bar | 0.6+0.6mm | 4+5bar | 0.6+0.6mm | 4+5 bar
0.8+40.8mm | 4+5bar | 0.8+0.8mm | 5=+6 bar | 0.8+40.8mm | 4+5bar [0.8+0.8mm  5+6 bar
1.0+41.0mm | 4+5bar | 1.0+41.0mm  6+7 bar | 1.0+41.0mm | 4+5bar | 1.0+41.0mm | 5+6 bar
1.2+1.2mm | 5+6 bar |1.2+1.2mm | 6+7 bar | 1.2+1.2mm | 4+5bar |1.2+1.2mm | 6+7 bar
1.5+1.5mm 5+6 bar | 1.5+1.5mm | 7+8bar | 1.5+41.5mm | 6+7 bar | 1.5+1.5mm | 6+7 bar
2.0+2.0mm | 6+7 bar |2.0+42.0mm | 7+8 bar |2.0+2.0mm  7+8 bar |2.0+2.0mm | 7+8 bar
2.5+2.5mm | 7+8bar |2.5+42.5mm | 7+8bar |2.5+2.5mm 7+8 bar |2.5+2.5mm | 7+8 bar
3.0+3.0mm | 7+8bar |3.0+43.0mm | 7+8bar |3.0+3.0mm  7+8 bar | 3.0+3.0mm | 7+8 bar
4.0+4.0mm 8 bar |4.0+4.0mm 8 bar | 4.0+4.0mm 8 bar | 4.0+4.0mm 8 bar

SEGNALAZIONI DEL DISPLAY - DISPLAY SIGNALS

Display Significato Meaning
o LO FO Poca forza applicata agli elettrodi Electrode force too low
a E S o HI FO Troppa forza qpplicata agli elettrodi Electrode force too high
5 g < = NO CON [Nessun utensile connesso No tool connected
<Zr. - ,32: = | OP ELE |[Isolante tra gli elettrodi Insulation between electrodes
8 E g % INT Ciclo di puntatura interrotto Welding cycle interrupted
77 ; ERROR Puntatura non conforme ai parametri Spot welding is not in accordance with the
< impostati pre set parameters

Allarme termico del circuito primario Primary overheating alarm

Allarme termico del circuito secondario | Secondary overheating alarm
Allarme macchina sovra alimentata Overvoltage alarm
Allarme macchina sotto alimentata Undervoltage alarm

pressione dell'aria troppo bassa compressed air supply
raffreddamento alarm

Allarme termico dell'utensile Clamp overheating alarm

AL 11 Allarme mancanza fase di alimentazione |Phase failure alarm
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(GB) 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 orindirect damages.
(1) 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 statimembri della EU. Il certificato
di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti.
(F) GARANTIE
Le fabricant garantitle fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitementles composants endommageés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant
une période de 12 mois & 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 europeenne 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.
(D) 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 zurlickgesendet, muf3 dies - auch im
Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgdter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gtiltig, wenn ihm der Kassenbon oder
der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schéden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir
direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen. .
(E) 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, deberén ser enviadas a PORTE
PAGADOy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, 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 esta acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién o
negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafos directos e indirectos.
(P) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicédo das pecas que porventura se deteriorarem devido a mé 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, deverdo ser
despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcao, 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 utilizagdo imprdpria, adulteracdo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille
van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn,
1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan
een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de
forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette
geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en
kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadesleshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og
indirekte skader.
(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisdlld koneen
kayttdonottopaivasta, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myés takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushy6dykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydédéan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista
valittémista tai valillisisté vaurioista.
(N) 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 lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV
MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller
leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekterinom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska
styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors
av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller
leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsldshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EFTYHZH
H KaTaoKeuaaoTIKR €TaIPia EYYUATAI TNV KOAR AEITOUPYIa TWV UNXOVWV Kal DECUEVETAI VO EKTEAETEI BWPEAV TNV QVTIKATACTAON TUNPATWY O€ TTEPITITWON PO0PAg Toug e&aitiog KakAg TroldTnTag UAIKOU i
EAATTWHATWY KATAOKEUAG, EVTOG 12 unvwyv atré TNV nuepopnvia B€ang o€ AsIToupyiag Tou unyavApaTog emBeRaiwpévn atd To TOoTOTroINTIKG. Ta PnXaviUaTa TToU ETTIOTPEPOVTAI, aKOpa Kal av ival o€ yyunan,
Ba otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a emioTtpépovTal pe £§oda MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. EgaipouvTal atrd Ta 0pIfOPEVa Ta PNXAVAHATA TTOU aTTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayaBd oUPQWVA JE TNV
eupwTTaikn odnyia 1999/44/EC poévo av TTwAouvTal og KpATn PéAN TG EE. To maTotoinTikd £yyunong 10XUel HOVO av guvodeUeTal atrod eTrionun atmodeign TANpwNG ) arédeign mapaAapng. Evdexdueva
TTPoBAHOT OPEINOEVA OE KAKI XPNOT, TTAPATIoinon f apéAeia, atmokAgiovTal aTTo TNV yyUnon. ATToppiTITeTal, £TTioNG, KGO euBUVN yia oTToiadhTroTe BAGRN Aueon 1) éuuean.
(RU) FAPAHTUA
KomnaHrus-nponssoauTent rapaHTMpyeT XopoLuyto paboTy MaluvHHoro o6opyaoBaHus 1 0bssyeTcst 6ecnnaTtHo NPOM3BECTU 3aMeHy YacTeil, UMelLLMX HeUCcnpaBHOCTH, SBMBLUMECS CNEACTBUEM MNIOXOro
KayecTBa MaTepuana unu fechekTos NPonN3BOACTBa, B TeHEHUM 12 MecsLIEB C AaTbl Mycka B 3KCMIyaTaLmio MaLLMHHOTO 0GOpYAOBaHWS, NPOCTaBNEHHON Ha cepTudukaTe. BosspalleHHoe o6opyaoBaHue, jaxe
Haxopsieecs noa AeVWCTBMEM rapaHTumM, JOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycrnosusx MOPTO ®PAHKO u 6ynet BosspaweHo B YKABAHHOE MECTO. M3 oroBOpeHHOro BbILLE MCKIOYaeTCs MallMHHOe
obopynoBaHue, cuuTarolleecs ToBapamu notpebnexus, B COOTBETCTBUM C eBponeinckoin ampektuoin 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnv oHu Gblnv npofdaHbl B rocygapcteax, Bxoaswmx B EC.
[apaHTUIHBI cepTUdMKAT CYMTaeTCst AeCTBUTENBHBIM TOMBKO MPU YCMOBWW, YTO K HEMy MpunaraeTcsl TOBapHbIii Yek UMK TOBApOCONpPOBOAMTENbHAsA HaknagHas. HencnpaBHOCTM, BOSHUKLIME U3-3a
HenpaBUIbHOrO UCMOMNbL30BaHUS, NOPYM UM HEBPEXHOro obpalleHns, He NOKPLIBAKTCA AeiicTBUeM rapaHTUW. [JononHUTENbHO NPOU3BOAUTENL CHUMAET C cebsi Nobyo OTBETCTBEHHOCTL 3a Kakoi-nnbo
NpSIMOI UMW HENPSIMO yLLEep6.
(H) JOTALLAS
Agyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért lletve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébél valamint gyartasi hibabol erednek a gép tizembe
helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 honapon beliil. A cserélend alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a
vevohoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek
értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer( hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé6 gondossaggal valé kezelésbél eredd
rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi feleldsségvallalas minden kozvetlen és kdzvetett karért.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in 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 daca acestea sunt vandute in statele membre din UE.
Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la
garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
(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, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
czlonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnos$ci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o
urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provest bezplatnou vymeénu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicli od data uvedeni stroje do
provozu, uvedeného na zaruénim 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 prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s
Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZiti, imysiného poskozeni nebo chybgjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se déle nevztahuje na vSechny pfime a nepfimé Skody.
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost serJov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukEnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia
stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zarugny list je platny len v pripade, ked je
predlozeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej
nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.

(SlI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanije strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenijal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dne
zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stro$ke stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so
del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki
izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraa odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

HR) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja
stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Oste¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe,
izmjena izvr&enih na stroju ilinemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
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(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybeés ar dél konstrukcijos defekty 12
ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazymeéjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunc¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auk$c¢iau
aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra
lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo
atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide téttu, 12 kuu jooksul alates masina
kéikupanemise 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 mitdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib
ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on péhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vai hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi
otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu d&| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas
ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nosiitamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi
neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases
¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radus$ies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu
atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudé&jumiem.

(BG) FAPAHUMA
durpmaTa NpousBoAUTen rapaHTupa 3a 406poTo (PYHKLMOHMpaHe Ha MalLMHWTE U ce 3agbikaBa [a M3BbpLuM 6esnnaTtHo NoAMsiHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce MOBPeAWIN, 3apaamn HekavyecTBEeH MaTepuan unm
Npou3BoACTBEHN AedekTn, 1o 12 Mecela OT faTata Ha nyckaHe B AENCTBME Ha MallvHaTa, AokalaHa C rapaHLMOHHa kapTa. BbpHaTtuTe MalumHu, 4opu U B rapaHums, Tpsioea Aa 6baaT usnpateHn cbe
BAMNATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHaty ¢ HANTOXKEH MINATEX. C usknto4eHve Ha MaluMHKUTE, KOUTO Ce CHMUTaT 3a ABMXMMO UMYLLIECTBO 3@ MOCTOSIHHO MNOM3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBporeickara
pAvipekTvea 1999/44/EC, camo ako MalLMHUTE ca NpoAaBaHu B CTPaHW YneHku Ha EBponeiickus cbios. MapaHuvoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxeHa oT uckaneH 6oH unuv pasnucka 3a ocTaBka.
HepeaHocTuTe, npousTuyaLLy oT fiolua ynotpeta unm HeGpexHOCT, ca U3kIioYeHn oT rapaHumsTa. OCBeH ToBa Ce OTKITOHsIBa BCSIKakBa OTFOBOPHOCT 3@ AVPEKTHU UM MHAUPEKTHY LLETH.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE RU TAPAHTUWHbLIA CEPTUOUKAT
I CERTIFICATO DI GARANZIA H  GARANCIALEVEL

F  CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE
D GARANTIEKARTE PL CERTYFIKAT GWARANCJI

E CERTIFICADO DE GARANTIA CZ ZARUCNILIST

P CERTIFICADO DE GARANTIA SK ZARUCNYLIST

NL GARANTIEBEWIJS SI  CERTIFICAT GARANCIJE
DK GARANTIBEVIS HR GARANTNILIST

SF TAKUUTODISTUS LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
N  GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

S  GARANTISEDEL LV  GARANTIJAS SERTIFIKATS
GR TIZTOIOIHTIKO EITYHZHY BG TAPAHLMOHHAKAPTA

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
¢ E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
MOD./MONT/MO/./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopdivamaara N Innkjepsdato - S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopde.
RU [ata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakUpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup8ev - LV Pirk$anas datums - BG [IATA HA MOKYIKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMnNOANMNUCb (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial (Stampila sisemnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Piecze¢iPodpis)
E  Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (l?eéiatkaa podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiiigifirma (Tempelja allkiri)
S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) C E
GR Katdomnpa mdinone  (dpayida kar vmroypadr) BG MPOOABAY (Mopnuc n Mevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto € conforme a: Att produkten ar i 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATAOOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsieTcs, 4To n3genme CooTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: I1zstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QAUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC
MD 2006/42/EC + Amdt LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 50063 EN 50240
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