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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R

1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.

RU JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. .

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANATOPEYZHZ. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJY ZENKLUY PAAISKINIMAS.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATALI. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUML.

RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI BG JNIEFEHOA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, SAOBIDKUTENHUN U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N N PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

\S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Yy,

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (1) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (H)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF)
SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT
TOKOB Y[IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(GB) DANGER OF WELDING FUMES - () PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb ObIMOB CBAPKW - (P) PERIGO DE FUMAGAS DE SOLDAGEM - (GR) KINAYNOZ KAMNNQN
ZYTKOAAHEHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (S) FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERQYK - (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT NYLUEKA NMPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.

(GB) DANGER OF EXPLOSION - () PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION - (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOZ EKPH=HE - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR
EXPLOSION - (DK) SPRAENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCIIO3USI -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (1) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLIMTHYIO OQEXAY - (P)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - (GR) YITIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (Sl) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0BIDKUTENHO
HOCEHE HA NPEONA3HO OBJIEKNO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.

(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAEBATb 3ALUUTHBIE NMEPYATKU
- (P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (GR) YITIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE
POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SI) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG)
SAOBIMKUTENHO HOCEHE HA NPEAMNA3HU PHKABULUMW - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.

(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - () PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YNIbTPA®UOJIETOBOIO
MU3NYYEHUA CBAPKU - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMNO ZYIKOAAHZH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FORULTRAEIOL,ETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (Sl) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR/SCG)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT YNTPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPABAHE -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU) ONACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE
INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKATIAS - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE
- (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO
PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(GB) DANGER OF BURNS - (1) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXXOroB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
- (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONMACHOCT OT U3rAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (I) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (F) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (E) PELIGRO CAMPOS
MAGNETICOS INTENSOS - (D) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) ONACHOCTb UHTEHCUBHbIX MATHUTHbIX MOJNEW - (P) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (GR) KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (H) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (RO)
PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE - (S) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (DK) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (N) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT
- (SF) VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI
- (S1) NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH POLJ - (HR/SCG) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS
- OHT - (EE) TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT CUITHU MATHUTHU NOJETA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLIEW PAOVALUW - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES
- (GR) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/
SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OB/TbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (1) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAS ONACHOCTb - (P)
PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RQ) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - %N)
GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OGLUY OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKM - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (GR) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA 'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HAPA SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) SAOBJDKUTENTHO A CE HOCAT
NPEAMA3HU OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - () DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET A58 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX
JINL - (P) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMTATOPEYZH MPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB -
(S1) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E OCTbMbT HA HEYMbJIHOMOLLEHU
JINUA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E)
OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb NOMNb30BATLCS 3ALLMTHON MACKOWM
- (P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER
- (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT
ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER :(SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU
- (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA
UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3A0BJ/DKUTENHO U3NON3BAHE HA
MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.
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(GB) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (F) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE PROTECCION DEL
0IDO - (D) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUMLLATb CIYX - (P) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (GR) YNIOXPEQXH MPOXTAZIAT
AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (H) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SF) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (SI) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (EE)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3A0BIDKUTENHO [IA CE HOCAT NPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CITYXA -
(PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(GB) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - () PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (F) RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (E) PELIGRO DE
APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (D) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) ONTACHOCTb PA3[ABIIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEM - (P)
PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (GR) KINAYNOZ ZYNOAIWHZ ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (H) FELSO
VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (S) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (DK) FARE FOR
FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (N) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (SF) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (CZ) NEBEZPEC| PRITLACENi HORNICH KONCETIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SI) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR/SCG) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY
GALUNIU SUSPAUDIMO PAVOJUS - (EE) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MPEMA3BAHE HA
FOPHUTE KPAMHULIM - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH.

(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHVE, YACTW B ABMXKEHWUM - (P) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) MPOXOXH OPFANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET ORGANEN IN
BEWEGING - (H) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS PA DELE | BEVAGELSE
- (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG)
BHUMAHWE [ABUXELLIU CE MEXAHU3MM - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.

(GB) WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - (I) VIETATO L’'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D’APPAREILS MEDICAUX ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN
VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMONb30OBAHUE
TOYEYHOWN KOHTAKTHOWM CBAPOYHOW MALLMHbI 3ANPELIAETCS NIOAAM, UMEIOLUMM HEOBXOAMUMBIE ANSA XU3HU NEKTPOHHBIE UNW ANEKTPUYECKUE NPUBOPHI - (P)
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - (GR) AMAFOPEYSH XPHEHE THE
NMONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKES ZYZKEYEZ ZQTIKHE EHMAZIAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS
VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - (N)
BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - (SF) PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY
HENKILOILTA, JOTKA KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZiVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI
- (Sl) PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIENIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS [TAISAIS - (EE) PUNKTKEEVITUSMASINT El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - (BG)
3ABPAHEHA E YMOTPEGATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENM HA ENEKTPUYECKN M ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (1) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCTOSIb30BAHME MALLMHbI 3AMPELLAETCS JIOASIM, UMEIOLLMM METATIMYECKME MPOTE3bI -
(P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKES MPOXOHKEE
- (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISEL® SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT
ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER
MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEGATA HA MALUMHATA
OT HOCUTENM HA METAITHU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F)
INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS
- (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCSl HOCUTb METANNIUYECKUE NPEOMETbI, YAChI UMW MATHUTHBIE
NNATLIIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAIFNHTIKEE NAAKETES - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET
ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A HA PA SEG
METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi
KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI) PREPOVEDANO NOSENJE
KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES
TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT
METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJTHW NMPEOMETW, YACOBHULIY U MATHUTHU CXEMM - (PL)
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHWE 3AMPELLAETCS NIOASAM, HE
MMEIOLLMM PA3PELLEHWS - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAFOPEYZH XPHEHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N)
BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK)
ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SI) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MONI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHM JIMLIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to disp of these appli as solid, mixed urban refuse, and
must do it through authorised refuse collection centres. - (I) 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. - (F) 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. - (E) Simbolo que indica
la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muR er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBalowmin Ha
pa3fenbHbIi C60p 3NeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOTo oGopyaoBaHus. Monk3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh oGopy B KauecTBe oro TBepAoro 6LITOBOro
oTxopaa, a 06s13aH o6p TbCA B CreL 1e LeHTpbl c6opa oTxoAoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a
obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZUuBoAo 1rou deixvel Tn diagopoTroinuévn
GUAAOYN TwV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY OUCKEUWYV. O XprioTng uTroxpeoUTal va pnv SIOXETEUEl QUTH TN CUCKEUR OAV MIKTO OTEPES OOTIKG amoBANnTo, aAAd va ameuBlveTal o€
£yKekpIpéva KEvTpa ouAAoyng. - (NL) 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. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol
ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans
med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater.
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering
av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren méa oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttéjan velvollisuus on kaantya val tujen kerdyspisteiden puoleen eikéd
valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny
smi$eny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujtci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do autorizovany zberni. - (SI) 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. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno
sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti $iy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis |
specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis tihistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda volitatud kogumiskeskuste
poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém.
Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, KoiUTo o3HayaBa pa3aenHo
cbbupaHe Ha eneKkTpu4ecKkaTa U eNeKTpoHHa anapartypa. MonseaTenaT ce 3aabikaBa Aa He U3XBLPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeCeH TBbPZA OTNaAbk B KOHTENHepUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU
oT obwuHaTa, a TpsAbBa Aa ce 06bpHe KbM crneuvanuaupaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢
likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI .......ooeiiirrreennsse e e ssnnenns str. 135

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

A I]D: ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .......cccooiiiirimcirereereeen e eeeennes pag. 10
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....coceoiieeiiieiireeireenrennnns pag. 15
] ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

/\ m:[ INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ....cooeeciiimiiiieeiniennrennnns pag. 21

! ] ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A H]:[ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... ren s rem e s. 27
] ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A H]:[ MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO .......ccceiimnrieeireeeee, cTp. 33
] BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK UCIMONb30BATb MALLWHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MNMOJIb30BATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......cocmerercierese s sssasssessesssssnns pag. 39
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A [[l:[ OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEI ... ee s se s e oeA. 45
] MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO £YFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuunns pag. 51
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 57
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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 “O” (open) position.

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

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

/N

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

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

- Make sure the power supply outlet is correctly connected to the earth
protection.

- Do not use cables with worn or damaged insulation or with loosened
connections.

- 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).

Ve VAN

- 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.

POO®

Always protect the eyes with suitable eye protectors.

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

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

L OOROO®

EMF

SAFE

- The flowing of spot welding currents generates electromagnetic fields (EMF)
around the spot welding circuit.

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of

medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in

which spot welding machines are in operation.

This spot welder conforms to technical product standards for exclusive use

in an industrial environment for professional purposes. It does not assure

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind spot welding cables around the body.

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

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

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

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

- Minimum distance:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

/N

- Class A equipment:

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

A RESIDUAL RISKS é @

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.

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

- 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.

- RISK OF TIPPING AND FALLING

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

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

- IMPROPER USE
It is dangerous to use the spot-welder for any other purpose than that for
which it is designed (spot resistance welding).

A PROTECTIONS

The safeguards and moveable parts of the spot-welder casing should all be in



position before connection to the power supply.

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

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes

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

Mobile unit for resistance welding (spot welder) controlled by a microprocessor, medium
frequency technological inverter, three-phase power and direct current output.

The spot welder is fitted with a water cooled pneumatic clamp. The pneumatic clamp
houses the transformation and realignment unit which, compared to traditional spot
welders, allows for high spot welding currents with lower network absorption, allows
the use of longer and lighter cables that ensure better handling and a wide range of
action and minimum magnetic fields around the cable.

The spot welder can operate on low carbon sheet iron, galvanised sheet iron, high
resistance sheet metal and boron sheet metal.

It is also fitted with quick couplings for the ancillary equipment (Studder, Clamp X),
which are used to perform various hot processing operations on sheet metal and all
specific processing used in the automobile body shop sector.

The main features of the plant are as follows:

- back-lit LCD display to view the commands and parameter settings;

- control panel spot welding mode buttons (continuous or pulse welding mode);

- automatic selection of spot welder parameters according to the sheet metal used;
- customising of spot welder parameters;

- automatic detection of the inserted tool;

- automatic control of the spot welder current

- manual and automatic control of the electrode force;

- “USB” port.

.2 STANDARD ACCESSORIES

- arm supports;

- clamp cable support;

- Reduction unit filter (compressed air pressure supply);

- Clamp “C” with standard arms and cable with plug to disconnect it from the
generator;

- Cooling system (integrated GRA).

.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Arms and electrodes in different lengths and/or shapes other than clamp “C” (see
spare part list);

- Support post and clamp weight unloader;

- Clamp “X”;

- Studder kit;

- Clamp “C” ring kit

. TECHNICAL INFORMATION

3.1 RATING PLATE (Fig. A)

The main information about use and performance of the spot welder is summarised on
the rating plate and has the following meanings:

1 - Number of phases and frequency of the power line

2 - Power supply voltage

3 - Network output at permanent capacity (100%).

4 - Nominal network output with duty cycle of 50%.

5 - Maximum no-load voltage to electrodes.

6 - Maximum current with electrodes in short-circuit.

7 - Secondary output at permanent capacity (100%).

8 - Arm gauge and length (standard).

9 - Minimum and maximum adjustable force to electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

11 - Compressed air pressure required to obtain maximum force to the electrodes.
12 - Cooling water capacity.

13 - Drop in nominal pressure of the cooling liquid.

14 - Spot welder device earthing

15 - Safety symbols whose meanings are illustrated in Chapter 1 “General safety for

resistance welding”.
N.B.: The rating plate shown is an example to explain the meanings of the symbols
and figures; the exact technical specifications for your machine should be taken
directly from the rating plate on the machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL INFORMATION
3.2.1 Spot welder
General features

- Power supply voltage and frequency : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Electrical protection rating : |
- Insulation class H
- Housing protection rating IP 21
- Cooling type Water
- (*) Overall dimensions (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Weight 77kg
Input

- Max output in short-circuit (Scc ) 75kVA
- Scc power factor (cosj) 0.8
- Delayed network fuses 32A
- Automatic network switch 25A (“C"- IEC60947-2)
- Power supply cable (L<4m ) 4 x 6 mm?
Output

- Secondary no-load voltage (U, d) 13V
- Max spot welder current (12 max) 12.5kA
- Spot welding capacity max 3 + 3 +3 mm
- Duty cycle 3%
- Maximum force to electrodes. 550 daN

- Arm “C” throat

- Spot welding current regulation
- Spot welding time regulation

- Spot welding squeeze time

- Ramp time regulation

- Maintenance time regulation

- Cold time regulation

95 mm standard
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
- Pulse number regulator automatic and programmable
- Electrode force regulator automatic or manual
* ) NOTE: the overall dimensions do not contemplate the cables and support post.
(**) NOTE: the weight of the generator does not contemplate the clamp and support
post.

3.2.2 Cooling system (GRA).
General features

- Maximum pressure (pmax) 3 bar
- Cooling capacity (P @ 11/min) 1 kw
- Tank capacity 81

- Cooling liquid demineralised water

4. DESCRIPTION OF THE SPOT WELDER
4.1 SPOT WELDER UNIT AND MAIN COMPONENTS (Fig. B)

On the front:

1 - Control panel

2 - USB port.

3 - Clamp connector socket;

4 - Quick couplings for water pipes;
5 - Clamp cable support

On the back:

6 - Main switch;

7 - Supply cable input;

8 - Arm supports;

9 - Pressure regulator, pressure gauge and air intake filter;
10 - Cooling system tank cap (GRA);
11 - GRA water level;

12 - GRA air exhauster.

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES
4.2.1 Control Panel (Fig. C)
Spot welding parameter descriptions;

2.9
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Power: spot welder output delivery percentage — range from 5 to 100%;

o=3

Force to the electrodes (automatic mode): force with which the pneumatic
clamp electrodes squeeze the sheet metal to be spot-welded; the machine
automatically adjusts the force setting entered before welding commenced.

®

Squeeze time (manual mode): time in which the pneumatic clamp electrodes
squeeze the sheet metal to be spot-welded without current delivery; this
enables the electrodes to reach maximum pressure, set via the pressure
regulator, before current delivery - range from 200 ms to 1 second.

@

Ramp time: time required by the current to reach the maximum set value.
When running in pulse pneumatic clamp mode, the time applied to the first
pulse only - range from 0 to 1 second.

®

Spot welding time: time in which the spot-welding current remains more or
less consistent. When running in pulse pneumatic clamp mode, the time
applies to the length of each pulse - range from 0 to 1 second (*).

Cold or Pause time: (for pulse spot welding mode only) the time that elapses
between one current pulse and another - range from 10 ms to 400 ms ().

)

Number of pulses: (for pulse spot welding mode only) the number of spot
welding current pulses, each of which is equal to the set spot welding time -
range from 1 to 10 (*).

®

Maintenance time: time for which the pneumatic clamp electrodes maintain
the squeezing action on the sheet metal which has just been spot-welded,
without current delivery. During this phase, the welding spot is cooled and the
welded kernel crystallised; the pressure during this phase refines the metal
grain and increases mechanical resistance - range from40 ms to 1 second.
(*) NOTE: the total of the ramp cycles and the spot welding cycles cannot exceed 1
second.

(**) NOTE: the maximum number of pulses set depends on the duration of each
individual pulse: the total a;tual spot welding time cannot exceed 1 second.

1 - Dual-function button
a) BASIC FUNCTION: sequential viewing of spot welding parameters:
output/current delivery; squeeze force/time, ramp time,
Spot welding time, cold time (in pulse mode only), number of pulses (in pulse mode
only), maintenance time.
b) SPECIAL FUNCTION: changes to displayed spot welding parameters and
programme customisation.
To access this function, please follow the procedure illustrated in paragraph 6.2.3.
2 - Function and tool selection button

Pneumatic clamp function with direct spot welding current:
The spot welding cycle starts with a squeeze time, followed by a ramp time, a spot
welding time and terminates with a maintenance time.

PULSE Pneumatic clamp function with “pulse” spot welding current:
The spot welding cycle starts with a squeeze time, followed by a ramp time, a spot
welding time, a cold time, a series of pulses (see Number of pulses” in this paragraph)
and terminates with a maintenance time.
This function improves the spot welding capacity on galvanised sheet metal or sheet
metal with particular protective film.

Studder function (with studder gun only).
This function can only be selected by connecting the studder gun to the relative socket
on the standard clamp (see paragraph 5.9 studder connections).
The processing phases which can be performed using this function can be viewed on
the control panel (Fig. C) with the following meaning:

A

Spot welding with relative electrodes of: plugs, rivets, washers, special
washers, corrugated wire.

Spot welding with relative electrode of @ 4mm screws:

Spot welding with relative electrode of: @ 5+6mm screws and & 5mm
rivets.

Spot welding with relative electrode on one side of the sheet metal
only.

Carbon electrode sheet tempering.

Sheet upsetting with relative electrode.

Intermittent spot welding with relative electrode for patching of sheet



metal.

3 - “Cursor” buttons: :l] [l}

These are used to move the cursor on the Display.

4 - Dual-function encoder:
a) BASIC FUNCTION: changing the selected values - '+
Turning the knob: this selects a value from those available for a specific function.

b) SPECIAL FUNCTION: “ENTER” — confirms the selected values r‘
Pressing the knob: this confirms the selected value.
v

5 - Dual-function button:

a) BASIC FUNCTION: “MODE” — sequential button

Press the button in a sequential manner to enable the following modes:

- EASY (one single sheet with studder or two identical sheets).

- PRO (two identical or different sheets).

- MULTI (three identical or different sheets).

- CUST (Custom = List of customised spot welding programmes).

- MAINTENANCE (squeezing of electrodes without current delivery, setting of the
automatic or manual force regulator, setting of the arm length).

NOTE: The availability of one or more basic functions depends on the tool being

used.

SPECIAL FUNCTION: “MENU’ ”

To access the “Menu” function press and hold the “MODE” button for at least 3

seconds.

To exit “Menu*, press and hold the same button for 3 s.

This button allows the operator to access the following secondary functions:

- LANGUAGE (user language settings)

- DATE (current date settings)

- HOUR (current time settings)

- RECORDING ON? (chronological recording of the spot welding parameters used
for the job).

b

-

6 - “ESC” Button:
Use this button to exit the active page and return to the main page without saving any
changes.
WARNING! Press the “ESC” and “MODE” buttons together when the
machine is booted to reinstate the default factory settings; all
customised settings will also be cancelled!
7 - Display:
This allows operators to view all the information needed to programme the spot
welding operations using the required functions.
START
8 - “START” Button:
This enables the machine to run the first time it is started up or after an alarm
situation.
NOTE:

When necessary, the display will signal to the operator that he must press the “START”
button in order to use the machine.

9 - General alarm LED, spot welder LED, recorder LED:
Yellow general alarm LED l] : this lights up when the thermostatic dead man switches,

power surge alarm, low power alarm, phase failure, air failure, water failure, or the
accidental short-circuit of the spot welder circuit are triggered.

Red “spot welder LED _%_ : this stays on during the entire spot welding cycle.

REC
Red “REC” (recording) LED *<=*: this lights up when the machine parameters are set
to record the parameters of the welding to be performed.
NOTE:
Data is recorded to a USB memory stick only.

4.2.2 Pressure regulator and pressure gauge unit (Fig. B-9)

This allows the operator to adjust the pressure exerted on the pneumatic clamp
electrodes using the adjusting knob (for pneumatic clamps running in “Manual” mode
only).

4.3 SAFETY AND INTERLOCK FUNCTIONS

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 2)

a) Thermal cutouts:
This is triggered by overheating of the spot welder due to low capacity or total lack
of cooling water, or by a work cycle that exceeds the admissible limit.

The alarm event is signalled by a yellow LED l] on the control panel.

The alarm is also displayed on the screen as follows:

AL 1= machine overheating alarm.

AL 2 = clamp overheating alarm.

AL 5= safety thermostat alarm

AL 8 = studder overheating alarm.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power
is shut down (welding disabled).

RESTART: manual (using the “START” button after the machine temperatures fall
below the allowed limit — the yellow LED l] will switch off.

b) Main switch:
- “O” position = open, can be padlocked (see Chapter 1).
WARNING! The internal power cable connection terminals (L1+L2+L3) are
live when turned to the “O” position.
- Position “ | ” = closed: the spot welder is powered up but in stand-by mode
(STAND BY — press the “START” button to commence).
- Emergency function
Turning the switch to position “ | "=>position “O” when the spot welder is running
will instantly shutdown the machine and trigger safe mode operations:
- Current disabled;
- 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
air supply;

The alarm event is signalled on the display by AL 6 = no air alarm.

EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).

RESTART : manual (using the “START” button) after the machine pressure falls

within the allowed limit (pressure gauge indicator >3bar).

d) Cooling system safeguard
Triggers if there is a pressure failure or pressure drop in the coolant water;
The alarm event is signalled on the display by AL 7 = no water alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : top-up with cooling liquid then switch off and reboot the machine (see
also Par. 5.6 “Cooling system settings”).

e) Output short-circuit safeguard (pneumatic clamp only)
Before starting a welding cycle, the machine checks that the poles (positive and
negative) of the secondary spot welding circuit have no accidental contact points.
The alarm event is signalled on the display by AL 9 = output short-circuit alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : manual (using the “START” button) after removing the cause of the
short-circuit event).

f) Phase failure safeguard
The alarm event is signalled on the display by AL 11 = phase failure alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : manual (using the “START” button).

g) Overload and underload safeguard
The alarm event is signalled on the display by AL 3 = overload alarm and AL 4 =
underload alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : manual (using the “START” button).

h) “START” Button (Fig. C — 8).

This button must be enabled to control the welding operations in the following

conditions:

- whenever the main switch is closed (pos “O"=>pos “|”);

- 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
WARNING! INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL AND
A PNEUMATIC CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH
THE SPOT WELDER SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
POWER SUPPLY.
THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY
AND EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.
5.1 SETTING UP

Unpack the spot welder and assemble the separate parts included in the package, as
indicated in this chapter (Fig. D).

5.2 LIFTING PROCEDURES (Fig. E)

The spot welder must be lifted using double cables and hooks which are suitable for
the weight of the machine and connected to the M12 rings provided.

It is strictly prohibited to sling and lift the spot welder using any methods other than
those provided herein.

5.3 POSITIONING THE SPOT WELDER

The area chosen to install the machine must be large enough to enable easy and
unhindered access by operators to the control panel and main switch, and ensure they
can work in complete safety.

Check that the cooling air inlets and outlets are not obstructed and that no conductive
dusts, corrosive vapours, humidity etc. can be sucked into the machine.

Position the spot welder on a level surface of compact even material with sufficient
load-bearing capacity, (see “technical specifications) so that it cannot be tipped over
or shift dangerously.

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

Before making any electrical connection, check the rating plate data on the spot
welder to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available
power supply where the machine is to be installed.

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

To guarantee protection against any direct contact always use the differential switches
indicated below:

- TypeA () for single-phase machines;

- Type B ( ) for three-phase machines;

- The spot welder does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.
Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s responsibility
to verify that the spot welding machine itself is suitable for connecting to it (if
necessary, consult the distribution network company).

5.4.2 Mains plug and socket

Connect the power supply cable to a standard (3P + T) plug of appropriate capacity
and prepare a power supply outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker
switch; the corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-green)
earth conductor of the power supply.

The capacity and tripping features of the fuses and the circuit-breaker switch are
indicated in the “OTHER TECHNICAL SPECIFICATIONS” paragraph.

WARNING! Failure to observe these rules will render the manufacturers
(class 1) safety system ineffective and constitute a serious risk to
persons (e.g. electric shock) and property (e.g. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

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

- Assemble one of the compressed air fittings to the reduction gear unit filter and
adapt it to suit the connections available at the installation area.

5.6 COOLING SYSTEM ASSEMBLY (GRA)

WARNING! The filling operations should always be performed with the
machine switched OFF and disconnected from the mains supply.

Do not use electrically conductive anti-freeze liquids.

Use demineralised water only.

- Open the exhaust valve (Fig. B-12).

- Use the nozzle to fill up the tank with demineralised water (Fig. B-10): tank capacity

8 I; do not overfill it to prevent any water overflowing.
- Close the tank cap
- Close the exhaust valve.



5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)

WARNING! Dangerous high voltage! Never under any circumstances
connect plugs other than those approved by the manufacturer to the
spot welder. Do not attempt to insert any other object in the socket!

- Machine disconnected from the mains.

- Insert the clamp polarised plug into the machine socket, then raise the two levers
until the plug is fastened firmly in place.

- (if present) insert the water cooling pipes (*), respecting the colour code (blue pipe
connected to the blue inlet, red to the red inlet). Check that the inlet quick couplings
are fastened firmly in place.

NOTE (*): if the water pipes are not connected, the clamp will NOT be cooled
properly which will cause thermal stress and damage to the electrical parts.

5.8 CLAMP “C”: CONNECTION TO THE ARM

WARNING! Residual risk of crushing the upper limbs!
Follow the instructions below in the exact order indicated!
- Disconnect the machine from the mains.
- Turn the block as seen in Fig. G1.
- Now assemble the clamp support (Fig. G2) if used.
- Angle the arm as necessary and slide it into its seat (Fig. G3).
- Align the arm with the piston electrode and tighten the block in place (Fig. G4-A).
- Connect the water pipes to the relative quick couplings (Fig. G4-B).
- Check that the pipe quick coupling is fastened firmly in place.
- Now assemble the clamp support sleeve from the correct side (Fig. G5) if used.
NOTE: if the water pipes are not connected, the clamp will NOT be cooled properly
which will cause thermal stress and damage to the electrical parts.

5.9 CONNECTING THE STUDDER GUN EARTH CABLE

WARNING! Residual risk of crushing the upper limbs!
Follow the instructions below in the exact order indicated!
- Machine disconnected from the mains.
- Connect the machine’s standard pneumatic clamp and remove the fixed arm (Fig.
H1).
- Position the clamp on a level surface of compact even material with so that it cannot
fall or shift dangerously.
- Remove the mobile arm by unscrewing the piston rod using a suitable key (Fig.
H2).
- Connect the studder earth cable by screwing the terminals onto the piston rod (Fig.
H3).
- Connect the cable to the studder gun using the fitting on the fixed arm. Insert it the
same way as the spot welder arm (Fig. H4).
- Connect the water fittings between the clamp’s blue and red quick couplings (Fig.
H5).
- Insert the control cable connector jack into its socket on the clamp (Fig. H6).

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PREPARATORY OPERATIONS

6.1.1 Main switch in the “O” position and padlock closed!

Before carrying out any spot welding operations it is necessary to carry out a series

of checks and adjustments, with the main switch in the “O” position and the padlock

closed.

Pneumatic and electrical mains connections:

- Make sure the electrical connections have been made correctly according to the
above instructions.

- Check the compressed air connection: connect the delivery pipe to the pneumatic
network and adjust the pressure using the reduction gear knob until the value on
the pressure gauge reads 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Adjusting and fixing in place of the “C” clamp arm

This operation should only be performed in the event that, after blocking the arm in

place as indicated in paragraph 5.8, the arm still moves horizontally (Fig. Q)

To complete this operation, proceed as follows:

- free the arm by turning the release lever (Fig. R);

- loosen the grub screw (Fig. S-1) and tighten the washer (Fig. S-2) by one-eighth of
a turn (roughly 45 degrees);

- tighten the lock grub screw to block the washer in place (Fig. S-1);

- block the arm in place following the instructions provided in (Fig. T).

This operation may need to be repeated, tightening or loosening the washer (Fig. S-2),

until the arm is blocked in a horizontal position and the block lever, with a rotation force

that enables manual release, slides in until it reaches the reference plug (Fig. T-1).

N.B.: it is important that, at the end of the operation, the lever is pressed up against

the stroke end plug (Fig. T-1). This position guarantees safe mechanical block of the

“C” arm.

6.1.1.2 Adjusting clamp “X” (optional):

Ensure there is a space equal to the thickness of the sheet metal between the
electrodes; manually approach the arms to check they are parallel and the electrodes
are in line (coinciding points).

Always bear in mind that the length of travel must be 5-6 mm longer than the spot
welding position so that the required force can be applied to the piece.

Where necessary, proceed by loosening the arm lock screws which can be turned or
moved in both directions along their axis; on completing the adjustments, tighten the
lock screws or the grub screws.

6.1.2 Main switch in the “I” position.

The following checks must be performed before carrying out any spot welding

operations with the main switch in the “I” ON position.

Aligning of the clamp electrodes:

- Ensure there is a space equal to the thickness of the sheet metal between the
electrodes; use the “squeeze” function (see paragraph 6.2.1) to check that the
electrodes are perfectly aligned.

- If necessary, check that the arm is fastened in place correctly (see previous
paragraphs).

Cooling system:

- Check that the Cooling system is working properly and the water pipe quick
couplings are inserted correctly (two couplings in the generator and two on the
clamp): the GRA will start up during the first spot welding cycle and switches off
automatically after a specific set time of machine inactivity.

IMPORTANT:

If the GRA alarm is triggered (AL. 7) it may be necessary to bleed the air present in the

hydraulic circuit in order to start the water circulation.

The procedure is as follows:

- Switch off the machine;

- Open the exhaust valve (FIG. B-12).

- Restart the machine and enable the GRA:

- Close the exhaust valve as soon as the air flow stops and only water starts to be
released.

6.2 ADJUSTING THE SPOT WELDING SETTINGS

The settings that are needed to determine the diameter and the mechanical seal of
the spot are:

- Force applied by the electrodes.

- Spot welding current

- Spot welding time

If there has been no specific experience in this sense, it is recommended to perform
some trial spot welding runs using sheet metal of the same thickness and quality as
that to be used for processing operations.

6.2.1 Adjusting the force and squeeze function (pneumatic clamp only)

Force is adjusted in automatic or manual mode (using the air unit pressure
regulator).

To select automatic mode (default settings) or manual mode, press the “MODE” button
(Fig. C-5) until the “MAINTENANCE” option appears on the display; then use the
cursors to reach the “AUTO” option and use the encoder to select “AUTO” or “MAN".
Press the encoder to confirm the setting.

Automatic adjustment:

By selecting “AUTO” it is possible to set the required force value; on pressing the clamp
button the electrodes will squeeze using the force settings, without current delivery.
In “AUTO” mode, during the spot welding cycle, the force of the electrodes is adjusted
automatically according to the settings entered for the spot welding program.

Manual adjustment:

By selecting “MAN” it is possible to set the force value by manually adjusting the
pressure regulator (Fig. B-9): adjust it to 3 bar and squeeze the electrodes using
the clamp button, then read the squeeze force indicated on the display; increase the
pressure and repeat the squeeze operation until the desired force value is reached.
In “MAN” mode, during the spot welding cycle, the force of the electrodes is adjusted
manually following the procedure illustrated above.

Tab. 1 lists the recommended pressure values according to the material being
welded.

Squeeze function:

This allows squeezing of the electrodes using the set force value without current
delivery.

It is possible to squeeze the electrodes in any spot welding programme by following
the procedure below (double click):

Press and release the clamp button and then immediately press and hold the button.
The clamp will squeeze and the electrodes will remain closed until the button is
released. The “SQUEEZING” option will be visible on the display and the clamp LED
will blink.

WARNING: the use of protective gloves can make the double click
squeezing operation slightly difficult. It is therefore recommended to
select the squeeze function in the “MAINTENANCE” program.

WARNING!

RESIDUAL RISK! This operating mode also causes residual risk of
crushing of the upper limbs: operators must take all necessary precautions (see
safety chapter).

6.2.2 Automatic setting of spot welding parameters (Current, Time)

(Paragraph 4.2.1 and Fig. C)

The spot welding parameters are set automatically when the thickness and material (*)
of the sheet metal to be welded is selected, as follows:

- EASY (two identical sheets).

- PRO (two identical or different sheets).

- MULTI (three identical or different sheets).

The spot is deemed to have been performed correctly when a piece undergoes a
tensile strength test and causes the extraction of the welding point kernel from one
of the two sheets.

A (*) NOTE: the standard materials available are as follows:
“Ferro” (abbreviated in “Fe”): low carbon content steel sheets;
“Fe Zn” (abb. “Fz”): low carbon content galvanised steel sheets;
“Hss” (abb. “Hs”): high rupture point steel sheets (700 MPat max);
“Boro” (abb. “Br”): boron sheet metal.

6.2.3 Manual setting of spot welding parameters and creation of a customised
programme.

Itis possible to manually set the spot welding parameters to perform a trial welding run
or to create a customised programme.

Starting from the “Easy, Pro, Multi” mode, press button 1 seen in Fig. C for about three
seconds to enter “MANUAL/PROGR” mode, then use the same button to select the
parameter to be changed: press and turn the encoder to change the value, press the
encoder once again to confirm. When operating with this mode, it is possible to use
the selected parameters during spot welding operation, but they will not be saved to
the machine’s memory.

To return to the initial mode, press button 1 seen in Fig. C for 3 seconds; the words
“program store?” will appear; select “NO” to NOT save the setting, press “YES” to
save with name.

All customised programmes can be reused when required by selecting the “CUST”
mode option.

6.3 SPOT WELDING PROCEDURE

Operations applicable to all tools, starting from the “Easy, Pro, Multi” modes:

- Select the sheet metal to be welded (materials and thicknesses) using the
encoder.

- View the pre-set spot welding parameters (Fig.C-1).

- Customise the spot welding programme where used (see previous paragraph).

6.3.1 PNEUMATIC CLAMP

- Select the continuous or pulse spot welding mode Fig. C-2).

- Place the fixed arm electrode on the surface of one of the two sheets to be
welded.

- Press the button on the clamp handgrip to trigger the:
a) Closing of the sheet metal between the electrodes.
b) Start of the spot welding cycle with current flow indicated by LED _%_ on the

control panel.
- Release the button a few seconds after LED _%_ has switched off.

- When the welding has been completed, the average welding current is displayed
(except for the initial and final ramps) along with the electrode force.
A*“warning” may also be displayed along with the values, indicated by a blinking red
clamp LED (see TAB. 2), according to the results achieved by the welding.



- When the work has been completed, return the clamp to its housing on the trolley.

WARNING: Dangerous high voltage! Always check that the clamp power

cable is intact and in good condition; the protective corrugated tube
must never be sheared, broken or crushed! Before and during use of the clamp,
always check the cable is kept well away from all moving parts, heat sources,
sharp surfaces, liquids, etc.

WARNING: the clamp contains the transformation, insulation and

straightening units needed for spot welding operations; if there is any
doubt concerning the integrity of the clamp (due to a fall, violent impact etc.)
disconnect the spot welder and contact the authorised servicing centre.

6.3.2 STUDDER GUN

WARNING!

- To fit or remove the accessories on the gun chuck use the two fixed hexagon
wrenches to stop the chuck turning.

- When working on doors, bonnets or boots, it is mandatory to connect the earth bar
to these parts to prevent current flowing through the hinges, and in any case in the
proximity of the area being spot-welded (if the current has to travel long distances
this will reduce the efficiency of the weld).

Connecting the earth cable:

a) Strip the sheet as close as possible to the point where you intend to work, to
achieve a surface which corresponds to the contact surface of the earth bar.
Fasten the copper bar to the surface of the sheet metal using an ARTICULATED
CLAMP (welding model).

An alternative option to the “b1” procedure (difficult to put into practice) is as
follows:

Weld a washer to the surface of a suitably prepared sheet; thread the washer
through the copper bar slit and block it in place using the clip delivered with the
machine.

b1)

b2)

A Spot-welding the earth terminal fastener washer

Assemble the relative electrode on the gun chuck (POS.9 Fig. 1) and insert the washer
(POS.13, Fig. I).

Position the washer in the chosen position. Connect the earth terminal in the same
area; press the gun button and weld the washer to be fastened as described above.

Spot-welding screws, washers, nails, rivets

Fit the gun with the appropriate electrode, insert the piece to be spot-welded and place
it on the desired spot on the sheet; press the button on the gun: only release the button
when the set time has elapsed (LED_%_ will switch off).

= | Spot-welding from one side only

Assemble the relative electrode on the gun chuck (POS.6 Fig. 1) pressing on the
surface to be spot-welded. Press the gun button; only release the button when the set
time has elapsed (LED_%_ will switch off).

WARNING!

Maximum thickness of the sheet to be spot-welded from one side only: 1+1 mm. This
type of spot welding on chassis bearing structures in not permitted.

In order to achieve correct sheet metal spot welding results, it is necessary to adopt
some essential precautionary measures:

1 - An impeccable earth connection.

2 - The two parts to be spot-welded must be stripped of all varnish, grease, oil etc.

3 - The parts to be spot-welded must be in contact with each other, with no air gap;
where necessary press together using a tool, not the gun. Excessive pressure
can lead to undesired results.

4 - The thickness of the upper piece must not exceed 1 mm.

5 - The electrode tip must be 2.5 mm in diameter.

6 - Firmly tighten the nut that blocks the electrode, check that the welding cable
connectors are blocked correctly.

7 - Position the electrode using light pressure (3+4 kg) when ready to spot weld.
Press the button and allow the set spot welding time to elapse; only then retract
with the gun.

8 - Never retract more than 30 cm from the earth fixing point.

ANNYVVN

Simultaneous spot welding and drawing of special washers

This function is performed by assembling and firmly tightening the chuck (POS.4, Fig.
1) on the extractor body (POS.1, Fig. I), then connect and firmly tighten the other
extractor terminal to the gun (Fig. I). Insert the special electrode (POS.14 Fig. I) on the
chuck (POS.4 Fig. I) and block in place with the relative screw (Fig. I). Spot-weld it in
the desired position, regulating the spot welder for washer spot welding operations,
and start the traction phase.

When completed, rotate the extractor by 90° to remove the washer which can then be
spot-welded again in a new position.

Heating and upsetting sheets

In this operating mode, the TIMER is disabled by default: select welding time and “inf’
= Infinite Time will appear on the display.

The length of operations is therefore set manually according to the length of time for
which the gun button is pressed.

The current intensity is automatically adjusted according to the thickness of the
selected sheet metal.

13
Heating sheet metal

Assemble the carbon electrode (POS. 12, Fig. I) on the gun chuck and block in place
with the ring nut. Use the carbon tip to touch the previously stripped zone and press
the gun button. Start working from the outside inwards, with circular movement so that
the sheet metal heats up; it will then harden and return to its original position.

In order to prevent the sheet metal from hardening too much, work on small areas at a
time and immediately wipe the area with a damp cloth so it has time to cool down.

E
Upsettin sheet metal

When using the relative electrode in this position, sheet metal that has localised
deformation can be flattened.

(©

Jogged spot welding (Patching)

This function is ideal for spot welding small sheet metal rectangles to cover holes
generated by rust or other causes.

Assemble the relative electrode (POS. 5, Fig. I) on the gun, tighten place with the ring
nut. Strip the work area and check that the piece of sheet metal to be spot-welded is
clean with no traces of grease or varnish.

Arrange the piece and position the electrode, then press and hold the gun button;
proceed at a steady pace following the work/stand-by intervals of the spot welder.
N.B.: Apply light pressure (3+4 kg) during this operation, following an ideal line of 2+3
mm from the edge of the new piece to be welded.

_9-

To achieve the best results:
- Never retract more than 30 cm from the earth fixing point.
2 - Use cover steel sheeting with a maximum thickness of 0.8 mm:; stainless steel is
highly recommended.
3 - Proceed at the pace imposed by the spot welder. Move forward during the stand-
by phase, and stop during the spot welding phase.

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

Coupling washers and traction

This function is carried out by fitting and firmly tightening the chuck (POS 3, Fig. |) on
the electrode body (POS. 1 Fig. I). Hook on the spot-welded washer (POS.13 Fig. I)
as illustrated above and start the traction phase. When completed, rotate the extractor
by 90° to remove the washer.

Coupling and traction of rivets

This function is carried out by fitting and firmly tightening the chuck (POS 2, Fig. I)
on the electrode body (POS. 1 Fig. |) Insert the spot-welded plug (POS.15-16 Fig. I)
on the chuck (POS.1 Fig. |) as illustrated above, whilst pulling the terminal towards
the extractor (POS.2, Fig. I). After completing insertion release the chuck and start
traction. Finally, pull the chuck towards the hammer to slide out the rivet.

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE WORK,
MAKE SURE THAT THE SPOT WELDER IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
The main switch must be blocked in the “O” position using the supplied
padlock!

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE OPERATOR.

- adjustment/resetting of the diameter and profile of the electrode tip;

- replacing the electrodes and arms;

- checking electrode alignment:

- checking cable and clamp cooling;

- exhausting of condensation from the compressed air intake filter;

- periodic check of the level of cooling water in the tank.

- periodic check to ensure there are no water leaks.

- checks to ensure the spot welder and clamp power supply cables are in perfect
condition.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER PANELS OR THE
CLAMP AND ACCESSING THE UNIT, MAKE SURE THE SPOT WELDER

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

If checks are carried out while the inside of the spot welder is live, this could cause a

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

contact with moving parts.

Inspect the inside of the spot welder and clamp regularly, with a frequency depending on

use and environmental conditions, and remove the dust and metal particles deposited on

the transformer, diode module, power terminal board etc. using a jet of dry compressed
air (max. 5 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned

with a very soft brush or suitable solvents.

During this phase, take this opportunity to:

- Check that the insulation of the cables shows no forms of damage, and they have
not worked loose or have oxidised.

- Check that the screws connecting the transformer secondary unit to the output bars/
plaits are all firmly tightened and there are no signs of oxidising or overheating.

IF THE SPOT WELDER IS NOT WORKING PROPERLY, BEFORE MAKING MORE
SYSTEMATIC CHECKS OR CALLING YOUR SERVICING CENTRE MAKE THE
FOLLOWING CHECKS:

- Check that with the spot welder main switch closed (pos. “I”) the display is ON; if
this is not the case, the problem is in the power line (cables, plug and socket, fuses,
excessive voltage drop etc.).

- Check that the display does not indicate any alarm signals (see TAB. 2): when the
alarm has stopped, press “START” to restart the spot welder; check that the cooling
water is circulating correctly and decrease the intermittence ratio of the work cycle
where necessary.

- Check that the elements of the secondary circuit parts (arm-holder — arms —
electrode holder — cable connections) are working efficiency and have not loosened
or rusted.

- Check that the spot welding parameters are suitable for the work being
performed.

7.2.1 Interventions on the GRA

In the case of:

- excessive need to top-up the water level in the tank;

- excessive tripping of alarm 7;

- water leaks;

it is recommended to check for any problems inside the Cooling system zone.
Referto theinstructions in section 7.2 regarding general checks and, after disconnecting
the spot welder from the mains, remove the side panel (FIG .L).

Make sure there are no leaks in the couplings or pipes. If there are water leaks, replace
all damaged parts. Eliminate any water which has leaked during the maintenance
work, and replace the side panel.

Then reset the spot welder following the instructions provided in paragraph 6 (Spot
welding).

7.2.2 Replacing the internal battery

If the memory does not maintain the correct date and time, replace the battery (CR2032
- 3V) found in the compartment at the back of the control panel.

When the spot welder is disconnected from the mains, remove the control panel
screws, remove the connectors and replace the battery.

WARNING! Make sure that all the connectors are connected properly before re-
assembling the control panel on the machine.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO

P

ROFESSIONALE E INDUSTRIALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato 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.

L

p

p
L.

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

a chiave del lucchetto puo essere consegnata esclusivamente all’operatore

esperto od istruito sui compiti assegnatigli e sui possibili pericoli derivanti da

q

uesto procedimento di saldatura o dall’'uso negligente della puntatrice.

In assenza dell’operatore I'interruttore dev’essere posto in posizione “O”

b

loccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

N

Eseguire [l'installazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
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 e 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).

le previste norme e

/3\ [N\ /N

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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 saldatura in
funzione della loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione
stessa.

PDOO®
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Proteggere sempre gli occhi con gli appositi occhiali di protezione.
Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con
saldatura a resistenza.

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

DR

Il passaggio della corrente di puntatura provoca l'insorgere di campi

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

campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).
Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

q
p

ueste apparecchiature. Ad esempio proibire I’accesso all’area di utilizzo della
untatrice.

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

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo daridurre ’esposizione
ai campi elettromagnetici:
- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).
- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
di puntatura.
- Non avvolgere mai i cavi di puntatura (se presenti) attorno al corpo.
- Non puntare con il corpo in mezzo al circuito di puntatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.
- Collegare il cavo di ritorno della corrente di puntatura (se presente) al pezzo
da puntare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.
- Non puntare vicino, seduti o appoggiati alla puntatrice (minima distanza: 50cm).
- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.
- Distanza minima:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparecchiatura di classe A:

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

AN e A\ NG

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI 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.

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

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

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

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

- Lazona dilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

- RISCHIO DI RIBALTAMENTO 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 di ribaltamento.

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

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

A PROTEZIONI E RIPARI

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti mobili accessibili della

puntatrice, ad esempio:

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA

-10-



DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO
IN “O” 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 pneumatica raffreddata ad acqua. La pinza pneumatica

contiene al suo interno il gruppo di trasformazione e raddrizzamento che consente,

rispetto alle puntatrici tradizionali, elevate correnti di puntatura con ridotti assorbimenti

di rete, I'utilizzo di cavi molto piu lunghi e leggeri per una migliore maneggevolezza ed

un ampio campo d’azione, minimi campi magnetici presenti nell'intorno dei cavi.

La puntatrice pu6 operare su lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio, su lamiere

in ferro zincato, su lamiere in acciaio ad alta resistenza e su lamiere in acciaio al boro.

Dotata inoltre di prese rapide per I'utilizzo delle attrezzature accessorie (Studder, Pinza

X), permette I'esecuzione di numerose lavorazioni a caldo sulle lamiere e di tutte le

lavorazioni specifiche del settore autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche dell'impianto sono:

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

- selezione da pannello della modalita di puntatura (continua o pulsata);

- scelta automatica dei parametri di puntatura in funzione delle lamiere;

- personalizzazione dei parametri di puntatura;

- riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- controllo automatico della corrente di puntatura;

- controllo manuale e automatico della forza agli elettrodi;

- porta “USB”.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Supporto bracci;

- Supporto cavo pinza;

- Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa);

- Pinza “C” con bracci standard completa di cavo con spina scollegabile dal
generatore;

- Gruppo di raffreddamento (GRA integrato).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza “C” (vedi lista
ricambi);

- Palo di sostegno e scaricatore di peso della pinza;

- Pinza “X”;

- Kit studder;

- Kit anello pinza “C”.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA 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 della linea di alimentazione.

- Tensione di alimentazione.

Potenza di rete a regime permanente (100%).

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

Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

Corrente a secondario a regime permanente (100%).

Scartamento e lunghezza del braccio (standard).

Forza minima e massima regolabile agli elettrodi.

Pressione nominale della sorgente di aria compressa.

Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la massima

forza agli elettrodi.

12 - Portata dell’'acqua di raffreddamento.

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

14 - Massa del dispositivo di puntatura.

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

Nota: L'esempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.
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Sicurezza

3.2 ALTRI DATI TECNICI

3.2.1 Puntatrice

Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza di alimentazione
- Classe di protezione elettrica :
- Classe d’isolamento : H

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

- Grado di protezione involucro P21
- Tipo di raffreddamento Acqua
- (*) Ingombro(LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Peso 77kg
Input

- Potenza max in cortocircuito (Scc ) : 75kVA
- Fattore di potenza a Scc (cosj) : 0.8
- Fusibili di rete ritardati : 32A
- Interruttore automatico di rete 25A (“C"- IEC60947-2)
- Cavo di alimentazione (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, d) 13V
- Corrente max di puntatura (I, max) 12.5kA

Capacita di puntatura : max 3 + 3 +3 mm
Rapporto intermittenza : 3%
Forza massima agli elettrodi : 550 daN
Lunghezza del braccio “C” 95 mm standard
Regolazione corrente di puntatura automatica e programmabile
Regolazione tempo di puntatura automatico e programmabile
Regolazione tempo di accostaggio automatico e programmabile
Regolazione tempo di rampa automatico e programmabile
Regolazione tempo di mantenimento automatico e programmabile
Regolazione tempo freddo automatico e programmabile
Regolazione numero impulsi automatico e programmabile
- Regolazione forza agli elettrodi automatica o manuale.
(*) NOTA: I'ingombro non comprende i cavi e il palo di sostegno.

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

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)
Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax)

- Potenza di raffreddamento (P @ 11/min)
- Capacita serbatoio : 8l

- Liquido di raffreddamento acqua demineralizzata
4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

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

Sul lato anteriore:

- Pannello di controllo;

- Porta USB;

- Presa per l'attacco della pinza;

- Prese rapide per I'attacco dei tubi acqua;

- Supporto cavo pinza.
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Sul lato posteriore:

6 - Interruttore generale;

7 - Ingresso del cavo di alimentazione;

8 - Supporto bracci;

9 - Gruppo regolatore di pressione, manometro e filtro ingresso aria;
10 - Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (GRA);

11 - Livello dell’acqua del GRA;

12 - Sfiato dell'aria del GRA.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)
Descrizione dei parametri di puntatura:

POWER Potenza: percentuale della potenza erogabile in puntatura - range da 5 a
100%.

[

H Forza agli elettrodi (modalita automatica): forza con cui gli elettrodi della

pinza pneumatica accostano le lamiere da puntare; la macchina regola
automaticamente la forza impostata prima di eseguire il punto.
Tempo di accostaggio (modalita manuale): 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 tramite il regolatore di pressione, prima di erogare corrente - range
da 200 ms a 1 secondo.

Tempo di rampa: tempo impiegato dalla corrente a raggiungere il valore
massimo impostato. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo
tempo si applica solo al primo impulso - range da 0 a 1 secondo.

Tempo di puntatura: tempo in cui la corrente di puntatura viene mantenuta
pressoche costante. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo
tempo si riferisce alla durata del singolo impulso - range da 10 ms a 1
secondo (*).

Tempo freddo o Pausa: (solo per puntatura ad impulsi) tempo che intercorre
tra un impulso di corrente ed il successivo - range da 10 ms a 400 ms.

J-I.J_I. Numero di impulsi: (solo per puntatura ad impulsi) numero di impulsi di
corrente di puntatura, ciascuno di durata pari al tempo di puntatura impostato
-range da 1 a 10(**).

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 del metallo aumentandone la resistenza meccanica - range da 40 ms
a 1 secondo.

(*) NOTA: la somma dei cicli di rampa e dei cicli di puntatura non pud superare 1
secondo.

(**) NOTA: il numero massimo di impulsi impostabili dipende dalla durata del singolo
impulso: il tempo totale effetti\{: di puntatura non puo’ superare 1 secondo.

1 - Tasto a doppia funzione l])

a) FUNZIONE BASE: visualizzazione sequenziale dei parametri di puntatura:
potenza/corrente erogabile, forza/tempo di accostaggio, tempo di rampa,
tempo di puntatura, tempo freddo (solo in pulsato), numero degli impulsi (solo in
pulsato), tempo di mantenimento.

b) FUNZIONE SPECIALE: modifica dei parametri di puntatura visualizzati e
personalizzazione di un programma.
Per accedere a questa funzione & necessario seguire la procedura descritta nel
paragrafo 6.2.3 .

2 - Tasto di selezione della funzione e dell’'utensile utilizzato

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.

PULSE Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura “pulsata”:
il ciclo di puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo di
rampa, un tempo di puntatura, un tempo freddo, una serie di impulsi (vedi “Numero di
impulsi” in questo paragrafo) e termina con un tempo di mantenimento.
Questa funzione migliora la capacita di puntatura su lamiere zincate oppure su lamiere
con particolari pellicole protettive.

Funzione studder (solo con pistola studder).
La selezione di questa funzione ¢ possibile solo collegando opportunamente la pistola
studder all’apposita presa della pinza standard (vedi paragrafo 5.9 collegamento
dello studder).
Le lavorazioni effettuabili con questa funzione sono schematizzate nel pannello di
controllo (fig. C) con il seguente significato:

-LL 9 A Puntatura con appositi elettrodi di: spine, ribattini, rondelle, rondelle
speciali, filo ondulato.

Puntatura con apposito elettrodo di viti @ 4mm.

Puntatura con apposito elettrodo di: viti @ 5+6mm e ribattini @ 5mm.
Puntatura con apposito elettrodo su un solo lato della lamiera.
Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone.

Ricalcatura di lamiere con apposito elettrodo.

Puntatura intermittente con apposito elettrodo per rappezzatura su
lamiere.



3 - Tasti “cursori”: (l]
Permettono di spostare il cursore all'interno del Display.

4 - Encoder doppia funzione:

a) FUNZIONE BASE: variazione dei valori selezionati - '+
Ruotando la manopola: si seleziona un valore tra quelli disponibili per una data
funzione.

b) FUNZIONE SPECIALE: “ENTER” - conferma del valore selezionato r‘
Premendo la manopola: si conferma il valore selezionato.
2 veny

5 - Tasto doppia funzione:
a) FUNZIONE BASE: “MODE” - tasto sequenziale

Il tasto, premuto in sequenza, permette le seguenti modalita:

- EASY (una sola lamiera con studder o due lamiere uguali).

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

- CUST (Custom = Lista dei programmi di puntatura personalizzati).

- MANUTENZIONE (accostaggio degli elettrodi senza erogare corrente,
impostazione della regolazione automatica o manuale della forza, impostazione
della lunghezza bracci).

NOTA: La disponibilita o meno di una o piu funzioni base dipende dall’'utensile

utilizzato.

b) FUNZIONE SPECIALE: “MENU’”

Per accedere alla funzione “ Menu’ ” mantenere premuto il tasto “MODE” per

almeno 3 secondi.

Per uscire da “ Menu’ “ ripremere il tasto per 3s.

Il tasto permette di accedere alle seguenti funzioni secondarie:

- LINGUA (impostazione della lingua utente)

- DATA (impostazione della data corrente)

- ORA (impostazione dell’ora corrente)

- REGISTRA? (registrazione cronologica dei parametri di puntatura del lavoro
effettuato).

6 - Tasto “ESC”:
Permette di uscire dalla selezione attiva per ritornare alla schermata iniziale senza
salvare le eventuali modifiche.
ATTENZIONE! premendo contemporaneamente i tasti “ESC” e “MODE”
A all’avvio della macchina verranno richiamate le impostazioni di fabbrica;
i programmi personalizzati verranno cancellati!

7 - Display:
Permette di visualizzare tutte le informazioni necessarie all’'utilizzatore per impostare
il lavoro di puntatura in base alle funzioni utilizzate.

START

8 - Tasto “sTART”: [l

Abilita la macchina a funzionare al primo avvio o dopo una situazione di allarme.
NOTA:

Il display segnala all’'operatore, quando necessario, che deve premere il pulsante
“START” per poter utilizzare la macchina.

9 - Led allarme generale, led puntatura, led registrazione:
Led giallo allarme generale l] : si accende all'intervento delle protezioni termostatiche,

intervento allarmi per sovra tensione, sotto tensione, mancanza fase, mancanza aria,
mancanza acqua, cortocircuito accidentale del circuito di puntatura.

Led rosso _%_ “puntatura”: si accende per tutta la durata del ciclo di puntatura.

REC
Led rosso *~=* “REC” (registrazione): si accende quando la macchina & impostata per
registrare i parametri dei punti che verranno eseguiti.
NOTA:
La registrazione avviene esclusivamente su memoria USB.

4.2.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro (fig. B-9)

Permette di regolare la pressione esercitata agli elettrodi della pinza pneumatica
agendo sulla manopola di regolazione (solo per pinze pneumatiche in modalita
“Manuale”).

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 2)

a) Protezione termica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
o portata insufficiente dell’acqua di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.
L'intervento e segnalato dall'accensione del led giallo l] sul pannello comandi.

L'allarme viene visualizzato sul display con:

AL 1 = allarme termico macchina.

AL 2 = allarme termico pinza.

AL 5 = allarme termostato di sicurezza.

AL 8 = allarme termico studder.

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

RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento del led giallo l] ).

b) Interruttore generale:
- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
ATTENZIONE! In posizione ”O” 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) Sicurezza aria compressa

Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 3bar) dell’alimentazione
aria compressa;

L'intervento e segnalato sul display con AL 6 = allarme mancanza aria.
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).

d) Sicurezza gruppo di raffreddamento
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione dellacqua di
raffreddamento;
L'intervento € segnalato sul display con AL 7 = allarme mancanza acqua.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: rabboccare il liquido di raffreddamento quindi spegnere ed accendere
la macchina (vedi anche Par. 5.6 “predisposizione del gruppo di raffreddamento”).
e) Sicurezza cortocircuito in uscita (solo pinza pneumatica)

Prima di eseguire il ciclo di saldatura la macchina controlla che i poli (positivo
e negativo) del circuito secondario di puntatura siano privi di punti in contatto
accidentale.
Lintervento & segnalato sul display con AL 9 = allarme cortocircuito in uscita.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo aver rimosso la causa
del cortocircuito).

f) Protezione mancanza fase

Lintervento & segnalato sul display con AL 11 = allarme mancanza fase.

EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco

della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).

Protezione sovra e sotto tensione

Lintervento € segnalato sul display con AL 3 = allarme sovratensione e con AL 4

= allarme sottotensione.

EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco

della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).

Pulsante “START” (Fig. C-8).

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

ciascuna delle seguenti condizioni:

- ad ogni chiusura dell’interruttore generale (pos “O"=>pos “ | ”);

- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;

- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)

precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.

-
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5. INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
A ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio della parti staccate contenute
nellimballo come indicato in questo capitolo (Fig. D).

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO (Fig. E).

Il sollevamento della puntatrice dev'essere eseguito con doppia fune e ganci
opportunamente dimensionati per il peso della macchina, utilizzando gli appositi anelli
M12.

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

- Tipo A () per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

5.4.2 Spina e presa di rete

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

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

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

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

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

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (GRA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite
con '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).
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- Effettuare il riempimento del serbatoio con acqua demineralizzata attraverso il
bocchettone (Fig. B-10): capacita del serbatoio = 8 |; 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 (Fig. F)

A ATTENZIONE! Presenza di tensione pericolosa! Evitare nel modo piu

assoluto di collegare alle prese della puntatrice spine diverse da quelle
previste dal costruttore. Non tentare di inserire qualsiasi tipo di oggetto nelle
prese!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Inserire la spina polarizzata della pinza nella apposita presa della macchina, quindi
sollevare le due leve fino ad ottenere il fissaggio completo della spina.

- (se presenti) inserire i tubi di raffreddamento ad acqua(*), rispettando i colori (tubo
blu su presa blu, tubo rosso su presa rossa). Verificare che I'aggancio rapido dei
tubi sia eseguito correttamente.

NOTA(*): se i tubi acqua non sono inseriti, la pinza NON viene raffreddata
correttamente con conseguente sollecitazione termica dannosa per le parti
elettriche.

5.8 PINZA “C”: COLLEGAMENTO DEL BRACCIO

A ATTENZIONE! Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori!
Rispettare scruplosamente la sequenza delle istruzioni sotto riportate!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Ruotare il fermo come in fig. G1.

- Se utilizzato, assemblare il supporto pinza (Fig. G2).

- Inserire il braccio nell'apposita sede inclinandolo opportunamente (Fig. G3).

- Allineare il braccio all’elettrodo del pistone e serrare il fermo (Fig. G4-A).

- Collegare i tubi acqua agli appositi innesti rapidi (Fig. G4-B).

- Verificare che innesto rapido dei tubi sia eseguito correttamente.

- Se utilizzato, assemblare manico supporto pinza dal lato opportuno (Fig. G5).
NOTA: se i tubi acqua non sono inseriti, la pinza NON viene raffreddata
correttamente con conseguente sollecitazione termica dannosa per le parti
elettriche.

5.9 COLLEGAMENTO DELLA PISTOLA STUDDER CON CAVO DI MASSA

A ATTENZIONE! Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori!

Rispettare scruplosamente la sequenza delle istruzioni sotto riportate!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Collegare la pinza pneumatica standard prevista per la macchina e rimuovere il braccio
fisso (Fig. H1).

- Posizionare la pinza in una superficie piana di materiale omogeneo e compatto per
evitare il pericolo di caduta o spostamenti pericolosi.

- Rimuovere il braccio mobile svitando lo stelo del pistone agendo con chiave su apposita
sede (Fig. H2).

- Collegare il cavo di massa dello studder avvitando il capocorda allo stelo del pistone
(Fig. H3).

- Collegare il cavo con la pistola studder utilizzando I'aggancio del braccio fisso.
Linserimento avviene come il braccio di puntatura (Fig. H4).

- Collegare I'apposito raccordo acqua tra le prese rapide blu e rossa della pinza (Fig. H5).

- Inserire il connettore jack del cavo di comando nella apposita presa della pinza (Fig.
H6).

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

6.1.1 Interruttore generale in posizione “O” e lucchetto chiuso!

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

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

lucchetto chiuso.

Collegamenti alla rete elettrica e pneumatica:

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

- Verificare I'allacciamento aria compressa: eseguire il collegamento del tubo di
alimentazione alla rete pneumatica e regolare la pressione tramite la manopola del
riduttore sino a leggere sul manometro un valore prossimo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regolazione e fissaggio del braccio della pinza “C”

Questa operazione deve essere eseguita solo nel caso in cui, dopo aver bloccato

il braccio come spiegato nel paragrafo 5.8, si dovesse presentare comunque un

movimento orizzontale del braccio stesso (Fig. Q)

Per questa operazione procedere come segue:

- sbloccare il braccio ruotando la leva di sblocco (Fig. R);

- allentare il grano (Fig. S-1) ed avvitare la ghiera (Fig. S-2) di un ottavo di giro (circa
45 gradi);

- bloccare la ghiera avvitando il grano di blocco (Fig. S-1);

- bloccare il braccio eseguendo I'operazione indicata in (Fig. T).

L'operazione & da eseguire anche piu volte, avvitando o svitando la ghiera (Fig. S-2),

fino a che il braccio si presenta bloccato orizzontalmente ed allo stesso tempo la

leva di bloccaggio, con sforzo di rotazione adeguato allo sgancio manuale, arriva in

chiusura fino alla battuta realizzata dalla spina di riferimento (Fig. T-1).

NOTA BENE: & importante che al termine delloperazione, la leva si presenti in

battuta sulla spina di fine corsa (Fig. T-1). Questa posizione garantisce il bloccaggio

meccanico in sicurezza del braccio a “C”.

6.1.1.2 Regolazioni della pinza “X” (optional):

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

Va sempre tenuto presente che & necessaria una corsa maggiore di 5- 6 mm rispetto
la posizione di puntatura in modo da esercitare sul pezzo la forza prevista.

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

6.1.2 Interruttore generale in posizione “1”.

Le seguenti verifiche vanno effettuate prima di eseguire qualsiasi operazione di

puntatura con interruttore generale in posizione “ 17 (ON).

Allineamento degli elettrodi della pinza:

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere
da puntare; verificare che gli elettrodi, avvicinati tramite la funzione “accostaggio”
(vedere paragrafo 6.2.1), risultino allineati.

- Se necessario verificare il corretto fissaggio del braccio (vedere paragrafi
precedenti).

Gruppo di raffreddamento:

- Verificare il funzionamento del gruppo di raffreddamento e il corretto inserimento

dei raccordi rapidi dei tubi acqua (due raccordi nel generatore e due nella pinza):
il GRA entra in funzione al primo ciclo di puntatura e si spegne dopo un tempo
prestabilito di innattivita della macchina.

IMPORTANTE:

In caso di accensione dell’allarme GRA (AL. 7) potrebbe essere necessario eliminare

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

La procedura & la seguente:

- Spegnere la macchina;

- Aprire la valvola di scarico (Fig. B-12);

- Riavviare la macchina e innescare il GRA;

- Chiudere la valvola di scarico non appena termina la fuoriuscita dell’aria e
incomincia ad uscire solo acqua.

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI PUNTATURA

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

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

6.2.1 Regolazione della forza e funzione accostaggio (solo pinza pneumatica)
La regolazione della forza avviene in modalita automatica o manuale (agendo sul
regolatore di pressione del gruppo aria).

L'impostazione della modalita automatica (impostazione di default) o manuale si
puo’ scegliere premendo piu volte il tasto “MODE” (Fig. C-5) fino a visualizzare
“MANUTENZIONE” sul display; quindi con i cursori ci si posiziona su “AUTO” e tramite
I'encoder si sceglie “AUTO” o “MAN”. Premere I'encoder per confermare la scelta.
Regolazione automatica:

Scegliendo “AUTO” ¢ possibile impostare il valore desiderato della forza; premendo il
pulsante in pinza gli elettrodi accostano con la forza impostata senza erogare corrente.
In modalita “AUTO”, durante il ciclo di puntatura, la forza agli elettrodi viene regolata
automaticamente secondo i valori impostati nel programma di puntatura.

Regolazione manuale:

Scegliendo “MAN” & possibile impostare il valore della forza agendo manualmente sul
regolatore di pressione (Fig B-9): regolare 3 bar e accostare gli elettrodi tramite il pulsante
in pinza, quindi leggere sul display il valore di forza ottenuto; aumentare la pressione e
ripetere I'operazione di accostaggio fino ad ottenere il valore di forza desiderato.

In modalita “MAN”, durante il ciclo di puntatura, la forza agli elettrodi sara quella regolata
manualmente secondo la procedura prima descritta.

In Tab. 1 vengono riportati i valori di pressione consigliati in funzione dei materiali da
puntare.

Funzione accostaggio:

Permette di accostare gli elettrodi con la forza impostata senza erogare corrente.

E’ possibile accostare gli elettrodi in qualsiasi programma di puntatura con la seguente
procedura (doppio clic):

Premere e rilasciare il pulsante in pinza e poi subito mantenere premuto il pulsante. La
pinza accosta e mantiene chiusi gli elettrodi fino al successivo rilascio del pulsante. Il
display visualizza “ACCOSTAGGIO” e il led in pinza lampeggia.

ATTENZIONE: luso di guanti protettivi puo’ rendere difficoltoso
I’accostaggio con doppi clic. E’ pertanto consigliabile selezionare la
funzione di accostaggio all’interno del programma “MANUTENZIONE”.

A ATTENZIONE!

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

6.2.2 Impostazione automatica dei parametri di puntatura (Corrente, Tempo)
(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

| parametri di puntatura vengono impostati automaticamente selezionando lo spessore
e il materiale (*) delle lamiere da saldare tra le seguenti modalita:

- EASY (due lamiere uguali).

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

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.

A (*) NOTA: i materiali standard disponibili sono:

“Ferro” (abbreviato “Fe”): lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio;
“Fe Zn” (abb. “Fz”): lamiere zincate in ferro a basso contenuto di carbonio;
“Hss” (abb. “Hs”): lamiere in acciaio ad alto limite di rottura (700 MPa max);
“Boro” (abb. “Br”): lamiere in acciaio al boro.

6.2.3 Impostazione manuale dei parametri di puntatura e creazione di un
programma personalizzato

E’ possibile impostare manualmente i parametri di puntatura per eseguire una
saldatura di prova o per creare un programma personalizzato.

Partendo dalla modalita “Easy, Pro, Multi” premere il pulsante 1 di fig. C per tre
secondi circa per entrare nella modalita “MANUALE/PROG” quindi selezionare con
lo stesso tasto il parametro da modificare: premere e ruotare I'encoder per modificare
il valore, premere nuovamente I'encoder per confermare. In questa modalita & gia
possibile utilizzare in puntatura i parametri scelti, ma non verranno memorizzati.

Per ritornare alla modalita iniziale premere per 3 secondi il tasto 1 di fig. C; appare
“salva il programma?”; scegliere “NO” per NON salvare, “SI” per salvare con nome.

Il programma personalizzato con un nome puo’ essere riutilizzato in qualsiasi momento
all'interno della modalita “CUST".

6.3 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA

Operazioni valide per tutti gli utensili, partendo dalle modalita “Easy, Pro, Multi”:

- Selezionare le lamiere da saldare (materiali e spessori) tramite I'encoder.

- Visualizzare i parametri di puntatura pre impostati (Fig.C-1).

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

6.3.1 PINZA PNEUMATICA

- Scegliere la funzione puntatura continua o pulsata (Fig. C-2).

- Appoggiare I'elettrodo del braccio fisso sulla superficie di una delle due lamiere da
puntare.

- Premere il pulsante sull'impugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi.
b) Awvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente segnalato dal led _%-

sul pannello di controllo.
- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led _% .
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- Al termine della puntatura viene visualizzata la Corrente media di puntatura
(escluse le rampe iniziali e finali) e la Forza agli elettrodi.
Ai valori visualizzati si puo’ aggiungere un “avvertimento”, segnalato dal led rosso in
pinza lampeggiante (vedere TAB.2), in base al risultato ottenuto con la puntatura.
- Al termine del lavoro riporre la pinza nell’apposito supporto presente nel carrello.
A ATTENZIONE: presenza di tensione pericolosa! Verificare sempre
I'integrita del cavo di alimentazione della pinza; il tubo corrugato
protettivo non deve essere tagliato, rotto o schiacciato! Prima e durante I'utilizzo

della pinza verificare che il cavo sia lontano da parti in movimento, sorgenti di
calore, superfici taglienti, liquidi, ecc..

ATTENZIONE: la pinza contiene I’assieme di trasformazione, isolamento

e raddrizzamento necessari per la puntatura; nel caso vi siano dubbi
sull’integrita della pinza (a causa di cadute, urti violenti, ecc..) scollegare la
puntatrice e consultare un centro assistenza autorizzato.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

ATTENZIONE!

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

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

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 di massa.

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

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

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa

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

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

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti

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

D,
Puntatura lamiere da un solo lato

Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, Fig. |) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo dopo
trascorso il tempo impostato (spegnimento led

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 - Una connessione di massa impeccabile.

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

grasso, olio.

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

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

- La punta dell’elettrodo deve possedere un diametro di 2,5 mm.

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

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

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

L o 4] puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig. ) sul corpo
dell’estrattore (POS.1, Fig. 1), agganciare e serrare a fondo I'altro terminale dell'estrattore
sulla pistola (Fig. ). Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. ) nel mandrino (POS.4,
Fig. 1), 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 puo essere ripuntata
in una nuova posizione.

E J
Riscaldamento e ricalco lamiere

In questa modalita operativa il TIMER ¢é disattivato per default: selezionando il tempo
di saldatura il display visualizza “ inf” = Tempo infinito.

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

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

E
Riscaldamento lamiere

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 I'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.

5
Ricalco lamiere

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

N oob
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Puntatura intermittente (Rappezzatura)

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. 1) sul mandrino, stringere accuratamente la
ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo di

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

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

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

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

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

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

Per avere buoni risultati:

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

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

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

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

Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.3, Fig. I) 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 la rondella.

Aggancio e trazione spine

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.2, Fig. I) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. I). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. I), puntata come
descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. |) 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! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONI DIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA

DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’'OPERATORE.

- adeguamentof/ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo;
- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

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

- verifica periodica del livello nel serbatoio dell’acqua di raffreddamento.

- verifica periodica della totale assenza di perdite d’acqua.

- verifica integrita del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza.

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
O DELLAPINZAED 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 parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

ambientali, ispezionare l'interno della puntatrice e della pinza per rimuovere la polvere

e le particelle metalliche depositatesi su trasformatore, modulo diodi, morsettiera

alimentazione, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5 bar).

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla

loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione:

- Verificare che i cablaggi non presentino danni all'isolamento o connessioni
allentate- ossidate.

- Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle
barre / trecce di uscita siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o
surriscaldamento.

NELLEVENTUALITA® DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

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

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

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

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

7.2.1 Interventi sul GRA

In caso di:

- eccessiva necessita di ripristinare il livello d’acqua nel serbatorio;

- eccessiva frequenza di intervento allarme 7;

- perdite acqua;

€ 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 della Pila Interna

Nel caso in cui la data e l'ora non vengano mantenute in memoria & opportuno
sostituire la pila (CR2032 - 3V) collocata sul retro del pannello di controllo.

A macchina scollegata dalla rete rimuovere le viti del pannello di controllo, rimuovere
i connettori e sostituire la pila.

ATTENZIONE! Assicurarsi di aver collegato tutti i connettori prima di rimontare il
pannello in macchina.
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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
sur les 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 “O”, verrouillé
et la clé retirée.

- Effectuer I'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 a la terre.

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

- Ne pas utiliser de cables a I'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 I'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).

& VAV

- 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.

- Ne pas 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 est indispensable.

POP®

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), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

OO NI

EMEF
- Le passage du courant de pointage génére des champs électromagnétiques

eiccraomsaweric s

(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage par points.
Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec
certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses
métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces
appareils. L'une d’elles consiste a interdire I’'accés a la zone d’utilisation du
poste de soudage par points.
Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a
usage professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition
humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est
pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I'exposition

aux champs électromagnétiques :

- Fixer les deux cables de soudage par points I'un a l'autre et les plus prés
possible (si prévus).

- Garder la téte et le buste le plus loin possible du circuit de soudage par
points.

- Ne jamais placer les cables de soudage par points (si prévus) autour de son
corps

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage par points durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de pointage (si prévu) a la piéce a
pointer, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

- Ne pas souder par points a proximité, assis ou appuyé sur le poste de
soudage par points (distance minimale : 50cm).

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

- Distance minimale:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Appareils de classe A :

Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels
a usage professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans
les immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage 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 piéce en cours de traitement empéchent de réaliser

une protection intégrée contre le risque d’écrasement des membres supérieurs:
doigts, mains et avant-bras.

Le risque 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 piéce en cours de traitement (sauf utilisation d’un poste
de soudage par points portatif).

- Dans tous les cas ou la conformation de la piéce le permet, régler la distance
des électrodes de fagon a ne pas dépasser 6 mm de course.

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

- Tout accés a la zone 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 'interrupteur général sur «0» et le bloquer au moyen du verrou prévu,
dont la 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).
- Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel.

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

A PROTECTIONS

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

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS A L’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

2.1 INTRODUCTION

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

contrélée a I'aide d’un microprocesseur, technologie inverter a fréquence moyenne,

alimentation triphasée et courant continu de sortie.

Le poste de soudage par points est équipé d’'une pince pneumatique avec

refroidissement a eau. A l'intérieur de la pince pneumatique, on trouve le groupe de

transformation et de redressement qui permet, par rapport aux postes de soudage par

points traditionnels, d’obtenir des courants élevés de pointage avec des absorptions

de réseau réduites, I'utilisation de cables beaucoup plus longs et légers pour une

meilleure maniabilité et un ample champ d’action, des champs magnétiques minimes

présents aux alentours des cables.

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

carbone, sur des toles en fer galvanisé, sur des toles en acier a haute résistance et

sur des tdles en acier au bore.

Munie en outre de prises rapides pour ['utilisation des équipements accessoires

(Studder, Pince X), elle permet I'exécution de nombreux usinages a chaud sur les

toles et de tous les usinages spécifiques du secteur carrosserie auto.

Les principales caractéristiques de I'installation sont:

- afficheur a CL illuminé par l'arriére pour l'affichage des commandes et des
paramétres programmés;

- sélection a partir du panneau de la modalité de pointage (continue ou pulsée);

- choix automatique des paramétres de pointage en fonction des toles;

- personnalisation des parametres de pointage;

- reconnaissance automatique de I'outil inséré;

- contréle automatique du courant de pointage;

- contréle manuel et automatique de la force aux électrodes;

- porte “USB”.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Support des bras;

- Support du cable de la pince;

- Groupe du filtre réducteur (alimentation d’air comprimé);

- Pince “C” avec bras standards et cable avec fiche pouvant étre débranchées du
générateur;

- Groupe de refroidissement (GRA intégré).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Bras et électrodes avec longueur et/ou forme différente pour pince en “C” (voir liste
des piéces détachées);

- Piquet de soutien et déchargeur de poids de la pince;

- Pince “X”;

- Kit studder;

- Kit anneau pince “C”.

3. DONNEES TECHNIQUES |

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES (Fig. A)

Les principales données relatives a I'emploi et aux prestations du poste de soudage

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

suivante.

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

- Tension d’alimentation.

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

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

- Tension maximale a vide aux électrodes.

Courant maximum avec électrodes en court-circuit.

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

- Ecartement et longueur du bras (standard).

- Force minimale et maximale réglable aux électrodes.

- Pression nominale de la source d’air comprimé.

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

12 - Débit de I'eau de refroidissement.

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

14 - Masse du dispositif de pointage.

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

“Sécurité générale pour le soudage par points”.

Note: L'exemple de plaquette reporté est indicatif pour la signification des symboles

et des chiffres; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage par

points en votre possession doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste

de soudage par points.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES
3.2.1 Poste de soudage par points
Caractéristiques générales

- Tension et fréquence d’alimentation

- Classe de protection électrique

220N WN =
'

o

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

- Classe d'isolation : H
- Degré de protection du boitier : 1P 21
- Type de refroidissement

Eau
- (*) Encombrement (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Poids 77kg
Entrée

- Puissance max en court-circuit (Scc) : 75kVA
- Facteur de puissance a Scc (cosj) : 0.8

- Fusibles de réseau retardés : 32A
- Interrupteur automatique de réseau : 25A (“C’- IEC60947 -2)
- Cable d’alimentation (L<4m) 4 x 6 mm?
Sortie

- Tension secondaire a vide (U, d)
- Courant max de pointage (I, max) 12.5kA
- Capacité de pointage : max 3 +3+3mm
- Rapport intermittence : 3%
- Force maximale aux électrodes : 550 daN
- Ouverture du bras “C” 95 mm standard
- Réglage du courant de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de rapprochement automatique et programmable
- Réglage du temps de rampe automatique et programmable
- Réglage du temps de maintien automatique et programmable
- Réglage du temps froid automatique et programmable
- Réglage du nombre d’impulsions automatique et programmable
- Réglage de la force aux électrodes automatique ou manuel.

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

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

Caractéristiques générales

- Pression maximale (pmax) 3 bars
- Puissance de refroidissement (P @ 11/min) 1 kw
- Capacité du réservoir : 81
- Liquide de refroidissement : eau déminéralisée

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

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

Sur le coté antérieur:

1 - Panneau de contrdle;

- Porte USB;

- Prise pour I'attache de la pince;

- Prises rapides pour I'attache des tuyaux d’eau;

- Support du cable de la pince.

AR WN

Sur le coté postérieur:

6 - Interrupteur général;

7 - Entrée du cable d’alimentation;

8 - Support des bras;

9 - Groupe régulateur de pression, manometre et filtre d’entrée de I'air;
10 - Bouchon du réservoir du groupe de refroidissement (GRA);

11 - Niveau de I'eau du GRA;

12 - Event de I'air du GRA.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1 Panneau de contréle (Fig. C)
Description des parameétres de pointage:

POWER Puissance: pourcentage de la puissance distribuable en pointage - fourchette
allant de 5 a 100%.

U

H Force aux électrodes (modalité automatique): force avec laquelle les

électrodes de la pince pneumatique rapprochent les toles a pointer; la
machine régle automatiquement la force programmée avant d’exécuter le
point.

Temps de rapprochement (modalité manuelle): temps durant lequel les
électrodes de la pince pneumatique rapprochent les téles a pointer sans
envoyer de courant; cela sert a faire en sorte que les électrodes atteignent la
pression maximale, programmée par le régulateur de pression, avant
d’envoyer le courant - fourchette de 200 ms a 1 seconde.

Temps de rampe: temps employé par le courant pour atteindre la valeur
maximale programmée. Dans la fonction pince pneumatique a impulsions,
ce temps s’applique seulement a la premiere impulsion - fourchette de 0 a 1
seconde.

Temps de pointage: temps durant lequel le courant de pointage est
maintenu presque constant. Dans la fonction pince pneumatique a impulsions,
ce temps se réfere a la durée de chaque impulsion - fourchette de 10 ms a 1
seconde (*).

Temps froid ou Pause: (seulement pour pointage a impulsions) temps qui
passe entre une impulsion de courant et 'autre - fourchette de 10 ms a 400
ms.

J-I.J_I. Nombre d’impulsions: (seulement pour pointage a impulsions) nombre
d’impulsions de courant de pointage, chacune d’une durée égale au temps
de pointage programmé - fourchette de 1 a 10(**).

Temps de maintien: temps durant lequel les électrodes de la pince
pneumatique maintiennent rapprochées les toles qui viennent d’étre pointées
sans envoyer de courant. Durant cette période a lieu le refroidissement du
point de soudage et la cristallisation du noyau soudé; la pression durant cette
phase affine le grain du métal en en augmentant la résistance mécanique -
fourchette de 40 ms a 1 seconde.

(*) NOTE: la somme des cycles de rampe et des cycles de pointage ne peut pas
dépasser 1 seconde.

(**) NOTE: le nombre maximum d’'impulsions programmables dépend de la durée
de chaque impulsion: le temps total effectif de pointage ne peut pas dépasser 1
seconde.

1 - Touche a double fonction l])

a) FONCTION BASE: affichage séquentiel des parameétres de pointage:
puissance/courant distribuable, force/temps de rapprochement, temps de rampe,
temps de pointage, temps froid (seulement en pulsé), nombre d’impulsions
(seulement en pulsé), temps de maintien.
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b) FONCTION SPECIALE: modification des paramétres de pointage affichés et
personnalisation d’'un programme.
Pour accéder a cette fonction, il faut suivre la procédure décrite au paragraphe
6.2.3.

2 - Touche de sélection de la fonction et de I'outil utilisé

Fonction pince pneumatique avec courant de pointage continu:
le cycle de pointage commence par un temps de rapprochement, se poursuit par un
temps de rampe, un temps de pointage et termine par un temps de maintien.

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

le cycle de pointage commence par un temps de rapprochement, se poursuit par un
temps de rampe, un temps de pointage, un temps froid, une série d’impulsions (voir
“Nombre d’impulsions” dans ce paragraphe) et termine par un temps de maintien.
Cette fonction améliore la capacité de pointage sur toles zinguées ou sur téles ayant
des pellicules de protection particulieres.

Fonction studder (seulement avec pistolet studder).
La sélection de cette fonction est possible seulement en branchant opportunément
le pistolet studder a la prise appropriée de la pince standard (voir paragraphe 5.9
branchement du studder).
Les usinages pouvant étre effectués avec cette fonction sont schématisés sur le
panneau de contrdle (fig. C) avec la signification suivante:

Pointage avec électrodes appropriées de: fiches, rivets, rondelles,
rondelles spéciales, fil ondulé.

Pointage avec électrode appropriée de vis @ 4mm.

Pointage avec électrode appropriée de: vis @ 5+6mm et rivets @
Smm.

Pointage avec électrode appropriée sur un seul coté de la téle.
Revenu des toles avec électrode au carbone.
Refoulement de toles avec électrode appropriée.

Pointage intermittent avec électrode appropriée pour rapiécage sur

toles.
3 - Touches “curseurs”: ([I ll)

Elles permettent de déplacer le curseur a I'intérieur de I'Ecran.

4 - Encodeur double fonction:

a) FONCTION BASE: variation des valeurs sélectionnées -
En tournant la manette: on sélectionne une valeur parmi celles qui sont disponibles
pour une fonction donnée.

b) FONCTION SPECIALE: “ENTER” - confirmation de la valeur sélectionnée r‘
En appuyant sur la manette: on confirme la valeur sélectionnée.
veny

5 - Touche double fonction:
a) FONCTION BASE: “MODE” - touche séquentielle

La touche, pressée en séquence, permet les modalités suivantes:

- EASY (une seule téle avec studder ou deux toles identiques).

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois t6les identiques ou différentes).

- CUST (Custom = Liste des programmes de pointage personnalisés).

- ENTRETIEN (rapprochement des électrodes sans envoyer de courant,
programmation du réglage automatique ou manuel de la force, programmation
de la longueur des bras).

NOTE: La disponibilit¢ ou non d’'une ou de plusieurs fonctions base dépend de

l'outil utilisé.

b) FONCTION SPECIALE: “MENU”

Pour accéder a la fonction “ Menu ” maintenir la touche “MODE” pressée pendant

au moins 3 secondes.

Pour sortir de “ Menu “ appuyer a nouveau sur la touche pendant 3s.

La touche permet d’accéder aux fonctions secondaires suivantes:

- LANGUE (programmation de la langue d'utilisation)

- DATE (programmation de la date courante)

- HEURE (programmation de I'heure courante)

- ENREGISTREM.ON? (enregistrement chronologique des paramétres de
pointage du travail effectué).

6 - Touche “ESC”:
Elle permet de sortir de la sélection active pour revenir a la page-écran initiale sans
sauvegarder les éventuelles modifications.
ATTENTION! en appuyant en méme temps sur les touches “ESC” et
A “MODE” au démarrage de la machine, les programmations en usine
seront rétablies; les programmes personnalisés seront effacés!

7 -Ecran:
Il permet d’afficher toutes les informations nécessaires a I'utilisateur pour programmer
le travail de pointage selon les fonctions utilisées.

START

8 - Touche “START”: Il

Elle habilite la machine a fonctionner au premier démarrage ou aprés une situation
d’alarme.

NOTE:

L’écran signale a 'opérateur, le cas échéant, qu'’il doit appuyer sur le poussoir “START”

pour pouvoir utiliser la machine.

9 — DEL d’alarme générale, DEL de pointage, DEL d’enregistrement:
DEL jaune alarme générale l] 1 il s’allume a l'intervention des dispositifs de protection

thermostatiques, intervention d’alarmes pour cause de survoltage, sous-voltage,
manque de phase, manque d’air, manque d’eau, court-circuit accidentel du circuit de
pointage.

DEL rouge _%_ “pointage”: il s’allume pendant toute la durée du cycle de pointage.

REC
DEL rouge *<= “REC” (enregistrement): il s’allume quand la machine est programmée
pour enregistrer les paramétres des points qui seront exécutés.
NOTE:
L’enregistrement advient exclusivement sur mémoire USB.

4.2.2 Groupe régulateur de pression et manomeétre (fig. B - 9)

Il permet de régler la pression exercée aux électrodes de la pince pneumatique en
tournant la manette de réglage (seulement pour pinces pneumatiques en modalité
“Manuelle”).

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Dispositifs de protection et alarmes (TAB. 2)

a) Protection thermique:
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par
le manque ou linsuffisance d’eau de refroidissement ou encore par un cycle de
travail supérieur a la limite admise.
Lintervention est signalée par l'allumage du DEL jaune l] sur le panneau de

commandes.

L'alarme est affichée sur I'écran avec:

AL 1 = alarme thermique machine.

AL 2 = alarme thermique pince.

AL 5 = alarme thermostat de sécurité.

AL 8 = alarme thermique studder.

EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindres au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).

RETABLISSEMENT : manuel (action sur le poussoir “START” aprés retour dans
les limites de température admises - extinction du DEL jaune l] ).

b) Interrupteur général:
- Position “O” = ouvert verrouillable (voir chapitre 1).
ATTENTION! En position ”0” les bornes internes (L1+L2+L3) de
branchement du cable d’alimentation sont sous tension.
- Position “ | 7 = fermée: poste de soudage par points alimenté mais non en
fonction (STAND BY — on demande d’appuyer sur le poussoir “START”).
- Fonction urgence
Avec poste de soudage par points en fonction, I'ouverture (pos. “ | "=>pos “O” )
ne détermine pas l'arrét en conditions de sécurité:
- courant inhibé;
- ouverture des électrodes (cylindre au déchargement);
- redémarrage automatique inhibé.
c) Sécurité air comprimé
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression (p < 3bar) de I'alimentation
d’air comprimé;
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 6 = alarme manque d’air.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START”) aprés retour dans
les limites de pression admises (indication manométre >3bars).
d) Sécurité groupe de refroidissement
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression de l'eau de
refroidissement;
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 7 = alarme manque d’eau.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: rétablir le niveau de liquide de refroidissement, puis
éteindre et rallumer la machine (voir aussi Par. 5.6 “prédisposition du groupe de
refroidissement”).
e) Sécurité court-circuit en sortie (seulement pince pneumatique)

Avant d’exécuter le cycle de soudage, la machine controle que les pdles (positif
et négatif) du circuit secondaire de pointage n'ont pas de points en contact
accidentel.
Lintervention est signalée sur I'écran par AL 9 = alarme court-circuit en sortie.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage |nh|be)
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START” aprés avoir éliminé
la cause du court-circuit).
f) Protection manque de phase
Lintervention est signalée sur I'écran par AL 11 = alarme manque de phase.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START”).
Protection sur/sous-voltage
Lintervention est signalée sur I'écran par AL 3 = alarme survoltage et par AL 4 =
alarme sous-voltage.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START”).
h) Poussoir “START” (Fig. C - 8).
Il est nécessaire de I'actionner pour pouvoir commander I'opération de soudage
dans chacune des conditions suivantes:
- a chaque fermeture de l'interrupteur général (pos “O"=>pos “ | ”);
- aprés chaque 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.

-

9

5. INSTALLATION ; 3
ATTENTION! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
A ET LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE
. POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS RIGOUREUSEMENT ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION. N
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT ETRE
EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

5.2 MODALITES DE SOULEVEMENT (Fig. E).

Le soulevement du poste de soudage par points doit étre exécuté avec double cable
et crochets opportunément dimensionnés pour le poids de la machine, en utilisant les
anneaux appropriés M12.

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

5.3 POSITIONNEMENT

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

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- TypeA () pour machines monophasées;

- TypeB ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

Brancher une fiche normalisée ( 3P+T ) de capacité adéquate au cable d’alimentation
et prédisposer une prise de réseau protégée par des fusibles ou par un interrupteur
automatique magnétothermique; I'extrémité de terre appropriée doit étre branchee au
conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

La capacité et la caractéristique d'intervention des fusibles et de [l'interrupteur
magnétothermique  sont reportées au paragraphe “AUTRES DONNEES

TECHNIQUES”.

A ATTENTION! Le non-respect des régles rend inefficace le systéme de
sécurité prévu par le constructeur (classe I) avec de graves risques

conséquents pour les personnes (ex. choc électrique) et pour les choses (ex.

incendie).

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE

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

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

5.6 PREDISPOSITION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT (GRA)
A ATTENTION! Les opérations de remplissage doivent étre exécutées
avec I'appareillage éteint et débranché du réseau d’alimentation.

Eviter d’utiliser des liquides antigel électriquement conducteurs.

Utiliser seulement de I’eau déminéralisée.

- Ouvrir la vanne d’écoulement (FIG. B-12).

- Effectuer le remplissage du réservoir avec de I'eau déminéralisée par la tubulure
(Fig. B-10): capacité du réservoir = 8 [; faire attention d’éviter toute fuite excessive
d’eau en fin de remplissage.

- Fermer le bouchon du réservoir.
- Fermer la vanne d’écoulement.

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)

A ATTENTION! Présence de tension dangereuse! Eviter de la fagon la plus
absolue de brancher des fiches différentes de celles qui sont prévues

par le constructeur aux prises du poste de soudage par points. Ne tenter

d’insérer aucun type d’objet dans les prises!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Insérer la fiche polarisée de la pince dans la prise appropriée de la machine, puis
soulever les deux leviers jusqu’a ce que la fiche soit complétement fixée.

- (si présents) insérer les tuyaux de refroidissement a eau (*), en respectant les
couleurs (tuyau bleu sur prise bleue, tuyau rouge sur prise rouge). Vérifier que
I'accrochage rapide des tuyaux est exécuté correctement.

NOTE (*): si les tuyaux d’eau ne sont pas insérés, la pince NEST PAS refroidie
correctement avec sollicitation thermique conséquente nocive pour les parties
électriques.

5.8 PINCE “C”: BRANCHEMENT DU BRAS

A ATTENTION! Risque résiduel d’écrasement des membres supérieurs!
Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-

dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Tourner la butée d’arrét comme sur la fig. G1.

- S'il est utilisé, assembler le support de la pince (Fig. G2).

- Insérer le bras dans le logement approprié en l'inclinant opportunément (Fig. G3).

- Aligner le bras avec I'électrode du piston et serrer la butée d’'arrét (Fig. G4-A).

- Brancher les tuyaux d’eau aux amorcages rapides appropriés (Fig. G4-B).

- Veérifier que I'amorcage rapide des tuyaux est exécuté correctement.

- S'il est utilisé, assembler manche support pince du c6té opportun (Fig. G5).
NOTE: si les tuyaux d’eau ne sont pas insérés, la pince NNEST PAS refroidie
correctement avec conséquente sollicitation thermique nocive pour les parties
électriques.

5.9 BRANCHEMENT DU PISTOLET STUDDER AU CABLE DE MASSE

A ATTENTION! Risque résiduel d’écrasement des membres supérieurs!

Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-
dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Brancher la pince pneumatique standard prévue pour la machine et enlever le bras
fixe (Fig. H1).

- Placer la pince sur une surface plane de matériau homogéne et compact pour
éviter le danger de chute ou des déplacements dangereux.

- Enlever le bras mobile en desserrant la tige du piston et en agissant avec la clé sur
le logement approprié (Fig. H2).

- Brancher le cable de masse du studder en vissant I'extrémité a la tige du piston
(Fig. H3).

- Brancher le cable au pistolet studder en utilisant le crochet du bras fixe. L'insertion
advient comme le bras de pointage (Fig. H4).

- Brancher le raccord d’eau approprié entre les prises rapides bleu et rouge de la
pince (Fig. H5).

- Insérer le connecteur jack du cable de commande dans la prise appropriée de la
pince (Fig. H6).

6. SOUDAGE (Pointage)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

6.1.1 Interrupteur général en position “O” et verrou fermé!

Avant d’exécuter toute opération de pointage, il faut effectuer une série de vérifications

et de réglages, a exécuter avec linterrupteur général en position “O” et le verrou

fermé.

Branchements au réseau électrique et pneumatique:

- Contréler que le branchement électrique est exécuté correctement selon les
instructions précédentes.

- Vérifier le branchement d’air comprimé: exécuter le branchement du tube
d’alimentation au réseau pneumatique et régler la pression a I'aide de la manette
du réducteur jusqu’a ce que I'on puisse lire sur le manomeétre une valeur proche de
8 bars (116 psi).

6.1.1.1 Réglage et fixation du bras de la pince “C”

Cette opération doit étre exécutée seulement si, aprés avoir bloqué le bras en suivant

les explications du paragraphe 5.8, le bras devait présenter quoi qu’il en soit un

mouvement horizontal du bras (Fig. Q)

Pour cette opération, procéder ainsi:

- débloquer le bras en tournant le levier de déblocage (Fig. R);

- desserrer le grain (Fig. S-1) et visser la couronne (Fig. S-2) d’'un octave de tour
(environ 45 degrés);

- bloquer la couronne en vissant le grain de blocage (Fig. S-1);

- bloquer le bras en exécutant I'opération indiquée a la (Fig. T).

L'opération doit aussi étre exécutée plusieurs fois, en vissant ou en dévissant la

couronne (Fig. S-2), jusqu’a ce que le bras soit bloqué horizontalement, et qu’'en

méme temps le levier de blocage, avec effort de rotation adéquat au décrochage

manuel, arrive en fermeture jusqu’a la butée réalisée par la fiche de référence (Fig.

T-1).

NOTABENE: il est important qu'au terme de I'opération, le levier se présente en butée

sur la fiche de fin de course (Fig. T-1). Cette position garantit le blocage mécanique

en sécurité du bras en “C”.

6.1.1.2 Réglages de la pince “X” (option):

Interposer entre les électrodes une épaisseur équivalente a I'épaisseur des tdles;
vérifier que les bras, rapprochés manuellement, sont paralléles et les électrodes en
axe (pointes qui coincident).

Il faut toujours garder a I'esprit qu’il faut une course supérieure a 5- 6 mm par rapport
a la position de pointage de facon a exercer la force prévue sur le morceau.
Effectuer le réglage, si nécessaire, en desserrant les vis de blocage des bras qui
peuvent étre tournés ou déplacés dans les deux sens le long de leur axe; a la fin du
réglage, serrer soigneusement les vis ou les grains de blocage.

6.1.2 Interrupteur général en position “1”.

Les vérifications suivantes doivent étre effectuées avant d’exécuter toute opération de

pointage avec interrupteur général en position “ 1 ” (ON).

Alignement des électrodes de la pince:

- Interposer entre les électrodes une épaisseur équivalant a I'épaisseur des
téles a pointer; vérifier que les électrodes, rapprochées a l'aide de la fonction
“rapprochement” (voir paragraphe 6.2.1), sont alignées.

- Sinécessaire, vérifier la bonne fixation du bras (voir paragraphes précédents).

Groupe de refroidissement:

- Vérifier le fonctionnement du groupe de refroidissement et la bonne insertion des
raccords rapides des tubes d’eau (deux raccords dans le générateur et deux dans
la pince): le GRA entre en fonction au premier cycle de pointage et s’éteint aprés
un temps préétabli d’inactivité de la machine.

IMPORTANT:

En cas d’allumage de I'alarme GRA (AL. 7) il pourrait falloir éliminer I'air présent dans

le circuit hydraulique pour démarrer la circulation de I'eau.

La procédure est la suivante:

- Eteindre la machine;

- Ouvrir la vanne d’écoulement (Fig. B-12);

- Redémarrer la machine et enclencher le GRA;

- Fermer la vanne d’écoulement dés que la fuite d’'air est terminée et que sorte
seulement de I'eau.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE POINTAGE

Les parametres qui interviennent pour déterminer le diameétre (section) et I'étanchéité
mécanique du point sont:

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

En cas de manque d’expérience spécifique, il convient d’exécuter quelques essais de
pointage en utilisant des épaisseurs de tole de la méme qualité et épaisseur que le
travail a exécuter.

6.2.1 Réglage de la force et fonction rapprochement (seulement pince
pneumatique)

Le réglage de la force advient en modalité automatique ou manuelle (en agissant sur
le régulateur de pression du groupe d’air).

La programmation de la modalité automatique (programmation standard) ou manuelle
peut étre choisie en appuyant plusieurs fois sur la touche “MODE” (Fig. C-5) jusqu’a
I'affichage “ENTRETIEN” sur I'écran; puis avec les curseurs on se place sur “AUTO”
et a I'aide de I'encodeur on choisit “AUTO” ou “MAN”". Appuyer sur I'encodeur pour
confirmer le choix.

Réglage automatique:

En choisissant “AUTO” on peut programmer la valeur désirée de la force; en appuyant
sur le poussoir de la pince, les électrodes se rapprochent avec la force programmée
sans envoyer de courant.

En modalité “AUTO”, durant le cycle de pointage, la force aux électrodes est régulée
automatiquement selon les valeurs programmées dans le programme de pointage.
Réglage manuel:

En choisissant “MAN” on peut programmer la valeur de la force en agissant
manuellement sur le régulateur de pression (Fig. B-9): régler 3 bars et rapprocher
les électrodes a I'aide du poussoir sur la pince, puis lire sur I'écran la valeur de force
obtenue; augmenter la pression et répéter I'opération de rapprochement jusqu’a
obtenir la valeur de force désirée.

En modalité “MAN”, durant le cycle de pointage, la force aux électrodes sera la force
régulée manuellement selon la procédure décrite précédemment.

Dans le Tab. 1, on reporte les valeurs de pression conseillées en fonction des
matériaux a pointer.

Fonction rapprochement:

Elle permet de rapprocher les électrodes avec la force programmée sans envoyer de
courant.

Il est possible de rapprocher les électrodes dans n’importe quel programme de
pointage avec la procédure suivante (double clic):

Appuyer et relacher le poussoir sur la pince, puis tout de suite aprés maintenir le
poussoir enfoncé. La pince se rapproche et maintient les électrodes fermées jusqu’au
relachement successif du poussoir. L'écran affiche “SERRAGE” et le DEL sur la pince
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clignote.

A ATTENTION: I'utilisation de gants de protection peut rendre difficile le
rapprochement avec doubles clics. Il est donc conseillé de sélectionner

la fonction de rapprochement a I’intérieur du programme “ENTRETIEN”.
ATTENTION!

A RISQUE RESIDUEL! Dans cette modalité de fonctionnement aussi, il
existe le risque d’écrasement des membres supérieurs: prendre les précautions
nécessaires (voir chapitre Sécurité).

6.2.2 Programmation automatique des paramétres de pointage (Courant,
Temps)

(Paragraphe 4.2.1 et Fig. C)

Les parameétres de pointage sont programmés automatiquement en sélectionnant
I'épaisseur et le matériau (*) des tdles a souder parmi les modalités suivantes:

- EASY (deux toles identiques).

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois toles identiques ou différentes).

On considére que I'exécution du point est correcte quand, en soumettant un échantillon
a I'essai de traction, on provoquera I'extraction du noyau du point de soudage d’une
des deux toles.

A (*) NOTE: les matériaux standards disponibles sont:

“Ferro” (abrégé en “Fe”): toles en fer a bas contenu de carbone;

“Fe Zn” (ab. “Fz”): toles zinguées en fer a bas contenu de carbone;
“Hss” (ab. “Hs”): téles en acier a limite de cassure élevée (700 MPa max);
“Boro” (ab. “Br”): téles en acier au bore.

6.2.3 Programmation manuelle des paramétres de pointage et création d’un
programme personnalisé

Il est possible de programmer manuellement les paramétres de pointage pour exécuter
un soudage d’essai ou pour créer un programme personnalisé.

En partant de la modalité “Easy, Pro, Multi” appuyer sur le poussoir 1 de la fig. C
pendant trois secondes environ pour entrer en modalit¢ “MANUEL/PROG”, puis
sélectionner avec la méme touche le parametre a modifier: appuyer et tourner
'encodeur pour modifier la valeur, appuyer a nouveau sur I'encodeur pour confirmer.
Dans cette modalité, il est déja possible d’utiliser en pointage les parametres choisis,
mais ils ne seront pas mémorisés.

Pour revenir a la modalité initiale, appuyer pendant 3 secondes sur la touche 1 de la fig.
C; on voit apparaitre “enregistrez progra. ?”; choisir “NON” pour NE PAS sauvegarder,
“OUI” pour sauvegarder avec un nom.

Le programme personnalisé avec un nom peut étre réutilisé a n’importe quel moment
a l'intérieur de la modalité “CUST”.

6.3 PROCEDURE DE POINTAGE

Opérations valides pour tous les outils, en partant des modalités “Easy, Pro, Multi”:

- Sélectionner les toles a souder (matériaux et épaisseurs) a I'aide de I'encodeur.

- Afficher les paramétres de pointage préprogrammés (Fig. C-1).

- Personnaliser, éventuellement, le programme de pointage (voir paragraphe
précédent).

6.3.1 PINCE PNEUMATIQUE
- Choisir la fonction pointage continu ou pulsé (Fig. C-2).
- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d’une des deux toles a pointer.
- Appuyer sur le poussoir sur les poignées de la pince pour obtenir:
a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courant signalé par le
voyant _%_ sur le panneau de contréle.

- Relacher le poussoir quelques instants aprés I'extinction du voyant _%_

- Le courant moyen de pointage apparait au terme du pointage (sauf les rampes
initiales et finales) et la Force aux électrodes.
Aux valeurs affichées, on peut ajouter un “avertissement”, signalé par le voyant
rouge clignotant sur la pince (voir TAB.2), en fonction du résultat obtenu avec le
pointage.

- Au terme du travail, remettre la pince dans le support approprié¢ présent sur le

chariot.
A ATTENTION: présence de tension dangereuse! Toujours vérifier

I'intégrité du cable d’alimentation de la pince; le tube plissé protecteur
ne doit pas étre coupé, cassé ou écrasé! Avant et durant I'utilisation de la pince,
vérifier que le cable est loin de parties en mouvement, de sources de chaleur, de
surfaces coupantes, de liquides, etc..

ATTENTION: la pince contient I'’ensemble de transformation, isolation

et redressement nécessaires pour le pointage; en cas de doutes sur
I'intégrité de la pince (a cause de chutes, chocs violents, etc.) débrancher le
poste de soudage par points et consulter un centre d’assistance autorisé.

6.3.2 PISTOLET STUDDER

ATTENTION!

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

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

Branchement du cable de masse:

a) Mettre la téle a nu le plus pres possible du point ou I'on entend opérer, pour une
surface correspondant a la surface de contact de la barre de masse. i

b1) Fixer la barre en cuivre a la surface de la téle en utilisant une PINCE ARTICULEE
(modéle pour soudages).
En alternative a la modalité “b1” (difficulté de réalisation pratique) adopter la
solution:

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tole précédemment préparée; faire
passer la rondelle a travers la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec le
clip approprié fourni.

Pointage de rondelle pour la fixation du terminal de masse

Monter I'électrode appropriée sur le mandrin du pistolet (POS.9, Fig. I) et y insérer la
rondelle (POS.13, Fig. I).

Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur
cette méme zone; appuyer sur le poussoir du pistolet en effectuant le soudage de la
rondelle sur laquelle exécuter la fixation comme décrit précédemment.

Pointage de vis, rosettes, clous, rivets

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tole au point désiré; appuyer sur le poussoir du pistolet: relacher le poussoir
seulement aprés I'arc de temps programmé (extinction voyant _§_ ).

D
Pointage de téles d’un seul c6té

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.6, Fig. I) en appuyant sur la
surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet, relacher le poussoir seulement
aprés I'arc de temps programmeé (extinction voyant _g_).

ATTENTION!

Epaisseur maximale de la tole pointable, d’'un seul cété: 1+1 mm. Ce pointage n’est
pas admis sur des structures portantes de la carrosserie.

Pour obtenir des résultats corrects dans le pointage des téles, il est nécessaire
d’adopter quelques précautions fondamentales:

1 - Une connexion de masse impeccable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre mises a nu d’éventuels vernis, graisse,
huile.

Les parties a pointer devront étre en contact I'une avec I'autre, sans entrefer, au
besoin, presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte
a de mauvais résultats.

L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2,5 mm.

Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.

Quand on pointe, poser I'électrode en exergant une légére pression (3+4 kg).
Appuyer sur le poussoir et faire passer le temps de pointage, seulement alors
éloigner le pistolet.

8 - Ne jamais I'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

3
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Pointage et traction contemporaine de rondelles spéciales

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS.4, Fig. I) sur
le corps de I'extracteur (POS.1, Fig. I), accrocher et serrer a fond I'autre terminal de
I'extracteur sur le pistolet (Fig. ). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, Fig. |) dans le
mandrin (POS.4, Fig. I), en la bloquant avec la vis appropriée (Fig. I). La pointer dans
la zone intéressée en réglant le poste de soudage par points comme pour le pointage
des rondelles et commencer la traction.

Au terme, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre pointée a
nouveau dans une nouvelle position.

E F
Réchauffement et refoulement de téles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé par défaut: en sélectionnant
le temps de soudage, I'écran affiche “ inf” = Temps infini.

La durée des opérations est donc manuelle étant donné qu’elle est déterminée par le
temps durant lequel on maintient le poussoir du pistolet pressé.

Lintensité du courant est régulée automatiquement en fonction de I'épaisseur de la
téle choisie.

E
Réchauffement de toles

Monter I'électrode de carbone (POS.12, Fig. |) dans le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la couronne. Toucher avec la pointe de carbone la zone précédemment
mise a nu et presser le poussoir du pistolet. Agir de I'extérieur vers l'intérieur par
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la tole qui, s’écrouira et reviendra dans
sa position originelle.

Pour éviter que la téle ne revienne trop, traiter de petites zones et, tout de suite aprées
I'opération, passer un chiffon humide, pour refroidir la partie traitée.

G
Refoulement de toles

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

©
Pointage intermittent (Rapiécage)

Cette fonction est adaptée au pointage de petits rectangles de téle pour couvrir des

trous dus a la rouille ou a d’autres causes.

Mettre I'électrode appropriée (POS.5, Fig. |) sur le mandrin, serrer soigneusement la

couronne de fixation. Mettre a nu la zone intéressée et s’assurer que le morceau de

téle que I'on veut pointer est propre et sans graisse, ni vernis.

Placer le morceau et y poser I'électrode, serrer ensuite le poussoir du pistolet en

maintenant toujours la pression sur le poussoir, avancer rythmiquement en suivant les

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

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

ligne idéale a 2+3 mm du bord du nouveau morceau a souder.

Pour avoir de bons résultats:

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

2 - Adopter des tdles de couverture d’'une épaisseur maximale de 0,8 mm, si possible
en acier inoxydable.

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

Utilisation de I’extracteur en dotation (POS.1, Fig. I)

Crochet et traction de rondelles

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

Crochet et traction de fiches

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.2, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. I). Faire entrer la fiche (POS.15-16, Fig. 1), pointée
selon la description précédente dans le mandrin (POS.1, Fig. I) en continuant a tirer
le terminal vers I'extracteur (POS.2, Fig. I). Quand l'introduction est terminée, relacher
le mandrin et commencer la traction. Tirer ensuite le mandrin vers le marteau pour
extraire la fiche.

7. ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
A S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ETEINT

ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer I'interrupteur en position “O” avec le verrou en

dotation.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE N . .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES
PAR L’'OPERATEUR.

- adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode;
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- substitution des électrodes et des bras;

- controle de I'alignement des électrodes;

- contrdle du refroidissement des cables et pince;

- évacuation de la condensation par le filtre d’entrée de 'air comprimé.

- vérification périodique du niveau dans le réservoir d’eau de refroidissement.

- veérification périodique de I'absence totale de fuites d’eau.

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

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

A ATTENTION! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE

\ DE SOUDAGE PAR POINTS OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A

L’INTERIEUR, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST

ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

D’éventuels controles exécutés sous tension a lintérieur du poste de soudage par

points peuvent causer un choc électrique grave généré par le contact direct avec des

parties sous tension et/ou des Iésions dues au contact direct avec des organes en
mouvement.

Périodiqguement et, quoi qu’il en soit, avec une fréquence dépendant de ['utilisation

et des conditions environnementales, inspecter l'intérieur du poste de soudage par

points et de la pince pour enlever la poussiere et les particules métalliques qui se sont
déposeées sur transformateur, module des diodes, boitier de connexion d’alimentation,
etc., a I'aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; pourvoir a leur

éventuel nettoyage avec une brosse trés douce ou avec des solvants appropriés.

Al'occasion:

- Vérifier que les cablages ne présentent pas de dommages d’isolation ou de
connexions desserrées - oxydées.

- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ tresses de sortie sont bien serrées et qu’il n’y pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe. )

DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSUFFISANT, ET
AVANT D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE
S’ADRESSER AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE:

- Avec linterrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. “1”) I'écran
est allumé; en cas contraire le défaut réside dans la ligne d’alimentation (cébles,
prise et fiche, fusibles, chute excessive de tension, etc.).

- L'écran n’affiche pas de signaux d’alarme (voir TAB. 2): quand I'alarme cesse,
appuyer sur “START” pour réactiver le poste de soudage par points; contréler que
la circulation de I'eau de refroidissement est correcte et, éventuellement, réduire le
rapport d’intermittence du cycle de travail.

- Les éléments qui font partis du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras — porte-
électrodes - cables ) sont inefficaces a cause de vis desserrées ou d’oxydations.

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

7.2.1 Interventions sur le GRA

En cas de:

- nécessité excessive de rétablir le niveau d’eau dans le réservoir;

- fréquence excessive d’intervention de 'alarme 7;

- fuites d’eau;

Il faut procéder a une vérification d’éventuelles problématiques présentes a l'intérieur
de la zone du groupe de refroidissement.

Toujours en référence a la section 7.2 pour les attentions générales et, quoi qu'’il en
soit, apres avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d’alimentation,
procéder a I'extraction du panneau latéral (FIG.L).

Contréler qu’il n’y a pas de fuites aussi bien en provenance des connexions qu’en
provenance des tuyauteries. En cas de fuite d’eau, pourvoir a la substitution de la
partie endommagée. Eliminer les résidus d’eau qui ont éventuellement coulé durant
I'entretien et refermer le panneau latéral.

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

7.2.2 Substitution de la Pile Interne

Si la date et I'heure ne sont pas maintenues en mémoire, il convient de substituer la
pile (CR2032 - 3V) placée sur I'arriere du panneau de controle.

Avec la machine débranchée du réseau, enlever les vis du panneau de contrle,
enlever les connecteurs et substituer la pile.

ATTENTION! S’assurer d’avoir branché tous les connecteurs avant d’enlever le
panneau sur la machine.
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APARATOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora por puntos”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA

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

La soldadora por puntos (sélo en las versiones con accionamiento por cilindro
neumatico) esta provista de interruptor general con funciones de emergencia,
dotado de candado para su bloqueo en posicion “O” (abierto).

La llave del candado puede entregarse exclusivamente al operador experto o
instruido para realizar las tareas que se le han asignado y sobre los posibles
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 posicion “O”
bloqueado con el candado cerrado y sin llave.

/N

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion
de accidentes previstas.

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

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

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

- La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
neumatico es necesario bloquear el interruptor general en posicién “O” con
el candado incluido.
Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexién a la red de agua
o a una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacion (mantenimiento extraordinario).

Vs VAN

- 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.

- No soldar en recipientes a presién.

- 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 exposicion a los humos de soldadura en funciéon de su
composicion, concentracion y duracién 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 exposicién cotidiana personal (LEPd) igual o mayor
que 85 db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual
adecuados.

L OOROO®

EMF

SAFE

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

soldadura por puntos.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, préotesis metalicas, etc).
Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora
por puntos.
Esta soldadora por puntos satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de los limites de base relativos ala
exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion a los campos electromagnéticos:

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

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

- No enrollar nunca los cables de soldadura por puntos (si estan presentes)
alrededor del cuerpo.

- No soldar por puntos con el cuerpo en medio del circuito de soldadura por
puntos. Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura por puntos (si esta
presente) a la pieza que se debe soldar por puntos lo mas cerca posible a la
junta en ejecucion.

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

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

- Distancia minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);

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

- Aparato de clase A:

Esta soldadora por puntos satisface los requisitos del estandar técnico
de producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad
electromagnética en los edificios domésticos y en los directamente conectados
a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edificios para el uso
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 elaboraciéon impiden la realizacion de

una proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros
superiores: dedos, manos, antebrazo.

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencion oportunas:

- El operador 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 utilizacién 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.

- Debe excluirse 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.
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- RIESGO DE VUELCO Y 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 en la seccion “INSTALACION” de este manual.

- USO IMPROPIO
Es peligrosa la utilizacién de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracioén diferente de la prevista (soldadora por resistencia de puntos).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la soldadora por
puntos deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.

jATENCION! Cualquier intervencién manual en partes moéviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicion 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. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) controlada por

microprocesador, tecnologia inverter de mediana frecuencia, alimentacion trifasica y

corriente continua de salida.

La soldadora por puntos se ha equipado con pinza neumatica enfriada con agua.

La pinza neumatica contiene en su interior el grupo de transformacion y rectificado

que permite, con respecto a las soldadoras por puntos tradicionales, corrientes de

soldadura por puntos elevadas con absorciones de red reducidas, el uso de cables

mucho mas largos y livianos para una mejor maniobrabilidad y un amplio radio de

accion, y campos magnéticos minimos presentes alrededor de los cables.

La soldadora por puntos puede funcionar sobre chapas de hierro con bajo contenido

de carbono, en chapas de hierro cincado, en chapas de acero de alta resistencia y en

chapas de acero al boro.

Ademas se ha equipado con conexiones rapidas para el uso de los equipos accesorios

(Studder, Pinza X), permite la ejecucion de numerosas elaboraciones en caliente en

las chapas y de todas las elaboraciones especificas del sector de la carroceria para

vehiculos.

Las caracteristicas principales de la instalacién son:

- pantalla LCD retroiluminada para la visualizacion de los controles y de los
parametros configurados;

- seleccion en el panel de la modalidad de soldadura por puntos (continua o
pulsada).

- eleccion automatica de los parametros de soldadura por puntos en funcién de las
chapas;

- personalizacion de los parametros de soldadura por puntos;

- reconocimiento automatico de la herramienta introducida;

- control automatico de la corriente de soldadura por puntos;

- control manual y automatico de la fuerza en los electrodos;

- puerto “USB”.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Soporte para brazos;

- Soporte cable pinza;

- Grupo filtro reductor (alimentacion del aire comprimido);

- Pinza “C” con brazos estandar completa con cable con conector desconectable del
generador;

- Grupo de enfriamiento (GRA integrado).

2.3 ACCESORIOS OPCIONALES

- Brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza “C” (véase la lista
de los repuestos);

- Poste de soporte y descargador de peso de la pinza;

- Pinza X%

- Kit studder;

- Kit anillo pinza “C”.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Figura A)

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

se resumen en la placa de las caracteristicas, con el significado siguiente.

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

- Tension de alimentacion.

- Potencia de red en régimen permanente (100%).

- Potencia nominal de red con relaciéon de intermitencia del 50%.

- Tension maxima en vacio de los electrodos.

Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

- Alcance y longitud del brazo (estandar).

- Fuerza minima y maxima ajustable en los electrodos.

Presién nominal de la fuente de aire comprimido.

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

12 - Caudal del agua de enfriamiento.

13 - Caida de la presion nominal del liquido para el enfriamiento.

14 - Masa del dispositivo de soldadura por puntos.

15 - Simbolos referidos a la seguridad, cuyo significado se encuentra en el capitulo

1 “Seguridad general para la soldadura de resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa indicado es indicativo del significado de los simbolos y de

las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos poseido

por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma soldadora por

puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales

- Tension y frecuencia de alimentacion
- Clase de proteccion eléctrica :
- Clase de aislamiento : H
- Grado de proteccion de la envoltura : P21

220N WN =
'

o
'

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

- Tipo de enfriamiento

Agua
- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Peso 77kg
Entrada

- Potencia maxima en cortocircuito (Scc) 75kVA
- Factor de potencia en Scc (cosj) : 0.8

- Fusibles de red retrasados : 32A
- Interruptor automatico de red : 25A (“C"- IEC60947-2)
- Cable de alimentacién (L<4m) 4 x 6 mm?
Salida

- Tension secundaria en vacio (U, d)
- Corriente maxima de soldadura ] por puntos (I, max): 12.5kA
- Capacidad de soldadura por puntos maximo 3 + 3 + 3 mm
- Relacion de intermitencia : 3%
- Fuerza maxima en los electrodos : 550 daN
- Garganta del brazo “C” 95 mm estandar
- Regulacion de la corriente de soldadura por puntos: automatica y programable
- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos Automatica y programable
- Regulacion del tiempo de acercamiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de rampa automatica y programable
- Regulacion del tiempo de mantenimiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de frio automatica y programable
- Regulacion del numero de impulsos automatica y programable
- Regulacioén de la fuerza en los electrodos automatica o manual
(*) NOTA: las dimensiones ocupadas no incluyen los cables y el poste de
sustentacion.

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

13V

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)

Caracteristicas generales

- Presion maxima (pmax) 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidad del tanque : 8l
- Liquido de enfriamiento : agua desmineralizada

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

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

En el lado delantero:

1 - Panel de control;

- Puerto USB;

- Toma para la conexion de la pinza;

- Tomas rapidas para la conexion de los tubos del agua;

- Soporte cable pinza.

AR WN

En el lado trasero:

6 - Interruptor general:

7 - Entrada del cable de alimentacion;

8 - Soporte para brazos;

9 - Grupo regulador de presion, manémetro y filtro de entrada del aire;
10 - Tapon del tanque del grupo de enfriamiento (GRA);

11 - Nivel del agua del GRA;

12 - Respiradero del aire del GRA

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION
4.2.1 Panel de control (Figura C)
Descripcion de los parametros de soldadura por puntos:

POWER Potencia: porcentaje de la potencia suministrable en soldadura por puntos
— intervalo del 5 al 100%. .

U

H Fuerza en los electrodos (modalidad automatica): fuerza con que los

electrodos de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse
por puntos; la maquina regula automaticamente la fuerza configurada antes
de ejecutar el punto.
Tiempo de acercamiento (modalidad manual): tiempo en que lo electrodos
de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse por puntos sin
generar corriente; sirve para que los electrodos alcancen la presiéon maxima,
configurada a través del regulador de presion, antes de generar corriente -
intervalo de 200 ms a 1 segundo.

Tiempo de rampa: tiempo utilizado por la corriente para alcanzar el valor
maximo configurado. En la funcién pinza neumatica pulsada este tiempo se
aplica solamente al primer impulso - intervalo de 0 a 1 segundo.

Tiempo de soldadura por puntos: tiempo en que la corriente de soldadura
por puntos se mantiene mas o menos constante. En la funciéon pinza
neumatica pulsada este tiempo se refiere a la duracién del impulso simple
— intervalo de 10 ms a 1 segundo (*).

Tiempo frio o Pausa: (solamente para soldadura por puntos pulsada),
tiempo que transcurre entre un impulso de corriente y el sucesivo — intervalo
de 10 ms a 400 ms.

J-I.J_I. Numero de impulsos: (solamente para soldadura por puntos pulsada),
nuimero de impulsos de corriente de soldadura por puntos, cada uno de
duracion equivalente al tiempo de soldadura por puntos configurado —
intervalo de 1 a 10 (**).

Tiempo de mantenimiento: tiempo por el cual los electrodos de la pinza
neumatica mantienen acercadas las chapas que se acaban de soldar por
puntos sin generar corriente. Durante este periodo ocurre el enfriamiento del
punto de soldadura y la cristalizacion del nucleo soldado; la presion en esta
fase afina el grano del metal aumentando su resistencia mecanica — intervalo
desde 40 ms a 1 segundo.

(*) NOTA: la suma de los ciclos de rampa y de los ciclos de soldadura por puntos no
puede superar 1 segundo.

(**) NOTA: el nimero maximo de impulsos que pueden configurarse depende de la
duracion del impulso individual: el tiempo total efectivo de soldadura por puntos no
puede superar 1 segundo.

1 - Tecla de funcién doble [l)

a) FUNCION BASICA: visualizacién secuencial de los parametros de soldadura
por puntos:
potencia/corriente que puede generarse, fuerza/tiempo de acercamiento, tiempo
de rampa,
tiempo de soldadura por puntos, tiempo frio (solamente pulsado), nimero de los
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impulsos (solamente pulsado), tiempo de mantenimiento.

b) FUNCION ESPECIAL: modificacién de los parametros de soldadura por
puntos visualizados y personalizacion de un programa.
Para acceder a esta funcion hay que seguir el procedimiento que se describe en el
parrafo 6.2.3.

2 - Tecla de seleccién de la funcion y de la herramienta utilizada

Funcién pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
continua:
el ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de acercamiento, continta
con un tiempo de rampa y un tiempo de soldadura por puntos, y termina con un tiempo
de mantenimiento.

Il

PULSE Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
“pulsada”:

El ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de acercamiento, contintia
con un tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos, un tiempo frio, una serie
de impulsos (véase “Numero de impulsos” en el presente parrafo) y termina con un
tiempo de mantenimiento.

Esta funcién mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas cincadas o bien
en chapas con peliculas de proteccién especiales.

Funcién studder (solamente con pistola studder).
La seleccion de esta funcion es posible solamente conectando oportunamente la
pistola studder al conector correspondiente de la pinza estandar (véase el parrafo
5.9 conexion del studder).
Las elaboraciones que pueden realizarse con esta funcion se esquematizan en el
panel de control (figura C), con el siguiente significado:

J:L Qo A Soldadura por puntos con electrodos especificos de: espinas,
remaches, arandelas, arandelas especiales, hilo ondulado

Soldadura por puntos con electrodo especifico de tornillos @ 4mm.

Soldadura por puntos con electrodo especifico de: tornillos @ 5+6mm y
remaches & 5mm.

CRCLiRe

Soldadura por puntos con electrodo especifico en solamente un lado
de la chapa.

Revenido de chapas con electrodo al carbon.

Recalcadura de chapas con electrodo especifico.

NN

Soldadura por puntos intermitente con electrodo especifico para
remiendo de chapas.

3 - Teclas “cursores”:
Permiten desplazar el cursor en el interior de la Pantalla.

4 - Encoder doble funcion: O

a) FUNCION BASICA: variacion de los valores seleccionados -
Girando la empufiadura: se selecciona un valor entre los valores disponibles para
una funcién determinada.

b) FUNCION ESPECIAL: “ENTER” — confirmacién del valor seleccionado r‘

Apretando la empufiadura: se confirma el valor seleccionado.
A ven

5 - Tecla de funcion doble:

a) FUNCION BASICA: “MODE” - tecla secuencial

La tecla, apretada en secuencia, permite las siguientes modalidades:

- EASY (solamente una chapa con studder o dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

- CUST (Custom = Lista de los programas de soldadura por
personalizados).

- MAINTENANCE (acercamiento de los electrodos sin generar corriente,
configuracion de la regulacién automatica o manual de la fuerza, configuracion
de la longitud de los brazos).

NOTA: La disponibilidad o no de una o varias funciones depende de la herramienta

utilizada.

FUNCION ESPECIAL: “MENU’”

Para acceder a la funcion “Mend” mantener apretada la tecla “MODE” durante por

lo menos 3 segundos.

Para salir de “Menu” volver a apretar la tecla durante 3s.

La tecla permite acceder a las funciones secundarias siguientes:

- LANGUAGE (configuracion del idioma de usuario).

- DATE (configuracion de la fecha corriente).

- HOUR (configuracién de la hora corriente).

- RECORDING ON? (memorizacion cronoldgica de los parametros de soldadura
por puntos del trabajo realizado).

puntos

b

-

6 - Tecla “ESC™:
Permite salir de la seleccién activa para regresar a la pagina inicial sin guardar las
posibles modificaciones.
{ATENCION! Apretando contemporaneamente las teclas “ESC” y
A “MODE” en el momento del arranque de la maquina se recuperaran las
configuraciones de fabrica; jse borraran los programas personalizados!
7 - Pantalla:
Permite visualizar todas las informaciones necesarias para el usuario para configurar
el trabajo de soldadugr"a" por puntos segun las funciones utilizadas.
8 - Tecla “START”:
Habilita la maquina a funcionar para el primer arranque o después de una situacion
de alarma.
NOTA:

La pantalla sefaliza al operador, cuando necesario, que tiene que apretar el pulsador
“START” para poder utilizar la maquina.

9 - Led alarma general, led soldadura por puntos, led memorizacién:
Led amarillo alarma general l] : se enciende en el momento de la intervencion de las
protecciones termostaticas, o intervencion de las alarmas por sobretensién, baja

tension, falta de fase, falta de aire, falta de agua, cortocircuito accidental del circuito
de soldadura por puntos.

Led rojo _%_ “soldadura por puntos”: se enciende durante toda la duracién del ciclo
de soldadura por puntos.

Led rojo *<5* “REC” (memorizacién): se enciende cuando la maquina se ha configurado
para memorizar los parametros de los puntos que se realizaran.

NOTA:

La memorizacién se realiza exclusivamente en una memoria USB.

4.2.2 Grupo regulador de presiéon y manometro (figura B - 9)

Permite regular la presién ejercida en los electrodos de la pinza neumatica
interviniendo en la empufiadura de regulacion (solamente para pinzas neumaticas en
modalidad “Manual”).

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TABLA 2)

a) Proteccién térmica:
Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por
la falta o por el caudal insuficiente del agua de enfriamiento, o bien por un ciclo de
trabajo superior al limite permitido.
La intervencion se sefaliza con el encendido del led amarillo l] en el panel de

mandos.

La alarma se visualiza en la pantalla con:

AL 1 = alarma térmica de la maquina.

AL 2 = alarma térmica de la pinza.

AL 5 = alarma del termostato de seguridad.

AL 8 = alarma térmica del studder.

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

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del led amarillo l] ).

b

-

Interruptor general
- Posicion “O” — abierto en que puede ponerse un candado (véase el capitulo 1)
{ATENCION! En posicién “O” los bornes internos L1+L2+L3) de conexion
del cable de alimentacién se encuentran alimentados eléctricamente.
- Posicion “I” = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en funcion
(STAND BY — hay que apretar el pulsador "START”).
- Funcién emergencia
Con la soldadora por puntos en funcion la apertura (posicién “I’=>posicién “O”)
determina su parada en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
- rearranque automatico inhibido.
Seguridad aire comprimido
Interviene en caso de falta o caida de presion (p<3bar) de la alimentacién del aire
comprimido;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 6 = alarma falta aire.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START”) después del
regreso en los limites de temperatura admitidos (indicacion del manémetro
>3bar).
Seguridad del grupo de enfriamiento
Interviene en caso de falta o caida de presion del agua de enfriamiento;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 7 = alarma falta agua.
EFECTO: bloqueo de la manipulacion, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: rellenar el liquido de enfriamiento; luego apagar y
encender la maquina (también véase el Parrafo 5.6 “preparacién del grupo de
enfriamiento”).
Seguridad del cortocircuito en salida (solamente pinza neumatica)
Antes de ejecutar el ciclo de soldadura, la maquina controla que los polos (positivo
y negativo) del circuito secundario de soldadura por puntos estén libres de puntos
en contacto accidental.
La intervencion se sefaliza en la pantalla con AL 9 = alarma cortocircuito en
salida.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador “START” después de la
eliminacién de la causa del cortocircuito).
f) Proteccién por falta de fase
La intervencion se sefaliza en la pantalla con AL 11 = alarma falta fase.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START").
g) Proteccion sobretension y baja tension
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 3 = alarma sobretension, y con
AL 4 = alarma baja tension.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START").
h) Pulsador “ARRANQUE?” (Figura C - 8).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las siguientes condiciones:
- a cada cierre del interruptor general (pos “O”=>pos “I");
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpido por seccionamiento en el circuito anterior o averia.

[

-

d

-

e

-

5. INSTALACION
{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
A Y CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS CON LA SOLDADORA
POR PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION. ;
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.
5.1 PREPARACION

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

5.2 MODALIDAD DE LEVANTAMIENTO (Figura E).

El levantamiento de la soldadora por puntos debe realizarse con cable doble y
ganchos oportunamente dimensionados para el peso de la maquina, utilizando los
anillos especificos M12.

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

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

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

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

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

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

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

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

- TipoA () para maquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

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

5.4.2 Enchufe y toma de corriente de red

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de la capacidad

adecuada y preparar una toma de corriente de red protegida por fusibles o por

interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de masa correspondiente debe

conectarse al conductor de masa (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. .

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor

magnetotérmico se han indicado en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS”.

A jATENCION! El incumplimiento de las reglas vuelve inefectivo el sistema
de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los consiguientes

graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las
cosas (por ejemplo, incendio).

5.5 CONEXION NEUMATICA

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

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

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA)
A jATENCION! Las operaciones de llenado deben realizarse con el equipo
apagado y desconectado de la red de alimentacion eléctrica.

Evitar usar liquidos anti-congelamiento eléctricamente conductivos.

Usar sé6lo agua desmineralizada.

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-12).

- Realizar el llenado del depésito con agua desmineralizada a través de la boca
de carga (Figura B-10): capacidad del depodsito = 8 |; prestar atencién a evitar
cualquier salida excesiva de agua a la terminacién del llenado.

- Cerrar el tapon del deposito.
- Cerrar la valvula de descarga.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Figura F)

A jATENCION! jPresencia de tension eléctrica peligrosa! Evitar

terminantemente la conexién a las tomas de la soldadora por puntos

de enchufes diferentes con respecto a los que ha previsto el constructor. jNo
intentar introducir cualquier tipo de objeto en las tomas!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Introducir el enchufe polarizado de la pinza en la toma especifica de la maquina,
luego levantar las dos palancas hasta obtener la fijacion completa del enchufe.

- (si estan presentes) introducir los tubos de enfriamiento de agua (*), respetando
los colores (tubo azul en toma azul, tubo rojo en toma roja). Comprobar que el
enganche rapido de los tubos se ejecute correctamente.

NOTA (*): si no se conectan los tubos del agua, la pinza NO se enfria correctamente,
con el consiguiente esfuerzo térmico dafiino para las partes eléctricas.

5.8 PINZA “C”: CONEXION DEL BRAZO
A iATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

jObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se

encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Girar el tope como indicado en la figura G1.

- Sise utiliza, montar el soporte de la pinza (Figura G2).

- Introducir el brazo en el asiento correspondiente, inclinandolo oportunamente
(Figura G3).

- Alinear el brazo al electrodo del pistén y apretar el tope (Figura G4-A).

- Conectar los tubos del agua a los empalmes rapidos correspondientes (Figura G4-

- Cdmprobar que el empalme rapido de los tubos se ejecute correctamente.

- Si se utiliza, montar el mango de soporte de la pinza en el lado oportuno (Figura
G5).
NOTA: si no se conectan los tubos del agua, la pinza NO se enfria correctamente,
con el consiguiente esfuerzo térmico dafino para las partes eléctricas.

5.9 CONEXION DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE DE MASA
A iATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

jObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se

encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Conectar la pinza neumatica estandar prevista para la maquina y remover el brazo
fijo (Figura H1).

- Posicionar la pinza en una superficie plana de material homogéneo y compacto,
para evitar el peligro de caida o desplazamientos peligrosos.

- Remover el brazo mdvil destornillando el vastago del pistén, actuando con la llave

en el asiento correspondiente (Figura H2).

- Conectar el cable de masa del studder atornillando el collarin en el vastago del
piston (Figura H3).

- Conectar el cable con la pistola studder, utilizando el enganche del brazo fijo. La
introduccion se realiza como para el brazo de soldadura por puntos (Figura H4).

- Conectar el empalme agua correspondiente entre las tomas rapidas azul y roja de
la pinza (Figura H5).

- Introducir el conector jack del cable de control en la toma de corriente especifica
de la pinza (Figura H6).

6. SOLDADURA (por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

6.1.1 jInterruptor general en posicion “O” y candado cerrado!

Antes de ejecutar cualquier operacién de soldadura por puntos, resulta necesaria una

serie de controles y regulaciones, que deben realizarse con el interruptor general en

posicion "O" y con el candado cerrado.

Conexiones a la red eléctrica y a la red neumatica:

- Controlar que la conexion eléctrica se haya ejecutado correctamente observando
las instrucciones anteriores.

- Controlar la conexién del aire comprimido: ejecutar la conexiéon del tubo de
alimentacioén a la red neumatica y regular la presién a través de la empufiadura del
reductor, hasta leer en el manémetro un valor cercano a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacion y fijacion del brazo de la pinza “C”

Esta operacion debe realizarse solamente en caso de que, después de haber

bloqueado el brazo como se explica en el parrafo 5.8, se presente de cualquier forma

un movimiento horizontal del brazo mismo (Figura Q).

Para esta operacién proceder cémo se indica a continuacién:

- desbloquear el brazo girando la palanca de desbloqueo (Figura R);

- aflojar el tornillo prisionero (Figura S-1) y atornillar la virola (Figura S-2) de una
octava parte de vuelta (unos 45 grados);

- bloquear la virola atornillando el tornillo prisionero de bloqueo (Figura S-1);

- bloquear el brazo, ejecutando la operacion indicando en la (Figura T).

Puede ser que la operacion tenga que ejecutarse varias veces, atornillando o

destornillando la virola (Figura S-2), hasta que el brazo se presente bloqueado

horizontalmente y al mismo tiempo la palanca de bloqueo, con esfuerzo de rotacién

adecuado al desenganche manual, llega hasta el cierre hasta el tope realizado por la

clavija de referencia (Figura T-1).

CUIDADO: es importante que a la terminacién de la operacion la palanca se encuentre

en tope en la clavija de final de carrera (Figura T-1). Esta posicion garantiza el bloqueo

mecanico en seguridad del brazo en “C”.

6.1.1.2 Regulaciones de la pinza “X” (opcional):

Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
controlar que los brazos, acercados manualmente, resulten paralelos y los electrodos
estén alineados (puntas coincidentes).

Siempre hay que tener presente que hace falta una carrera mayor de 5-6 mm con
respecto a la posicién de soldadura por puntos, con el fin de ejercer la fuerza prevista
en la pieza.

Efectuar la regulacion, si necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los brazos que
pueden girarse o desplazarse en ambos sentidos a lo largo del eje; a la terminacién
de la regulacion ajustar cuidadosamente los tornillos o los tornillos prisioneros de
blogueo.

6.1.2 Interruptor general en la posicion “I”.

Los controles siguientes deben realizarse antes de la ejecucion de cualquier operacion

de soldadura por puntos con el interruptor general en posicién “I” (ON).

Alineacion de los electrodos de la pinza:

- Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas
que hay que soldar por puntos; comprobar que los electrodos, acercados a través
de la funcién "acercamiento” (véase el parrafo 6.2.1), resulten alineados.

- Si necesario, comprobar la fijaciéon correcta del brazo (véase los parrafos
anteriores).

Grupo de enfriamiento:

- Comprobar el funcionamiento del grupo de enfriamiento y la introduccién correcta
de los empalmes rapidos de los tubos de agua (dos empalmes en el generador y
dos en la pinza): el GRA entra en funcién al primer ciclo de soldadura por puntos y
se apaga después de un tiempo preestablecido de inactividad de la maquina.

IMPORTANTE:

En caso de encendido de la alarma GRA (ALARMA 7) podria resultar necesario

eliminar el aire presente en el circuito hidraulico para arrancar la circulacion del

agua.

El procedimiento es el siguiente:

- Apagar la maquina;

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-12);

- Rearrancar la maquina y activar el GRA;

- Cerrar la valvula de descarga inmediatamente de que termine la salida del aire y
empiece a salir solamente agua.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

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

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

En caso de falta de experiencia especifica es oportuno realizar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
del trabajo que se debe realizar.

6.2.1 Regulacion de la fuerza y funcién de acercamiento (solamente pinza
neumatica)

La regulacion de la fuerza se realiza en modalidad automatica o manual (interviniendo
en el regulador de presién del grupo aire).

La configuracion de la modalidad automatica (configuracion predeterminada) o
manual se puede escoger apretando varias veces la tecla “MODE” (Figura C-5)
hasta visualizar “MAINTENANCE” en la pantalla; luego con los cursores es posible
posicionarse en "AUTO" y a través del encoder se elige "AUTO" o "MAN". Apretar el
encoder para confirmar la eleccién.

Regulacion automatica:

Eligiendo “AUTO” es posible configurar el valor deseado de la fuerza; apretando el
pulsador en la pinza los electrodos se acercan con la fuerza configurada sin generar
corriente.

En la modalidad “AUTO”, durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos se regula automaticamente segun los valores configurados en el programa
de soldadura por puntos.

Regulacion manual:

Eligiendo “MAN” es posible configurar el valor de la fuerza interviniendo manualmente
en el regulador de presién (Figura B-9): regular 3 bar y acercar los electrodos a
través del pulsador en la pinza; luego leer en la pantalla el valor de fuerza obtenido;
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aumentar la presion y repetir la operacion de acercamiento hasta obtener el valor de
fuerza deseado.

En la modalidad “MAN” durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos sera la que se regula manualmente segun el procedimiento que se ha
descrito antes.

Enla Tabla 1 se indican los valores de presién aconsejado en funcién de los materiales
que deben soldarse por puntos.

Funcién acercamiento:

Permite acercar los electrodos con la fuerza configurada sin generar corriente.

Es posible acercar los electrodos en cualquier programa de soldadura por puntos con
el procedimiento siguiente (doble clic):

Apretar y soltar el pulsador en la pinza y luego mantener inmediatamente apretado
el pulsador. La pinza acerca y mantiene cerrados los electrodos hasta la liberacion
sucesiva del pulsador. La pantalla visualiza “SQUEEZING” y destella el led en la

pinza.

A ATENCION: el uso de guantes de proteccion puede volver dificultoso el
acercamiento con dobles clic. Por lo tanto, se aconseja seleccionar la

funcién de acercamiento en el interior del programa “MAINTENANCE”.
{ATENCION!

A iRIESGO RESIDUAL! También en esta modalidad de funcionamiento
esta presente el riesgo de aplastamiento de las extremidades superiores:
aplicar las precauciones que resulten necesarias (véase el capitulo seguridad).

6.2.2 Configuraciéon automatica de los parametros de soldadura por puntos
(Corriente, Tiempo)

(Parrafo 4.2.1 y Figura C)

Los parametros de soldadura por puntos se configurardn automaticamente
seleccionado el espesor y el material (*) de las chapas que se deben soldar entre las
modalidades siguientes:

- EASY (dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura desde
una de las dos chapas.

A (*) NOTA: los materiales estandar disponibles son:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas de hierro con bajo contenido de carbono;

- “Fe Zn” (abreviado “Fz”): chapas de cinc en hierro con bajo contenido de
carbono;

- “Hss” (abreviado “Hs”): Chapas de acero con alto limite de rotura (maximo
700 MPa);

- “Boro” (abreviado "Br"): chapas de acero al boro.

6.2.3 Configuracion manual de los parametros de soldadura por puntos y
creacion de un programa personalizado

Es posible configurar manualmente los parametros de soldadura por puntos para
realizar una soldadura de prueba o para crear un programa personalizado.
Empezando de la modalidad “Easy, Pro, Multi”, apretar el pulsador 1 de la figura C
durante unos tres segundos para entrar en la modalidad “MANUAL/PROGR”, luego
seleccionar con la misma tecla el parametro que debe modificarse: apretar y girar el
encoger para modificar el valor; volver a apretar el encoder para confirmar. En esta
modalidad ya es posible utilizar en la soldadura por puntos los parametros escogidos,
pero los mismos no serdn memorizados.

Para regresar a la modalidad inicial apretar durante 3 segundos la tecla 1 de la figura
C; aparece “program store?”; escoger “NO” para NO guardar, “YES” para guardar
con nombre.

El programa personalizado con un nombre puede reutilizarse en cualquier momento
en el interior de la modalidad “CUST”.

6.3 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS

Operaciones vaélidas para todas las herramientas, empezando de las modalidades

“Easy, Pro, Multi”.

- Seleccionar las chapas que deben soldarse (materiales y espesores) a través del
encoder.

- Visualizar los parametros de soldadura por puntos preconfigurados (Figura C-1).

- Personalizar, si necesario, el programa de soldadura por puntos (véase el parrafo
anterior).

6.3.1 PINZA NEUMATICA

- Escoger la funcién de soldadura por puntos continua o pulsada (Figura C-2).

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que
deben soldarse por puntos.

- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza obteniendo:
a) Cierre de las chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente sefializado

del led _%_ en el panel de mandos.

- Soltar el pulsador después de algunos instantes desde el apagado del led _%_

- Alaterminacion de la soldadura por puntos se visualiza el promedio de la corriente
de soldadura por puntos (excluyendo las rampas iniciales y finales) y la Fuerza en
los electrodos.

Alos valores visualizados puede afiadirse una “advertencia”, sefalizada por el led
rojo en pinza destellante (véase la TAB.2), en funcién del resultado obtenido con la
soldadura por puntos.

- Alaterminacion del trabajo volver a guardar la pinza en el soporte correspondiente

presente en el carrito.
A iATENCION!: Presencia de tension eléctrica peligrosa! jSiempre
comprobar la integridad del cable de alimentacion de la pinza; el tubo
corrugado de proteccion no debe cortarse, romperse o aplastarse! Antes
y durante el uso de la pinza comprobar que el cable esté lejos de partes en
movimiento, fuentes de calor, superficies cortantes, liquidos, etc.
A iATENCION!: la pinza contiene el conjunto de transformacion,
aislamiento y rectificado necesario para la soldadura por puntos; en
caso de que haya dudas sobre la integridad de la pinza (a causa de caidas,

golpes violentos, etc.), desconectar la soldadora por puntos y consultar un
centro de asistencia autorizado.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

{ATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola, utilizar dos llaves
hexagonales fijas, con el fin de impedir la rotacién del mandril mismo.

- En caso de operacion sobre puertas o capos, conectar obligatoriamente la barra

de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de las bisagras,
y de cualquier forma cerca de la zona que debe soldarse por puntos (largos
recorridos de corriente reducen la eficiencia del punto).

Conexion del cable de masa:

a) Poner en desnudo la chapa lo mas cerca posible del punto en que se desea
operar, para una superficie correspondiente a la superficie de contacto de la
barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa utilizando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad “b1” (dificultad de actuacion practica), adoptar
la solucion:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa anteriormente
preparada; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y
bloquearla con el especifico borne entregado.

@D, M N

Soldadura por puntos de la arandela para la fijacién del terminal de
masa

Montar en el mandril de la pistola el electrodo correspondiente (POSICION 9, Figura
1) e introducir la arandela (POSICION 13, Figura I).

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

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos,

remaches

Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir el elemento que debe soldarse
por puntos y apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la
pistola: soltar el pulsador solamente después de que haya transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

= | Soldadura por puntos de las chapas en un solo lado .

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POSICION 6, Figura I)
apretando en la superficie que debe soldarse por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador solamente después de haber transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

{ATENCION!

Espesor maximo de la chapa que puede soldarse por puntos, en solamente un lado:
1+1 mm. No se admite esta soldadura por puntos en estructuras de sustentacion de
la carroceria.

Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que
adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

2 - Las dos partes que deben soldarse por puntos tienen que ser puestas en
desnudo por las posibles pinturas, por la grasa, por el aceite.

3 - Las partes que deben soldarse por puntos deberan encontrarse en contacto la
una con la otra, sin entrehierro; si necesario apretar con una herramienta, pero
no con la pistola. Una presién demasiado fuerte lleva a malos resultados.

4 - El espesor de la pieza superior no debe superar 1 mm.

5 - La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2.5 mm.

6 - Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo; comprobar que los conectores
de los cables de soldadura estén bloqueados.

7 - Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presién

(3+4 kg). Apretar el pulsador y hacer transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos; solamente entonces alejarse con la pistola.
8 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

L 0 A Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas

especiales .
Esta funcién se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POSICION 4,
Figura 1) en el cuerpo del extractor (POSICION 1, Figura 1), enganchar y apretar
con fuerza el otro terminal del extractor en la pistola (Figura I). Introducir la arandela
especial (POSICION 14, Figura I) en el mandril (POSICION 4, Figura I), bloqueandola
con el tornillo especifico (Figura ). Soldarla por puntos en la zona interesada regulando
la soldadora por puntos como en el caso de la soldadura por puntos de las arandelas,
y empezar la traccion.

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

E F
Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa el TIMER se encuentra desactivado por defecto:
seleccionando el tiempo de soldadura la pantalla visualiza “inf’ = Tiempo infinito.

La duracién de las operaciones por lo tanto es manual, al ser determinada por el
tiempo en que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcién del espesor de
la chapa elegido.

13
Calentamiento de las chapas

Montar el electrodo de carbon (POSICION 12, Figura 1) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la virola. Tocar con la punta del carbon la zona anteriormente llevada
al desnudo y empuijar el pulsador de la pistola. Actuar desde el exterior hacia el interior
con un movimiento circular, asi de calentar la chapa que, sufriendo el proceso de
acritud, regresara a su posicion originaria.

Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar las zonas pequefas e
inmediatamente después de la operacion pasar con un trapo hiumedo, con el fin de
enfriar la parte tratada.

G
Recalcado de chapas

En esta posicion, operando con el electrodo especifico pueden volverse a aplanar las
laminas que han sufrido unas deformaciones localizadas.

(©

Soldadura por puntos intermitente (Remiendo)

Esta funcién es apta a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de chapa,
para cubrir orificios debidos a la oxidacién y a otras causas.

Poner el electrodo especifico (POSICION 5, Figura 1) en el mandril, apretar
cuidadosamente la virola de fijacion. Llevar a desnudo la zona interesada y comprobar
que la pieza de chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa y
pintura.

Posicionar la pieza y apoyar el electrodo en la misma, luego empujar el pulsador de la
pistola manteniendo siempre apretado el pulsador, y avanzar ritmicamente siguiendo
los intervalos de trabajo/reposo indicados por la soldadora por puntos.

CUIDADO: Durante el trabajo ejercer una presion ligera (3+4 kg) y preceder siguiendo
una linea ideal a 2+3 mm desde el borde de la nueva pieza que debe soldarse

Para obtener buenos resultados:

_25-



1 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

2 - Utilizar chapas de cobertura de espesor maximo 0,8 mm, mejor si de acero
inoxidable.

3 - Ritmar el movimiento de avance con la frecuencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa; pararse en el momento de la
soldadura por puntos.

Uso del extractor entregado (POSICION 1, Figura I)

Enganchamiento y traccién de las arandelas

Esta funcién se realiza montandg y apretando el mandril (POSICION 3, Figura I) en
el cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura 1). Enganchar la arandela (POSICION
13, Figura 1), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, y empezar la
traccion. A la terminacion girar el extractor de 90° para despegar la arandela.

Enganchamiento y traccion de espinas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POSICION 2, Figura I) en el
cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura I). Hacer entrar la espina (POSICION 15-16,
Figura 1), soldada por puntos como descrito anteriormente en el mandril (POSICION
1, Figura 1), manteniendo tirado el terminal mismo hacia el extractor (POSICION 2,
Figura I). A la terminacién de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccién. A
la terminacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la espina.

7. MANTENIMIENTO

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

Hay que bloquear el interruptor en la posicion “O” con el candado entregado.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

REALIZADOS POR EL OPERADOR.

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

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de alineacién de los electrodos;

- control de enfriamiento de cables y pinza;

- descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido;

- control periédico del nivel en el depdsito del agua de enfriamiento;

- control periédico de la ausencia total de pérdidas de agua;

- control de la integridad del cable de alimentacién de la soldadora por puntos y de
la pinza.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO-MECANICO

A jATENCION! ANTES DE REMOVER LOS PANELES DE LA SOLDADORA
PORPUNTOS ODELAPINZAYACCEDERASUINTERIOR, COMPROBAR
QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA

RED DE ALIMENTACION.

Los posibles controles realizados con la alimentaciéon eléctrica conectada en el

interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave originada

por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o lesiones debidas al
contacto directo con componentes en movimiento.

Periédicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcién del

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

puntos y de la pinza para remover el polvo y las particulas metéalicas que se han
depositado en el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion,
etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (maximo 5 bar).

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

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

En esa oportunidad:

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

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

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR
CONTROLES MAS SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE
ASISTENCIA DE REFERENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (posicién “I”), la
pantalla esté encendida; de lo contrario el defecto se encuentra en la linea de
alimentacion (cables, toma y enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc.).

- La pantalla no visualice sefales de alarma (véase la TABLA 2): a la terminacion
de la alarma apretar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar la
circulacion correcta del agua de enfriamiento y, si necesario, reducir la relacion de
intermitencia del ciclo de trabajo.

- Los elementos que pertenecen al circuito secundario (fusiones porta-brazos
— brazos — portaelectrodos — cables) no sean insuficientes a causa de tornillos
aflojados u oxidaciones.

- Los parametros de soldadura sean adecuados para el trabajo que se esta
ejecutando.

7.2.1 Intervenciones en el GRA

En caso de:

- excesiva necesidad de restablecer el nivel de agua en el deposito;

- frecuencia excesiva de intervencion de la alarma 7;

- pérdidas de agua;

es oportuno proceder a un control de los posibles problemas presentes en el interior
de la zona del grupo de enfriamiento.

Siempre con referencia a la seccién 7.2 para las atenciones generales y, de cualquier
forma, después de haber desconectado la soldadora por puntos de la red de
alimentacién, proceder a la remocién del panel lateral (FIGURA L).

Controlar que no haya pérdidas tanto de las conexiones, como de las tuberias. En
caso de pérdida de agua, proceder a la sustitucion de la parte dafada. Eliminar
residuos de agua posiblemente perdida durante el mantenimiento y volver a cerrar
el panel lateral.

Luego proceder al restablecimiento de la soldadora por puntos, utilizando las
informaciones oportunas indicadas en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

7.2.2 Sustitucién de la Pila interna

En caso de que la fecha y la hora no se mantengan en memoria, es oportuno sustituir
la pila (CR2032 — 3V) colocada en la parte trasera del panel de control.

Con la maquina desconectada de la red, remover los tornillos del panel de control,
remover los conectores y sustituir la pila.

jATENCION! Comprobar de haber conectado todos los conectores antes de volver a
montar el panel en la maquina.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE ~ FUR
GEWERBLICHE NUTZUNG.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”

verwendet.

DIE INDUSTRIELLE UND

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS WIDERSTANDSSCHWEISSEN
Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und liber die Risiken aufgeklart sein, die im
Zusammenhang mit WiderstandsschweiBverfahren bestehen. AuBerdem muB er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

Die PunktschweiBmaschine (nur in den mit Druckluftzylinder betétigten
Versionen) besitzt einen Hauptschalter mit Notfallfunktionen, der sich mit einem
VorhédngeschloRB in der Stellung “O” (offen) verriegeln laRt.

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 Schweilverfahren und der
nachldassige Umgang mit der PunktschweiBmaschine mit sich bringen.

In Abwesenheit des Bedieners muB sich der Schalter in der Stellung “O”
befinden und mit einem verschlossenen VorhangeschloB verriegelt sein. Der
Schlissel muB abgezogen sein.

/N

- Die Elektroinstallation ist gemdB den einschldgigen 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 beschéadigter Isolierung oder lockeren Anschlustellen
verwenden.

- PunktschweiBmaschinen diirfen nicht in feuchter, nasser Umgebung oder im
Regen eingesetzt werden.

- Der AnschluB der Schweikabel und planméaBige Wartungen an den Armen

oder Elektroden diirffen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden. Bei
PunktschweifBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhdngeschloB in der Stellung
“0” verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz
oder eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweifBmaschinen) sowie fiir Reparaturtatigkeiten (auBerplanmaBige
Wartung).

VAN

- Nicht auf Behéltern, GefaBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
Flissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Werkstoffen zu arbeiten, die mit chlorierten
Losungsmitteln 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; notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBdampfe in Abhdngigkeit von deren Zusammensetzung, Konzentration
und Einwirkungsdauer.

PDOO®

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Tragen Sie Handschuhe und Schutzkleidung, die den Arbeiten beim
WiderstandsschweiBen angemessen sind.

- Geraduschentwicklung: Wird aufgrund von besonders intensiven
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von
mindestens 85db(A) erreicht, ist die Verwendung von geeigneter personlicher
Schutzausriistung Pflicht.

()

7.2.2 Erneuerung der eingelegten Batterie....
EMEF

HOOAROX®

- Durch den Ubergang des PunktschweiBlstroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des Punktschweilfstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaRnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

PunktschweifBmaschine untersagt.

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke.

Die Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden PunktschweiBkabel (falls vorhanden) sind moglichst nahe
beieinander zu fixieren.

- DerKopfundderRumpfsind soweitwie mdglichvom PunktschweiRstromkreis
fernzuhalten.

- Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirfen unter keinen Umstanden um
den Korper gewickelt werden.

- Beim PunktschweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
Punktschweistromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel (falls vorhanden) moglichst nahe
der Punktnaht an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der PunktschweiBmaschine, auf der Maschine sitzend oder
an die Maschine gelehnt punktschweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Punktschweistromkreises
lassen.

- Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (ABB. M);
- d=3cm, f= 50cm (ABB. N);
- d=30cm (ABB. O);

- d=20cm (ABB. P) Studder.

- Gerét der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A e ANE

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielféltigen

Formen und Abmessungen des Werkstiickes machen die Ausfiihrung eines

integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaRen unméglich,

also der Finger, Hinde und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das Widerstandsschweien mit
dieser Art von Gerit eingefiihrt sein.

- Fir 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).

- In allen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
ist der Elektrodenabstand so einzustellen, daR 6 mm Hub nicht liberschritten
werden.

- Es ist zu verhindern, daB mehrere Personen gleichzeitig an derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden:
In diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden;
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bei durch Druckluftzylinder betdtigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhdngeschloR verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zustandigen Person in Obhut genommen werden.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidung ist erforderlich.

- KIPP- UND STURZGEFAHR

- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Fliche stellen, die in
der Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
Auflagefliche 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 Féllen,
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
PunktschweifBmaschine 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 oder Wartung der Elektroden

- _die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung

DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIRMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betatigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“0” MIT VORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage zum  Widerstandsschweifen  (Punktschweiffmaschine)  mit

Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequenter Invertertechnik, Drehstromversorgung und

Gleichstromabgabe.

Die Punktschweilmaschine ist mit wassergekihlter Pneumatikzange ausgestattet,

welche das Transformator- und Gleichrichtaggregat enthalt, das im Gegensatz zu

herkdmmlichen PunktschweiBmaschinen hohe Punktschweillstréme bei reduzierter

Netzstromaufnahme zulasst und die Verwendung sehr viel langerer und leichterer

Kabel fir eine bessere Handhabung und einen weiten Aktionsradius ermdglicht. An

den Kabeln treten nur sehr schwache Magnetfelder auf.

Mit der PunktschweilRmaschine kann auf Eisenblechen mit geringem Kohlenstoffanteil,

auf verzinkten Eisenblechen, auf hochfesten Stahlblechen und auf Borstahlblechen

gearbeitet werden.

Dank der Schnellanschlisse fiir Zusatzausriistungen (Studder, X-Zange) konnen

zahlreiche Warmbearbeitungen von Blechen und séamtliche spezifische Bearbeitungen

im Bereich der Autokarosserie vorgenommen werden.

Die Anlage hat folgende Haupteigenschaften:

- Hintergrundbeleuchtetes LCD-Display fiir die Anzeige der Befehle und eingestellten
Parameter;

- Anwahl des PunktschweiRmodus (kontinuierlich oder pulsiert) am Bedienfeld;

- Automatische Einstellung der Punktschweillparameter in Abhangigkeit von der
Blechart;

- Individuelle Vorgabe der PunktschweilRparameter;

- Automatische Erkennung des eingefiigten Werkzeugs;

- Automatische Kontrolle des Punktschweistroms;

- Manuelle und automatische Steuerung der Elektrodenkraft;

- ,USB"-Anschluss.

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Abstiitzung der Arme;

- Zangenkabelhalter;

- Luftaufbereitungsaggregat (Druckluftversorgung);

- ,C"-Zange mit Standardarmen, dazu gehort ein Kabel mit Stecker, der sich vom
Generator abziehen lasst;

- Kuhlaggregat (integriertes Wasserkuhlaggregat GRA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Arme und Elektroden mit Sonderlange oder Sonderform fir ,C“-Zange (siehe
Ersatzteilliste);

- Stitzstange und Gewichtsableiter fir Zange;

- X'-Zange;

- Studdersatz;

- Ringsatz ,C"-Zange.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Die wichtigsten Daten zu der Verwendung und den Leistungen der

Punktschweillmaschine sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben

folgende Bedeutung.

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

Versorgungsspannung.

Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).

Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.

Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

Héchststrom bei Elektrodenkurzschluss.

- Strom Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Nutzabstand (zwischen Armen) und Lange (Nutzabstand ab Elektrodenachse)

des Arms (Standard).

- Regelbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

12 - Kihlwasserdurchsatz.

13 - Nenndruckabfall der Kiihlfliissigkeit.

14 - Gewicht der Punktschweileinrichtung.

15 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 ,Allgemeine Sicherheit fir
das WiderstandsschweilRen” erldutert ist.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild ist nur ein Beispiel, was die Symbole

und Ziffern bedeuten konnen. Die tatsdchlichen technischen Daten Ihrer

Punktschweiffmaschine missen direkt dem Typenschild der Punktschweilmaschine
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entnommen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

3.2.1 PunktschweifBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz

- Elektrische Schutzklasse

- Isolationsklasse

- Schutzgrad der Hiille

- Kuhlungsart

- (*) AuBenmale (LxWxH)

- (**) Gewicht

Input

- Max. Kurzschlussleistung (Scc )
- Leistungsfaktor bei Scc (cosj)

- Trage Netzsicherungen

- Netzschaltautomat

- Versorgungskabel (L<4m)
Output

- Nebenspannung im Leerlauf (U, d)
- Max. Punktschweifsstrom (I, max)
- PunktschweilRkapazitat

- Relative Einschaltdauer

- Maximale Elektrodenkraft

- Lange des ,C*-Arms

- Regulierung Punktschwei3strom
- Regulierung Punktschweilzeit

- Regulierung Schlusszeit

- Regulierung Rampenzeit

- Regulierung Haltezeit

- Regulierung Kaltzeit

- Regulierung Impulszahl

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

H

IP 21

asser

820 x 610 x 1150mm
77kg

75kVA

0.8

32A

25A (,C- IEC60947 -2)
4 x 6 mm?

13V

12.5kA

max 3 +3 +3 mm

3%

550 daN

95 mm Standard

automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar

- Regulierung Elektrodenkraft : automatisch oder manuell.

(*) ANMERKUNG: In die AuBenmaRe sind die Kabel und die Abstlitzstange nicht
eingerechnet.

(**) ANMERKUNG: In das Generatorgewicht sind die Zange und die Abstltzstange
nicht eingerechnet.

3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften

- Héchstdruck (pmax) : 3 bar
- Kuhlleistung (P @ 11/min) : 1 kw
- Behalterinhalt : 81
- Kuhlflissigkeit : entmineralisiertes Wasser

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

41 GESAMTZEICHNUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND IHRER
HAUPTKOMPONENTEN (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

- Bedienfeld;

- USB-Anschluss;

- Anschlussbuchse fiir die Zange;

- Schnellanschlusskupplungen fir die Wasserrohre;

- Zangenkabelhalter.

R WN =

Auf der Riickseite:

6 - Hauptschalter;

7 Eintritt des Versorgungskabels;

8 - Halter fir Arme;

9 - Luftaufbereitungseinheit aus Druckregler, Manometer und Lufteintrittsfilter;
10 - Verschluss Behalter des Kuhlaggregates (GRA);

11 - Wasserstand GRA;

12 - Entllftung GRA.

4.2 VORRICHTUNGEN ZUR BEDIENUNG UND EINSTELLUNG
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
Beschreibung der Punktschweiparameter:

POWER Power: Beim Punktschweillen bereitstellbare Leistung in Prozent -
Einstellbereich 5 bis 100%.

[

H Elektrodenkraft (Automatikbetrieb): Die Kraft, mit der die Elektroden der
Pneumatikzange die die zu punktenden Bleche zusammenpressen. Die
Maschine regelt vor dem Punkten die eingestellte Kraft automatisch.

Schlusszeit (Handbetrieb): Die Dauer, fiir welche die Elektroden der
Pneumatikzange die die zu punktenden Bleche zusammenpressen, ohne
Strom abzugeben. Diese Zeit haben die Elektroden, den mittels Druckregler
eingestellten Hochstdruck zu erreichen, bevor Strom bereitgestellt wird -
Einstellbereich 200 ms bis 1 Sekunde.

Rampenzeit: Die vom Strom bis zum Erreichen des eingestellten
Héchstwertes bendtigte Zeit. Beider Funktion, Impulsbetrieb Pneumatikzange”
wird diese Zeit nur auf den Erstimpuls angewendet - Einstellbereich 0 bis 1
Sekunde.

PunktschweiBzeit: Die Dauer, fir welche der Punktschweilstrom nahezu
konstant gehalten wird. Bei der Funktion ,Impulsbetrieb Pneumatikzange”
gilt diese Zeit fir die Dauer des einzelnen Impulses - Einstellbereich 10 ms
bis 1 Sekunde (*).

Kaltzeit oder Pausenzeit: (nur beim Impulspunktschweilen) Die Dauer
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stromimpulsen - Einstellbereich 10 ms
bis 400 ms.

J-I.J_I. Impulszahl: (nur beim Impulspunktschweilen)  Anzahl der
Punktschweilstromimpulse, die jeweils die eingestellte Punktschweillzeit
dauern - Einstellbereich 1 bis 10(**).

Haltezeit: Die Dauer, fir welche die Elektroden der Pneumatikzange die
soeben gepunkteten Bleche zusammengepresst halten, ohne Strom
abzugeben. Wahrend dieses Zeitraums kihlt der Schweilpunkt ab und die
Schweillinse kristallisiert aus. Unter Druck feint in dieser Phase die Kérnung
des Metalls und erhdht dessen mechanische Festigkeit - Einstellbereich 40
ms bis 1 Sekunde.

(*YANMERKUNG: In der Summe darf die Dauer aus Rampen- und Punktschwei3zyklen

1 Sekunde nicht iberschreiten.

(**) ANMERKUNG: Die Hochstzahl der einstellbaren Impulse hangt von der Dauer

des Einzelimpulses ab: Die tatsadchliche PunktschweilRdauer darf 1 Sekunde nicht
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Uberschreiten.
I

1 - Doppelfunktionstaste l])

a) GRUNDFUNKTION: Anzeige der PunktschweiRparameter in einer bestimmten
Reihenfolge:
Bereitstellbare Leistung/Strom, Schlusskraft/-zeit, Rampenzeit,
PunktschweilRzeit, Kaltzeit (nur beim pulsierten SchweiRen), Impulszahl (nur beim
pulsierten Schweilen), Haltezeit.

b) SONDERFUNKTION: Anderung der angezeigten PunktschweiBparameter
und Erstellung eines individuellen Programms.
Zum Aufrufen dieser Funktion gehen Sie bitte vor, wie in Abschnitt 6.2.3
beschreiben.

2 - Taste fiir die Auswahl der Funktion und des verwendeten Werkzeugs

Funktion Pneumatikzange mit kontinuierlichem Punktschweistrom:
Der PunktschweilRzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, er setzt sich fort mit einer
Rampenzeit sowie einer Punktschweil3zeit und endet mit einer Haltezeit.

PULSE  Funktion Pneumatikzange mit ,,pulsiertem* Punktschweifstrom:

Der PunktschweiRzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, er setzt sich fort mit einer
Rampenzeit, einer Punktschweilzeit, einer Kaltzeit sowie einer Reihe von Impulsen
(siehe ,,Impulszahl* in diesem Abschnitt) und endet mit einer Haltezeit.

Mit dieser Funktion lassen sich verzinkte Bleche oder Bleche mit besonderen
Schutzfilmen besser punktschweillen.

Studder-Funktion (nur mit Studderpistole).
Diese Funktion kann nur aufgerufen werden, wenn die Studderpistole richtig
an die Buchse der Standardzange angeschlossen ist (siehe Abschnitt 5.9
Studderanschluss).
Die mit dieser Funktion ausfihrbaren Bearbeitungen sind auf dem Bedienfeld
schematisch dargestellt (Abb. C). Nachstehend sind die Bedeutungen erlautert:
A

A | Unter Benutzung sachgerechter Elektroden Punktschweilen von:
Bolzen, Nieten, Unterlegscheiben, Spezialscheiben, Welldraht.

Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode PunktschweiRen von
Schrauben @ 4mm.

Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode Punktschweilen von:
Schrauben @ 5+6mm und Nieten & 5mm.

e

= Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode Punktschweilen

ausschlieBlich auf einer Blechseite.

3 — Tasten ,,Cursor:
Mit ihnen Iasst sich die Einfligemarke auf dem Display verschieben.

Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.
Riickverformung von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

Intermittierendes PunktschweiRen zum Ausbessern schadhafter Bleche
mit sachgerechter Elektrode.

4 - Doppelfunktionsencoder:

a) GRUNDFUNKTION: Verdanderung der ausgewéhlten Werte - '+
Durch Drehen des Knopfes wird ein Wert aus den fiir diese Funktion verfigbaren
Werten ausgewahlt.

b) SONDERFUNKTION: ,,ENTER" - Bestatigung des ausgewahlten Wertes r‘
Durch Driicken des Knopfes wird der gewahlte Wert bestatigt.

g MENY

5 - Doppelfunktionstaste:
a) GRUNDFUNKTION: ,,MODE*“ - Sequenztaste
Die Taste ermdglicht, mehrmals hintereinander gedriickt, die Einstellung der
folgenden Betriebsarten:
- EASY (nur ein Blech mit Studder oder zwei gleiche Bleche).
- PRO (zwei gleiche oder verschiedene Bleche).
- MULTI (drei gleiche oder verschiedene Bleche).
- CUST (Custom = Liste der individuell erstellten Punktschwei3programme).
- WARTUNG (Elektrodenschluss ohne Stromabgabe, Einstellung der
automatischen oder manuellen Kraftregulierung, Einstellung der Armlange).
ANMERKUNG: Ob eine oder mehrere Grundfunktionen verfugbar sind, hangt vom
verwendeten Werkzeug ab.
b) SONDERFUNKTION: ,, MENU“
Zum Aufrufen der Funktion ,Men(” die Taste ,MODE” mindestens 3 Sekunden lang
gedrickt halten.
Zum Verlassen der Funktion ,Men(* die Taste erneut fiir 3s driicken.
Die Taste ermdglicht den Aufruf der folgenden Nebenfunktionen:
- SPRACHE (Einstellung der Benutzersprache)
- DATU (Einstellung des aktuellen Datums)
- UHR (Einstellung der aktuellen Uhrzeit)
- SPEICHERUNG ON? (Chronologische Aufzeichnung der bei der ausgefiihrten
Arbeit benutzten PunktschweilRparameter).

6 - Taste ,,ESC“:
Gestattet das Verlassen der jeweiligen Funktion zum Anfangsbildschirm, ohne dass
vorgenommene Anderungen gespeichert werden.
ACHTUNG! Werden beim Hochfahren der Maschine gleichzeitig die
A Tasten ,,ESC“ und ,,MODE*“ gedriickt, werden die Werkseinstellungen
wieder hergestellt, die individuell ersteliten Programme werden
geloscht!

7 - Display:
Gestattet die Anzeige samtlicher Informationen, die fiir den Benutzer notwendig sind,
um die Punktschweilarbeit mit den benutzten Funktionen einzustellen.

START

8 - Taste ,,START*:

Macht die Maschine bei der ersten Inbetriebnahme oder nach einer Alarmsituation
betriebsbereit.

ANMERKUNG:

Das Display signalisiert dem Bediener, wenn erforderlich, dass er fiir die Benutzung
der Maschine den Knopf ,START” betatigen muss.

9 - LED allgemeiner Alarm, LED PunktschweiBen, LED Aufzeichnung:
Gelbe LED ,Allgemeiner Alarm” lI : Sie leuchtet auf, wenn die Schutzthermostate

ausldsen oder wenn Alarme ausgel6st werden wegen Uberspannung, Unterspannung,
Phasenausfall, Druckluftausfall, fehlendem Wasser oder nicht gewolltem Kurzschluss
des Punktschweillstromkreises.

Rote LED _%_ ,Punktschweien”: Sie leuchtet fir die gesamte Dauer des

Punktschweilzyklus auf.
Rote LED REGC ,REC” (Aufzeichnung): Sie leuchtet auf, wenn die Maschine so

eingerichtet ist, dass die Parameter der ausgefiihrten Schweilpunkte aufgezeichnet
werden.

ANMERKUNG:

Aufgezeichnet wird ausschlieBlich auf USB-Speicher.

4.2.2 Aggregat aus Druckregler und Manometer (Abb. B - 9)
Durch Verstellung seines Regelknopfes lasst sich der von der Pneumatikzange auf die
Elektroden ausgeubte Druck regeln (nur bei Pneumatikzangen im Modus ,Manuell”).

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzvorrichtungen und Alarme (TAB. 2)

a) Warmeschutz: .
Er 16st aus bei einer Uberhitzung der Punktschweimaschine, die zuriickgeht
auf fehlendes oder nicht ausreichend vorhandenes Kiihlwasser oder auf einen
Arbeitszyklus, bei dem die zuldssigen Grenzwerte Uberschritten werden.
Die Auslosung wird durch das Aufleuchten der gelben LED lI auf dem Bedienfeld

angezeigt.

Der Alarm wird auf dem Display folgendermafRen ausgewiesen:

AL 1 = Warmealarm Maschine.

AL 2 = Warmealarm Zange.

AL 5 = Alarm Sicherheitsthermostat.

AL 8 = Warmealarm Studder.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfiihren  der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START” nach dem erneuten
Erreichen zulassiger Temperaturen unterhalb der Grenzwerte - Erldschen der
gelben LED lI ).

Elektroden

b

-

Hauptschalter:

- Stellung ,0” = Kontakt offen, mit Vorhangeschloss sicherbar (siehe Kapitel 1).

ACHTUNG! In der Stellung ,,0“ sind die internen Klemmen (L1+L2+L3) fiir

den Anschluss des Versorgungskabels spannungsfiihrend.

Stellung ,, | ” = Kontakt hergestellt: Punktschweillmaschine stromversorgt, aber

nicht in Betrieb (STAND BY - zur Inbetriebnahme den Knopf ,START” drlicken).

Notfunktion .

Beilaufender PunktschweiRmaschine fiihrt die Offnung des Kontaktes (Pos. , | "=>

Pos ,0” ) zur Abschaltung unter den folgenden abgesicherten Bedingungen:

- Stromabgabe gesperrt;

- Auseinanderfiihren der Elektroden (Zylinderentlastung);

- Automatischer Neustart gesperrt.

Druckluftsicherheit

Auslosung bei Fehlen oder Abfall des Luftversorgungsdruckes (p < 3bar);

Dies wird auf dem Display durch das Kirzel AL 6 = Alarm Druckluftmangel

kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”) nach dem erneuten

Erreichen zuldssigen Drucks unterhalb der Grenzwerte (Manometeranzeige

>3bar).

Kiihlaggregatsicherung

Sie 16st aus bei Fehlen oder Abfall des Kiihlwasserdruckes;

Dies wird auf dem Display durch das Kiirzel AL 7 = Alarm Wassermangel kenntlich

gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Kuhlflissigkeit auffillen, d. h. die Maschine aus- und wieder

einschalten (siehe auch Abschn. 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates”).

Sicherung gegen Kurzschluss am Ausgang (nur Pneumatikzange)

Vor dem Schweizyklus kontrolliert die Maschine, ob die Pole (Plus und Minus)

des sekundéren Punktschweilstromkreises ohne Kontaktstellen sind.

Die Auslosung wird auf dem Display durch das Kirzel AL 9 = ,Alarm Kurzschluss

am Ausgang" kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START” nach Beseitigung

der Kurzschlussursache).

f) Phasenausfallschutz
Die Auslésung wird auf dem Display durch das Kirzel AL 11 =, Alarm Phasenausfall”
kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiflung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”).

g) Uber- und Unterspannungsschutz .
Die Auslésung wird auf dem Display durch das Kurzel AL 3 = Alarm Uberspannung
und AL 4 = Alarm Unterspannung kenntlich gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”).

h) Knopf ,,START“ (Abb. C - 8).

Er ist zu betatigen, um unter den folgenden Bedingungen den Schweilvorgang zu

starten:

- bei jeder Herstellung des Hauptschalterkontaktes (Pos ,0"=> Pos , | );

- nach jeder Auslésung von Sicherheits-/Schutzvorrichtungen;

- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft),

die durch Abtrennen mit einer der Maschine vorgeschalteten Vorrichtung oder
stérungsbedingt zuvor unterbrochen gewesen ist.

[

-

Elektroden

d

-

Elektroden

e

-

Elektroden

Elektroden

Elektroden

5. INSTALLATION R
ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
A ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN
ANSCHLUSSE MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 MONTAGE

Die Punktschweifmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel
beschrieben (Abb. D).
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5.2 ANHEBEN (Abb. E).

Die Punktschweimaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M12.

Es ist streng verboten, die PunktschweiRmaschine anders anzuhangen, als
beschrieben.

5.3 STANDORT

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

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

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

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

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

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

- TypA () fiir einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Die Punktschweimaschine genlgt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemal unter seiner Verantwortung zu priifen,
ob die PunktschweiRmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen
Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Netzdose

Verbinden Sie das Versorgungskabel mit einem Normstecker (3P+T) angemessener
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzsteckdose ein, die durch Schmelzsicherungen
oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und thermischem
Uberstromausldser geschitzt ist. Die Erdungsklemme muss an den Erdleiter
(gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

Die Stromfestigkeit und die Auslosecharakteristik der Schmelzsicherungen und des
Leistungsschutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE DATEN®
genannt.

A ACHTUNG! Die Missachtung der Regeln hebelt die Wirksamkeit des
vom Hersteller eingerichteten Sicherheitssystems (Klasse 1) aus und
gefdhrdet Menschen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) schwer.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort tiblichen
Druckluftanschluss.

5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATES (GRA)

A ACHTUNG! Bei der Befiillung muss das Gerit ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz getrennt sein.

Vermeiden Sie die Benutzung elektrisch leitender Frostschutzfliissigkeiten.

Verwenden Sie ausschlieBlich entmineralisiertes Wasser.

- Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-12).

- Den Behalter Uber den Stutzen (Abb. B-10) mit entmineralisiertem Wasser
befiillen. Der Behalter fasst 8 Liter. Achtung, vermeiden Sie das Auslaufen gréRerer
Wassermengen zum Abschluss des Fiillvorgangs.

- Den Behélterverschluss schlieRen.

- Das Ablassventil schlieRen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)

A ACHTUNG! Es liegt gefahrliche Spannung an! Vermeiden Sie unbedingt,

an die Dosen der PunktschweiBmaschine andere als die vom Hersteller
vorgeschriebenen Stecker anzuschlieBen. Versuchen Sie nicht, Objekte gleich
welcher Art in die Dosen einzufiigen!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Den gepolten Zangenstecker in die zugehdrige Maschinendose einfligen, dann die
beiden Hebel anheben, bis der Stecker ganz festsitzt.

- Fugen Sie (falls vorhanden) die Kiihlwasserleitungen ein (*), wobei die Farben
zu beachten sind (blaue Leitung in die blaue Kupplung, rote Leitung in die rote
Kupplung). Priifen Sie, ob die Schnelleinkupplung der Leitungen richtig funktioniert
hat

ANMERKUNG (*): Wenn die Wasserleitungen nicht eingefiigt sind, ist die Zange
NICHT richtig gekihlt, die elektrischen Teile werden dann durch schadliche
Uberhitzungen Uberbeansprucht.

5.8 ,C“-ZANGE: ANSCHLUSS DES ARMS

ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen
GliedmaRen!
Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!
- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.
- Die Feststellvorrichtung drehen, wie in Abb. G1 gezeigt.
- Den Zangenhalter montieren, falls ein solcher verwendet wird (Abb. G2).
- Den Arm neigen und so in die zugehdrige Aufnahmestelle einfligen (Abb. G3).
- Den Arm an der Elektrode des Kolbens ausrichten und den Feststeller blockieren
(Abb. G4-A).
- Die Wasserleitungen an die zugehorigen Schnellkupplungen anschlieRen (Abb.
G4-B).
- Prifen, ob die Schnelleinkupplung der Leitungen korrekt erfolgt ist.
- Den Griff des Zangenhalters, falls ein solcher verwendet wird, an der richtigen
Seite anbringen (Abb. G5).
ANMERKUNG: Wenn die Wasserleitungen nicht eingefligt sind, wird die Zange
NICHT richtig gekuhlt und die elektrischen Teile werden durch schadliche
Uberhitzungen Uberbeansprucht.

5.9 ANSCHLUSS DER STUDDERPISTOLE MIT MASSEKABEL

A ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen
GliedmaRBen!

Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Die flr die Maschine vorgesehene Standardpneumatikzange anschlieRen und den
feststehenden Arm entfernen (Abb. H1).

- Die Zange auf einer ebenen Flache aus homogenem und kompaktem Material
positionieren, damit nicht die Gefahr des Herunterfallens oder gefahrlicher
Verschiebungen besteht.

- Den beweglichen Arm durch Abschrauben des Kolbenschaftes entfernen. Dazu mit
einem Schlussel am zugehorigen Sitz ansetzen (Abb. H2).

- Das Massekabel des Studders anschlieen, indem man den Kabelschuh an den
Kolbenschaft schraubt (Abb. H3).

- Das Kabel mit Studderpistole an die Kupplung des festen Arms anschlielen. Es
wird eingefiigt wie der Punktschweiarm (Abb. H4).

- Den zugehorigen Wasseranschluss zwischen der blauen und roten Kupplungsdose
der Zange anschlielen (Abb. H5).

- DenKlinkenstecker des Steuerkabels in die zugehdrige Buchse der Zange einfligen
(Abb. HB).

6. SCHWEISSEN (Punktschweien)

6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE

6.1.1 Hauptschalter in Stellung ,,0“ mit Vorhdngeschloss verriegelt!

Vor jeder Punktschweilarbeit ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

erforderlich, bei denen sich der Hauptschalter auf ,0“ befinden und das

Vorhangeschloss verriegelt sein muss.

Anschliisse an das Strom- und Druckluftnetz:

- Kontrollieren Sie, ob der Stromanschluss korrekt nach den vorstehenden
Anweisungen vorgenommen worden ist.

- Prifen Sie den Druckluftanschluss: Die Versorgungsleitung an das Druckluftnetz
anschliefen und den Druck mit dem Griffknopf des Druckminderers so regeln, dass
auf dem Manometer ein Druck von ungeféhr 8 bar (116 psi) abzulesen ist.

6.1.1.1 Regulierung und Befestigung des Arms der ,,C“-Zange

Dies ist nur in jenen Féllen ndtig, in denen sich der Arm nach seiner Blockierung

gemaf Abschnitt 5.8 in der Horizontalen bewegt (Abb. Q)

Vorgehensweise:

- Den Arm durch Drehen des Entsperrhebels I6sen (Abb. R);

- Den Gewindestift (Abb. S-1) lockern und die Ringmutter (Abb. S-2) um eine achtel
Drehung anziehen (etwa 45 Grad);

- Die Ringmutter durch Festschrauben des Gewindesperrstiftes sichern (Abb. S-1);

- Den Arm mit dem in (Abb. T) gezeigten Schritt blockieren.

Bei Bedarf ist die Ringmutter auch mehrmals fest- oder loszuschrauben (Abb. S-2), bis

der Arm in der Horizontalen fest steht und gleichzeitig der Sperrhebel, eine Drehkraft

ausubend, die zum manuellen Ldésen reicht, die SchlieBstellung des Anschlages

erreicht, der durch den Bezugsstift gebildet wird (Abb. T-1).

BITTE BEACHTEN: Es ist wichtig, dass der Hebel zum Abschluss dieses Vorgangs

am Endanschlagstift aufsitzt (Abb. T-1). Diese Position garantiert, dass der ,C*-Arm

mechanisch sicher befestigt ist.

6.1.1.2 Einstellungen der ,,X“-Zange (Sonderausstattung):

Ein Passstiick zwischen die Elektroden legen, das so dick wie die Bleche ist. Prifen
Sie, ob die einander manuell angenaherten Arme parallel sind und die Elektroden auf
einer Linie liegen (Uibereinstimmende Spitzen).

Es ist stets zu beachten, dass zur Punktschweil3position ein zu 5-6 mm héherer Hub
erforderlich ist, damit die vorgesehene Kraft auf das Werkstlick ausgetibt wird.
Regulieren Sie, falls erforderlich, indem Sie die Sperrschrauben der Arme lockern,
die sich in beiden Richtungen entlang ihrer Achse drehen oder verschieben lassen.
Zum Abschluss der Einstellung die zum Feststellen benutzten Schrauben oder
Gewindestifte sorgfaltig anziehen.

6.1.2 Hauptschalter auf ,, | .

Die folgenden Kontrollen sind vorzunehmen, bevor mit dem Hauptschalter auf ,, | “

(ON) Punktschweifl3arbeiten ausgefiihrt werden.

Ausrichtung der Zangenelektroden:

- Ein Passstlick zwischen die Elektroden legen, das so dick ist wie die zu punktenden
Bleche. Prifen Sie, ob die mit der Funktion ,Schluss” angenéherten Elektroden
(siehe Abschnitt 6.2.1) auf einer Linie liegen.

- Falls erforderlich, prifen Sie bitte, ob der Arm richtig befestigt ist (siehe die
vorherigen Abschnitte).

Kiihlaggregat:

- Prifen Sie den Betrieb des Kuhlaggregats und ob die Schnellkupplungen der
Wasserleitungen richtig eingefiigt sind (zwei in den Generator und zwei in die
Zange): Das Kuihlaggregat GRA tritt beim ersten Punktschweizyklus in Betrieb und
wird nach einer vorher festgelegten Stillstandsdauer der Maschine abgeschaltet.

WICHTIG:

Bei Auslésung des Alarms GRA (AL. 7) ist es unter Umstanden erforderlich, den

Wasserkreislauf zu entliiften, um das Wasser wieder zum Zirkulieren zu bringen.

Vorgehensweise:

- Maschine ausschalten;

- Das Ablassventil 6ffnen (Abb. B-12);

- Die Maschine wieder starten und das Kiihlaggregat GRA einschalten;

- Das Ablassventil schlielen, sobald keine Luft mehr austritt und nur noch Wasser
kommt.

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Die folgenden Parameter bestimmen den Durchmesser (Querschnitt) und die
mechanische Festigkeit des Schweilpunktes:

- die von den Elektroden ausgelibte Kraft.

- der Punktschweil3strom.

- die Punktschweilzeit.

Wenn spezifische Erfahrung fehlt, ist es sinnvoll, einige Probeschweilungen an
Blechen vorzunehmen, deren Giite und Dicke denen der Werkstlicke entsprechen.
6.2.1 Einstellung der Kraft und der Zusammenschlussfunktion
Pneumatikzange)

Die Kraft wird automatisch oder manuell eingestellt (mit dem Druckregler der
Luftaufbereitungseinheit).

Der Automatikmodus (Standardeinstellung) oder der Handmodus lasst sich wahlen,
indem man mehrmals die Taste ,MODE" (Abb. C-5) driickt, bis auf dem Display
L,WARTUNG" erscheint. Dann positioniert man sich mit den Einfligemarken auf ,AUTO*
und wahlt mithilfe des Encoders ,AUTO" oder ,MAN". Driicken Sie zur Bestatigung
den Encoder.

Automatische Einstellung:

Mit ,AUTO" kann man den gewlinschten Kraftwert einstellen. Driickt man den Knopf
in der Zange, schlieBen die Elektroden mit der vorgegebenen Kraft, ohne Strom
abzugeben.

(nur
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Im Modus ,AUTO" wird die Elektrodenkraft im Punktschweil3zyklus automatisch nach
den im Punktschweiprogramm niedergelegten Werten geregelt.

Manuelle Einstellung:

Mit ,MAN“ kann man den Kraftwert einstellen, indem man den Druckregler (Abb.
B-9) manuell verstellt: 3 bar einstellen und die Elektroden mit dem Zangenknopf
zusammenfiihren, dann auf dem Display die erzielte Kraft ablesen. Den Druck erhéhen
und den Elektrodenschluss wiederholen, bis der gewiinschte Kraftwert gefunden ist.
Im Modus ,MAN* ist die Elektrodenkraft im PunktschweilRzyklus diejenige, die wie
oben manuell eingestellt worden ist.

In Tab. 1 sind die empfohlenen Druckwerte fiir die einzelnen Werkstoffe angegeben.
Zusammenschlussfunktion:

Diese Funktion ermdglicht den Elektrodenschluss mit der vorgegebenen Kraft, ohne
dass Strom bereitgestellt wird.

Die Elektroden kénnen in jedem beliebigen Punktschweilprogramm mit der folgenden
Vorgehensweise zusammengefiihrt werden (Doppelklick):

Den Zangenknopf betétigen und loslassen, sofort danach den Knopf gedriickt halten.
Die Zange schlief3t und halt die Elektroden zusammen, bis der Knopf das nachste Mal
losgelassen wird. Das Display zeigt ,QUETSCHEN" und die LED in der Zange blinkt.

A ACHTUNG: Das Tragen von Schutzhandschuhen kann die Steuerung
des Elektrodenschlusses per Doppelklick erschweren. Es ist deshalb
ratsam, die Elektrodenschlussfunktion innerhalb des Programms ,,WARTUNG*
zu wahlen.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht die Gefahr von
Quetschungen der oberen GliedmaBen: Bitte treffen Sie die gebotenen
Vorkehrungen (siehe das Kapitel ,,Sicherheit®).

6.2.2 Automatische Einstellung der Punktschweiparameter (Strom, Zeit)
(Abschnitt 4.2.1 und Abb. C)

Die Punktschweiparameter werden automatisch eingestellt, wenn man die Dicke und
das Material (*) der zu schwei3enden Bleche aus den folgenden Modalitadten wahlt:

- EASY (zwei gleiche Bleche).

- PRO (zwei gleiche oder verschiedene Bleche).

- MULTI (drei gleiche oder verschiedene Bleche).

Der Schweilpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn man an einem Probestiick einen
Zugversuch durchfiihrt und dabei die Linse des SchweilRpunktes aus einem der beiden
Bleche gezogen wird.

(*) ANMERKUNG: Folgende Standardmaterialien stehen zur Verfiigung:
- ,Ferro“ (Abk. ,,Fe“): Bleche aus Eisen mit geringem Kohlenstoffanteil;
- ,Fe Zn“ (Abk. ,Fz“): Verzinkte Bleche aus Eisen mit geringem
Kohlenstoffanteil;
- ,Hss“ (Abk. ,Hs“): Bleche aus Stahl mit hoher Bruchgrenze (max. 700 MPa);
- ,Boro“ (Abk. ,,Br“): Borstahlbleche.

6.2.3 Manuelle Einstellung der PunktschweiBparameter und Erstellung eines
individuellen Programmes

Die PunktschweiRparameter lassen sich manuell einstellen, um eine ProbeschweilRung
vorzunehmen oder ein individuelles Programm zu erstellen.

Ausgehend vom Modus ,Easy, Pro, Multi“ den Knopf 1 aus Abb. C etwa drei Sekunden
lang driicken, um in den Modus ,MANUAL/PROG" zu gelangen. Nun mit derselben
Taste den zu andernden Parameter auswahlen: Den Encoder driicken und drehen, um
den Wert zu andern, durch nochmaliges Driicken des Encoders wird der Wert bestatigt.
In diesem Modus kénnen die gewahlten Parameter bereits zum Punktschweilen
eingesetzt werden, werden allerdings nicht gespeichert.

Zur Riickkehr zum Anfangsmodus 3 Sekunden lang die Taste 1 aus Abb. C driicken.
Es erscheint die Frage ,programme speichern?“. Wahlen Sie ,NEIN“, wenn NICHT
gespeichert werden soll, wahlen Sie ,JA*, um unter einem bestimmten Namen
abzuspeichern.

Das individuell erstellte und unter einem Namen abgespeicherte Programm kann
jederzeit im Modus ,CUST" erneut verwendet werden.

6.3 PUNKTSCHWEISSPROZESS

Die Schritte gelten fir alle Werkzeuge. Ausgangspunkt ist der Modus ,Easy, Pro,

Multi*:

- Die zu schweiBenden Bleche (Materialien und Dicken)
auswahlen.

- Die voreingestellten Punktschweil3parameter anzeigen (Abb. C-1).

- Das PunktschweiRprogramm bei Bedarf individuell an die Gegebenheiten anpassen
(siehe den vorherigen Abschnitt).

6.3.1 PNEUMATIKZANGE
- Die Funktion kontinuierliches oder pulsiertes Punktschweien wahlen (Abb. C-2).
- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.
- Den Knopf auf dem Zangengriff betatigen. Folgendes geschieht:
a) EinschlieRen der Bleche zwischen den Elektroden.
b) Start des PunktschweilRzyklus mit Stromlbergang, der von der LED _%_ auf

mittels Encoder

dem Bedienfeld angezeigt wird.
- Den Knopf einige Augenblicke nach dem Erléschen der LED _%_ loslassen.

- ZumAbschluss des PunktschweiRvorgangs werden der mittlere Punktschweistrom
(ausgenommen die Anfangs- und Endrampen) sowie die Elektrodenkraft
angezeigt.

Zu den angezeigten Werten kann je nach Punktschweilergebnis eine ,Warnung®
treten, die im Blinken der roten LED in der Zange besteht (siehe TAB. 2).

- Zum Abschluss der Arbeit die Zange in den zugehdrigen Halter im Wagen

zuriicklegen.

ACHTUNG: Es treten gefahrliche Spannungen auf! Priifen Sie stets,

ob das Versorgungskabel der Zange unversehrt ist. Das gewellte Rohr
darf nicht eingeschnitten, gebrochen oder zusammengedriickt werden! Vor
und wahrend der Benutzung der Zange ist zu kontrollieren, ob das Kabel weit
genug von Bewegungsteilen, Warmequellen, schneidend scharfen Flachen,
Fliissigkeiten usw. entfernt ist.

A ACHTUNG: Die Zange enthilt alle zum Punktschweifen notwendigen
Transformations-, Isolierungs- und Gleichrichterkomponenten.
Sollten beziiglich des einwandfreien Zangenzustandes Zweifel bestehen
(nach dem Herunterfallen, nach heftigen StoBen o. &.), trennen Sie die
PunktschweiBmaschine von der Stromversorgung und wenden Sie sich an eine
der angeschlossenen Kundendienststellen.

6.3.2 STUDDERPISTOLE

ACHTUNG!

- Um die Zubehorteile im Spannfutter der Pistole zu befestigen oder sie dort zu
I16sen, verwenden Sie zwei Sechskant-Gabelschllssel, mit dem sie die Drehung
des Futters verhindern.

- BeiArbeitenanFahrzeugtlirenoder-haubenistes vorgeschrieben, die Masseschiene
an diesen Teilen anzuklemmen, um den Stromlbergang an Scharnieren zu
verhindern. Die Schiene ist in jedem Fall in der Nahe der Punktschweilzone
anzuschlieBen (langere Stromwege reduzieren die Schweilpunktglte).

Anschluss des Massekabels:

a) Moglichst nahe dem Arbeitspunkt auf dem Blech eine Flache blank legen, die der
Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (Modell zum Schwei3en) an der
Blechoberflache befestigen.
Alternativ zur in ,b1“ beschriebenen Vorgehensweise kann, wenn Schwierigkeiten
bei der praktischen Umsetzung bestehen, die folgende Lésung angewendet
werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des zuvor préparierten Bleches punkten;
die Scheibe durch den Schlitz der Kupferschiene fiihren und mit der zugehérigen,
mitgelieferten Klemme befestigen.

@D, /M N
Punktschweien

Masseanschlusses

Die entsprechende Elektrode (POS. 9 - Abb. I) in das Pistolenspannfutter montieren
und die Unterlegscheibe (POS. 13 - Abb. |) einsetzen.

Die Unterlegscheibe in der gewéhlten Zone aufsetzen, in der auch der Masseanschluss
hergestellt wird. Nun den Pistolenknopf driicken, um die Unterlegscheibe
aufzuschweillen, an der die vorstehend beschriebene Befestigung vorgenommen
wird.

PunktschweiBen Schrauben, Scheiben, Nagel, Nieten

Die Pistole mit der geeigneten Elektrode bestlicken, das aufzupunktende Element
einsetzen und an der gewuinschten Stelle auf dem Blech aufsetzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen
der LED _%_).

Unterlegscheibe zur Befestigung des

Einseitiges PunktschweiRen von Blechen

Das Pistolenspannfutter mit der vorgesehenen Elektrode bestiicken (POS. 6, Abb. I)
und diese auf die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst
dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen der LED _%_ )-

ACHTUNG!

Die maximale Blechdicke betragt beim einseitigen Punktschweilen 1+1 mm. Diese
Punktschweilart ist auf tragenden Karosseriestrukturen nicht zulassig.

Um beim Punktschweilen von Blechen die gewiinschten Ergebnisse zu erzielen,
missen einige grundlegende Vorkehrungen getroffen werden:

1 - Herstellung eines einwandfreien Masseanschlusses

2 - Die beiden zu punktenden Teile missen blank gelegt werden, indem man Lack,
Fett oder Ol entfernt.

Die zu punktenden Teile missen einen spaltfreien Kontakt haben.
Erforderlichenfalls mit einem Werkzeug pressen, nicht mit der Pistole. Ein zu
starker Druck fuihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

Die Dicke des oberen Werkstlickes darf 1 mm nicht tiberschreiten.

Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.

Ziehen Sie die Sperrmutter der Elektrode fest an; priifen Sie, ob die Steckverbinder
der Schweillkabel festsitzen.

Beim Punkten die Elektrode mit leichtem Druck (3 bis 4 kg) aufsetzen. Den Knopf
driicken und die Punktschweizeit verstreichen lassen, erst dann die Pistole
abheben.

8 - Entfernen Sie sich niemals weiter als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

D, /M N
Punktschweifen

Spezialunterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 4, Abb. ) auf
den Korpus des Zuggerates (POS. 1, Abb. |) montiert und dort befestigt. Das andere
Endstiick des Spannfutters an die Pistole kuppeln und befestigen (Abb. I). Die
Spezialunterlegscheibe (POS. 14, Abb. I) in das Futter (POS. 4, Abb. I) einsetzen und
mit der zugehorigen Schraube feststellen (Abb. I). Die Scheibe auf den gewiinschten
Bereich punkten, wobei die Punktschweifmaschine einzustellen ist wie beim
PunktschweiRen von Unterlegscheiben. Dann mit dem Zug beginnen.

Zum Abschluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Scheibe zu I6sen, die an anderer
Stelle erneut aufgepunktet werden kann.

3 F
Erwarmung und Riickverformung von Blechen

In dieser Betriebsart ist der TIMER standardmafig deaktiviert: Wahlt man die
SchweilRzeit, steht auf dem Display , inf” = Unendliche Dauer.

Die Dauer der Vorgange wird somit manuell vorgegeben und hangt davon ab, wie
lange der Pistolenknopf gedriickt gehalten wird.

Die Stromstarke wird automatisch in Anpassung an die gewahlte Blechdicke
geregelt.

Blecherwdrmung

Die Kohleelektrode (POS. 12, Abb. ) in das Spannfutter der Pistole montieren und mit
der Ringmutter feststellen. Mit der Kohlespitze die zuvor blank gelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen Bewegung von
aulen nach innen vor, um das Blech zu erhitzen, das bei der Verfestigung wieder in
seine urspriingliche Position zurlickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, behandeln Sie nur kleine
Bereiche und streichen Sie sofort nach dem Vorgang mit einem feuchten Tuch tber
die Stelle, um den behandelten Teil abzukiihlen.

G
Blechriickverformung

In dieser Position kénnen Bleche, die ortlich verformt worden sind, mit der richtigen
Elektrode wieder in den flachen Zustand gebracht werden.

3

N ooad
[

und gleichzeitiges Ziehen von

G,

Intermittierendes Punktschweifen (Ausbessern von Schadstellen)

Diese Funktion eignet sich zum PunktschweiRen kleiner rechteckiger Bleche zwecks
Abdeckung von Lochern, die durch Rost oder andere Ursachen bedingt sind.

Setzen Sie die geeignete Elektrode (POS. 5, Abb. |) auf das Spannfutter, den
Befestigungsring sorgféltig festziehen. Den betroffenen Bereich blank legen und
sicherstellen, dass das zu punktende Blechstiick sauber und frei von Fett oder Farbe
ist.

Das Werkstiick positionierenund daraufdie Elektrode aufsetzen, dann den Pistolenknopf
durchgehend driicken. Jetzt unter Beachtung der von der Punktschweimaschine
vorgegebenen Arbeits- und Ruheintervalle rhythmisch vorgehen.

Zur Beachtung: Wahrend der Arbeit ist ein leichter Druck auszutben (3 bis 4 kg); gehen
Sie in einer idealen Linie 2 bis 3 mm vom Rand des neuen SchweilRwerkstticks vor.
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Um gute Resultate zu erzielen, sind einige Dinge zu beachten:

1 - Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse
befestigt ist.

2 - Verwenden Sie maximal 0,8 mm dicke Abdeckbleche, mdglichst aus rostfreiem
Stahl.

3 - Gehen Sie in der vorrickenden Bewegung nach dem von der
Punktschweimaschine vorgegebenen Rhythmus vor. Vorriicken in den Pausen,
Anhalten zum Punktschweillen.

Verwendung des zum Lieferumfang gehérenden Zuggerates (POS. 1, Abb. 1)
Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 3, Abb. 1) auf den
Elektrodenkorper (POS. 1, Abb. I) montiert und dort befestigt. Die wie beschrieben
aufgepunktete Unterlegscheibe einhangen (POS. 13, Abb. |) und mit dem Zug
beginnen. Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu
I16sen.

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird das Spannfutter (POS. 2, Abb. |) auf den Elektrodenkorper
(POS. 1, Abb. 1) montiert und dort blockiert. Den wie beschrieben gepunkteten Stift
(POS. 15-16, Abb. |) in das Spannfutter (POS. 1, Abb. I) einfihren, dabei das Endstlick
in Richtung Zuggerat (POS. 2, Abb. |) gezogen halten. Nach der Einfiihrung das
Spannfutter loslassen und mit dem Zug beginnen. Am Schluss das Spannfutter in
Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR WARTUNGSTATIGKEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Der Hauptschalter ist mit dem zum Lieferumfang gehérenden Vorhdngeschloss
in der Stellung ,,0“ zu sperren.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG . .

DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLENDEN TATIGKEITEN KONNEN

VOM BEDIENER VORGENOMMEN WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;

- Ersetzung der Elektroden und Arme;

- Kontrolle der Elektroden auf korrekte Ausrichtung;

- Kontrolle Kiihlung von Kabeln und Zange;

- Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.

- RegelmaRige Uberpriifung des Kiihlwasserstandes im Behalter.

- RegelmaRige Uberpriifung auf auslaufendes Wasser.

- Uberpriifung des Versorgungskabels von Punktschweifmaschine und Zange auf
einwandfreien Zustand.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN DER AUSSERORDENTLICHEN WARTUNG SIND PERSONAL
VORBEHALTEN, DAS AUF ELEKTRISCHEM UND MECHANISCHEM GEBIET
ERFAHRUNG BESITZT ODER ENTSPRECHEND QUALIFIZIERT IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ODER DER ZANGE ENTFERNT UND BEVOR AUF DAS
INNERE ZUGEGRIFFEN WIRD, UBERZEUGEN SIE SICH DAVON,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Wenn Kontrollen am Innern der spannungsfiihrenden Punktschweimaschine

vorgenommen werden missen, besteht die Gefahr schwerer Elektroschocks

durch direkten Kontakt mit den spannungsfiihrenden Teilen. Ebenfalls besteht

Verletzungsgefahr durch direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

In regelméaRigen zeitlichen Abstdnden, deren Lange vom Gebrauch und den

Umgebungsbedingungen abhangt, ist das Innere der Punktschweilmaschine und der

Zange zu inspizieren, um Staub und Metallteilchen zu entfernen, die sich etwa auf

dem Trafo, dem Diodenmodul oder dem Versorgungsklemmenblock abgesetzt haben.

Verwenden Sie dazu ein Strahlgeblése mit trockener Druckluft (max. 5 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese

sind mit einer sehr weichen Birste und geeigneten Lésungsmitteln zu reinigen.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabelisolierung Beschadigungen aufweist oder die Kabelanschlisse
locker oder oxidiert sind.

- Prifen, ob die Schrauben fir die Verbindung der sekundaren Trafo-Wicklung
mit den Ausgangsschienen / -geflechten fest sitzen und keine Oxidations- oder
Uberhitzungsspuren aufweisen.

BEINICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB KONTROLLIEREN SIE, BEVOR
SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN
IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN PUNKTE:

- Ist das Display eingeschaltet, wenn der Hauptschalterkontakt der
Punktschweimaschine hergestellt ist (Pos. ,, | ”) Wenn nicht, liegt der Fehler in der
Versorgungsleitung (Kabel, Dose und Stecker, Schmelzsicherungen, zu starker
Spannungsabfall etc.).

- Zeigt das Display keine Alarmmeldungen (siehe TAB. 2): Nach der Aufhebung des
Alarms ,START" driicken, um die Punktschweimaschine wieder zu aktivieren;
kontrollieren, ob das Kiihlwasser richtig umlauft und bei Bedarf die Einschaltdauer
des Arbeitszyklus reduzieren.

- Bestandteile des Sekundarkreislaufes (armhaltende Gusssticke - Arme -
Elektrodenhalter - Kabel) sind wegen gelockerter Schrauben oder Oxidation
unwirksam.

- Der Arbeit angemessene SchweilRparameter.

7.2.1 Eingriffe am Kiihlaggregat GRA

Falls:

- Der Wasserstand im Behalter haufig aufgefillt werden muss;

- der Alarm 7 haufig ausgeldst wird;

- Wasser auslauft;

ist es sinnvoll, den Bereich des Kuhlaggregates intern auf eventuelle Probleme zu
untersuchen.

Unter Beachtung der allgemeinen Hinweise in Abschnitt 7.2 und nach dem Abtrennen
der PunktschweiBmaschine vom Versorgungsnetz ist die Seitenplatte zu entfernen
(ABB. L).

Kontrollieren Sie, ob an den Anschlissen oder den Rohrleitungen Wasser auslauft.
Ist dies der Fall, muss der schadhafte Teil ausgetauscht werden. Beseitigen Sie
Wasserriickstande, die wahrend der Wartung ausgelaufen sind und schlieRen Sie die
Seitenplatte wieder.

Nun die PunktschweilBmaschine nach den Informationen aus Abschnitt 6
(PunktschweilRen) wieder in den Betriebszustand versetzen.

7.2.2 Erneuerung der eingelegten Batterie
Falls das Datum und die Uhrzeit nicht gespeichert bleiben, sollte die Batterie gewechselt
werden (CR2032 - 3V), die sich auf der Riickseite des Bedienfeldes befindet.

Bei vom Netz getrennter Maschine die Schrauben des Bedienfeldes entfernen, die
Steckverbinder entfernen und die Batterie wechseln.

ACHTUNG! Vergewissern Sie sich, dass Sie vor der erneuten Montage des
Bedienfeldes in die Maschine alle Steckverbinder angeschlossen haben.
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6.3

OBOPYOOBAHMUE [N KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTUBIIEHMEM) AONA
MPOMbILWWNEHHOIO U NPO®PECCUOHAITIbHOIO UCMOJIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: [lanee no TekcTy OyAeT MCNONb30BaTbCA TEPMMUH “Tovye4vHas
KOHTaKTHas cBapo4Has MawimHa”.

1.

OBLIAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU [ONA KOHTAKTHOW CBAPKMU

(CONPOTUBNEHUEM)
OnepaTtop AosmkeH 6bITb O3HaKOMrneH ¢ 6e30MacHbIM UCMOMb30BaHMEM
TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBapOYHOM MaLUMHbI U MPOUHMOPMUPOBAH O PUCKaX,

[

BA3aHHbIX C BbINONMHEHMEM KOHTaKTHOM CBapku, C COOTBEeTCTBYHOLWUMU

MepaMy 3aliMThbl U aBapUAHbLIMU npoueaypamu.
ToyeyHasi KOHTaKTHasi cBapo4yHas MaluvHa (TOHbKO BapuaHTbl C NpuBOAOM

c
a

NHEBMaTUYECKUM LIMNUHAPOM) OCHalleHa rnaBHbIM BbIKIlOYaTenem c
BapUWHLIMU (PYHKLUMAMKM, C 3aMKOM Ansi GNOKMpOBKM B nonoxeHun “O”

(OTKpbIT).
Kntoy oT 3amka MoXeT GbiTb nepeAaH TONbKO OMbITHOMY ofepartopy, unu
06y4eHHOMY B COOTBETCTBMUE C MOPYHEHHbLIMU EMY 3a4a4aMM1 U O3HAKOMIIEHHOMY

c
[

BO3MOXHbIMWU ONAaCHOCTSIMU, CBA3aHHbLIMM C fJaHHOW npoue,qypoﬁ CBapKu unu
HebGpeXHbIM UCNONb30BaHUEM TOYEYHOW KOHTAaKTHON CBapOYHOWU MaLUUHbI.

B oTcyTcTBUM onepaTopa nepekniovatenb AOMKEH HaXOAUTLCS B MONIOXEHUU
“0”, 3a6rIOKUPOBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Krtoua.

BbINONHUTL 3neKkTpuyeckoe coeAuHeHUe, B COOTBETCTBUE C AeACTBYOLMMU
HOpPMaMu U NpaBuUamMm TEXHUKN 6e30MnacHOCTM.

TouyeyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHasi MallWHa [AOMKHA COeAMHATHLCS TONbLKO C
CcUCTEeMOM NUTaHUA C HyNeBbIM NPOBOAHNKOM, COEANHEHHbIM C 3a3eMIEeHUeM.
MNpoBepuTb, 4YTO po3eTka NMUTaHWUA NpPaBUNIbHO COEAMHEHa C 3alyUTHbIM
3a3eMneHuem.

He ncnonb3oBaTb kabenu c NoBpeXxaAeHHOW M3onsiLMen Unu ¢ ocnabneHHbIMU
coeAVHEHUsIMU.

He ucnonb3oBaTb TOYEYHYI0 KOHTaKTHYIO0 CBapOYHYI0 MAlUMHY BO BMaXHbIX
MIKN CbIPbIX NOMELLEHUSX, NOA AOKAEM.

CoeAnHeHne kabenen cBapku M no6oe nnaHoBoe TexobGcnyxkuBaHWe Ha
KPOHLUTEWHaX U/unu aneKTpoAax AOMKHbI BbINOMHATLCA NPU BbIKIOYEHHON
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4HOMN MalluVHe, OTCOeAUHEHHOMW OT CETU NUTaHUA.
Ha KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHax C MPUMBOAOM MNHEBMaTUYECKUM
UMNUHAPOM Heob6xoauMMo OnokupoBaTb [NaBHbIA Nepekntoyatens B
nonoxexue “0”, npunaraemMmbiM B KOMMSIEKTE 3aMKOM.

ToT e nNOPSAOK [AOMMKEH BbINOMHATLCA ANA  NOACOEAWHEHUst K
BOAONPOBOAHOW CETUM UNU K GroKy oxnaxAeHUs C 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(ToYeyHble KOHTaKTHbleé CBapOYHbleé MalWWHblI C BOAHbLIM OXNaXAeHueMm)
M B nwboM cnyyae, AnNs onepauMi MO PEMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6cnyXuBaHue).

VA VAN

He npoBoAuTb cBapo4HbIX PaGoT Ha KOHTeHepax, eMKOCTSX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXanu Unu coaepxar Xuikue unu rasoobpasHble roprouve
BeljecTBa.

He npoBoauTb cBapouyHbIXx paGoT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoaunack XnopocogepXawyMn pacTBOPUTENSIMM MAU NOGRU30CTU OT
yKa3aHHbIX BELIECTB.

He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nof AaBrneHUeM.

Y6upatb ¢ paboyero mecta Bce ropioyue matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TpSiNnkK U T.4.).

0O6ecneunTb AOCTaTOUHYIO BEHTUNSALMIO paGoyero MecTa Unu nonbL3o0BaTbCs
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMM  ANs  yAaneHus AbiMa, o6pa3syloulerocs
B rfpouecce CBapku PSAOM C 3MeKTPoAaMu; HeoGXoAWMO perynsipHo
OLEHMBATL CTeneHb BO3AENCTBUSI AbIMOB, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPALMM 1 NPOAOIMKUTENbHOCTU BO3AENCTBUS.

POP®

Bcerpa sawmwath rnasa cneuuanbHbIMU 3aWMUTHLIMU OYKaMK.

Obsa3aTenbHO HageBaTh CheuuanbHylO 3alUTHYIO oAexay WM nepyaTtku,
noaxoAasilime Ans BbINOSIHEHUSI KOHTAKTHOW CBapKM.

Llym: ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUS OCOGEHHO WMHTEHCUMBHOW CBapku
onpeaensieTcs exeAHeBHbIM YpoBeHb BO3AeWCTBUS Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIA unu npeBblwawwmnin 85db(A), sBnseTca o6A3aTenbHLIM HOWeEHWe
MHAUBUAYANbHbIX 3aWUTHBLIX CPEACTB.

)

EMEF
SAFE

scraomsnenc reus!

DEPREXO®

- [MpoxoxaeHne Toka TOYEYHOW CBapkM MPUBOAUT K BO3HUKHOBEHWUIO
anekTpomarHuTHbix noneu (EMF), Haxogswmxcsi psaoM € KOHTYpom
TOYEYHOW CBapKu.

OneKkTpoMarHUTHbIE MOMsi MOryT OTpUUATENbHO BNUATbL Ha HeKoTopble

MeAVWUMHCKWe annapatbl (Hanpumep, BoOAWUTENb CepAEYHOro  puUTMa,

pecnupartopbl, MeTannMyeckue npotesbl U T. 4.).

Heo6xoaMMo npuHATE COOTBETCTBYHOWME 3alUTHblE Mepbl B OTHOLIEHWUU

nioAein, UMelOWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb

AOCTYN B 30HY paboThkl annaparta TOYeYHOW CBapKu.

OToT annapaT TO4Ye4YHOW CBapku Y[AOBNETBOPSiIET TEXHUYECKMM cCTaHAapTam

nM3nenus AN MCMNosfb30BaHMA MCKIOYUTENBLHO B NMPOMBIWEHHOW cpefe B

npocheccmoHanbHbIX uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM

npepgenam, KacalwLWMMCA BO3AeNCTBUA Ha YeNoBeKa 3MeKTPOMarHUTHLIX nonew

B ObITOBbIX YCIIOBUSAX.

OnepaTtop AOMKeH WMCMoNnb30BaTL crieaylolye npoueaypsbl 4YTOObI

COKpPaTUTb BO3AENCTBUE IMEKTPOMarHMTHbIX Nonew:

- MMpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnivbke ABa kabens TouyeyHoOW cBapku (ecnu
OHU MMeloTCA).

- [JHepxaTb ronoBy u TynoBulle KaK MOXHO Aanblue OT KOHTypa TOYe4YHOW
CBapKu.

- Hukorga He HamaTbIBaTh Kabenun ToYe4HOW CBapku (€crnv UMeloTCs) BOKpYr
Tena.

- He BecTu To4euHyto cBapKy, eCniv Balle TeNnio HaXoAUTCS BHYTPU CBapO4HOro
KOHTypa Toue4YHoW cBapku. [lepxkaTb 06a kabens c 04HOM M TOM e CTOPOHbI
Tena.

- CoeauMHWUTbL O6paTHbIW Kabenb TOKa TOYE€YHOW CBapKW (ecnu MmeeTcs)
C fJeTanbio, Ha KOTOPOW MAET ToyeyHas CBapKa, Kak MOXHO OGnuke K
BbINONTHAEMOMY COEAUHEHMIO.

- He BecTu ToyeyHylo cBapKy psAOM CO CBapOYHbLIM annapaTom, CUAA Ha HeM
WU ONMUpPasicb Ha CBapo4HbIA annapaT TOYeYHON CBapKU (MMHUManbHoe
paccrosiHue: 50 cm).

- He octaBnatk cheppumariHuTHble nNpeamMeTbl PAAOM C KOHTYPOM TOYEYHOW
CBapKu.

- MwuHuManbHoe paccTosiHue:

- d=3cm, f= 50cm (PUC. M);
- d=3cm, f= 50cm (PUC. N);
- d=30cm (PUC. O);

- d=20cm (PUC. P) Studder.

- OG6opyanoBaHue knacca A:

9ToT annapaT TOYEeYHOW CBapku YAOBMETBOPSET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
nM3nenusi AN UCMNonb30BaHMA MUCKIOYUMTENLHO B MPOMBILWNEHHOW cpefe B
npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyetcsa cooTBeTcTBUE TpeGoBaHMAM
3MEeKTPOMAarHUTHON COBMECTUMOCTU B GLITOBLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUSAX,
NpsAMO COEAMHEHHbIX C 3IEKTPOCETHLIO HU3KOro HanpshkeHWs, nojaloLen
nuTaHue B GbITOBbIE MOMELLEHUS.

A OCTATOYHbIE PUCKU é @

- PUCK PA3ABMUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN

Mopsinok paGoTbl TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MAalUMHbl U BapUaHThbl

cdopm n pa3mepoB obGpabaTbiBaeMoW AeTanyu He NO3BONAIOT OCYLIECTBUTH

BCTPOEHHYIO 3alUTy OT OMacHOCTW pa3fAaBNUBaHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEN:

nanbueB, KUCTeN, NpeanneYymi.

Puck moxeT 6bITb YMeHbLUEH, NyTeM NPUHATUS COOTBETCTBYIOLLUX Mep:

- OnepaTtop AomkeH ObITb O3HaKkoMmmeH ¢ 6e3onacHbIM MCMONb30BaHNEM
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MALUUHbI, MPUMEHUTENIbHO K AaHHOMY
Buay obopyaoBaHus.

- [onxHa ObITb NpoBeAeHa OLEHKa pyUcka AnA KaXAoro TUna BbINOMHAEMOW
paboTbl; Heo6xoAMMO NpeAocTaBUTL O0GopyAoBaHWE M 3KpaHbl, Morylime
nopAaepXkuBaTb W HanpaBnAaTb fAeTanb (3a WCKIOYeHUEeM crnyvaeB
WUCNONb30BaHUA NePEeHOCHON TOYe4YHOW KOHTAaKTHOM CBapOYHOW MaLUUHBbI).

- Bo Bcex cnyyvasx, korga 3To nossonseT cdopma Aetanu, oTperynuposaTtb
paccTosiHue 3NeKTPoAOB, YTo6bl He NpeBbIWanucb 6 Mm xoaa.

Tak,
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- BocnpensaTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKONBbKUX YernoBek C OA4HOM
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHOW MaLUMHOW.

- 3anpeljaeTcsl BXoJ NOCTOPOHHMX B paGouyio 30HY.

- He octaBnATb 6e3 HaA30pa TOYEYHYHO KOHTAKTHYIO CBapOYHY0 MallUHY: B
3TOM criyyae siBnsieTcA o6A3aTeNbHbIM OTCOEANHUTL €€ OT CETU NUTaHUA; Ha
KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHaX C MPMBOAOM MHEBMATUYECKUM LIUITMHAPOM
Heob6xoAMMO GrnokupoBaTb FMaBHbLIA MepeknioYaTenb B nonoxeHue “0O”
3aMKOM B KOMMINeKTe, KN4 Heo6xoAuMo u3Bneyb U nepeaatb Ha XpaHeHue
OTBETCTBEHHOMY NnuLy.

- PUCK OXOros
HekoTopble YacT¥ TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHON MalUMHBLI (ANeKTpoAbl
KPOHLWTENHbI U MpuUneralowme y4yacTkM) MOryT AocTuraTb Temneparypbl
cBbile 65°C: He06X0AMMO HOCUTL creLnanbHY0 3alMTHYIO OAeXAaY.

- PUCK OMPOKUAObIBAHUA U NAOEHUSA

- Pa3aMecTuTb TOYEYHYI0 KOHTAKTHY CBapOYHYIO MALLUMHY Ha rOPU3OHTanbHOW
NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLUEN rPy30NO4LEMHOCTLIO; MPUKPENUTb K
OMOpPHOI NOBEPXHOCTU TOUYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHYH MaluHy (koraa
3710 npeaycmoTpeHo B pasaene “YCTAHOBKA” pnaHHoro pykoBopacTBa). B
NPOTUBHOM cry4ae, Npy HaKNMOHHOM UMY LIaTaloLWEeMCcs Norne, NepeHoCHbIX
OMOPHbLIX NOBEPXHOCTSAX, CYLECTBYET PUCK ONPOKUALIBAHUA.
3anpeujaeTcs noALEM TOYEYHON KOHTAKTHOM CBAapPOYHOW MallUHbI,
3a WCKIIOYEHUEM CcryvyaeB, KOHKPETHO MpeAyCMOTPeHHbIX B pasgene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoAcTBa.

- WCNONb30OBAHUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHoO WUCMonb30BaTb TOYEYHYK KOHTAKTHYIHO CBapOYHYI MallUHY
ans no6oro Buaa o6paboTku, OTNMYaloLerocsi OT NpPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4ye4yHasi cBapka).

3awmTbl M NOABMXKHbLIE YacTU KoOpryca TOYEeYHON KOHTAKTHOM CBapO4YHOW
MaLUUHbI AOMKHbI HAXOAUTLCS B HY)XHOM MOJIOXEHWUW, A0 COEANHEHUSA C CETbIo
nuTaHus.

BHUMAHUE! NMio6as py4yHas onepauus Ha NOABWXHBLIX AOCTYMHbIX YacTaX
TOYEe4YHOWN KOHTaKTHOM CBapO4YHOM MalUMHbI, Hanpumep:

- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHUe 3MeKTPOAOB

- PerynuposaHue nofioXeHUs KPOHWTENHOB MU 3NEKTPOAoB

OOMKHO BbIMNONHATLCA NPU OTKHIOLIEHHOVI n OTCOEJEI,VIHEHHOVI
OT CETW MUTAHMUA TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOWM MALUUHE
(FMABHbIV BbIKIMOYATENb 3ABJIOKUPOBAH B NMOMOXEHUN “0O” C 3AMKOM
W U3BNEYEHHBIM KNKO4YOM y mopenen ¢ npusogom NMHEBMATUYECKUM
UMNUHOPOM).

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepeHocHas cBapouyHas yCTaHOBKA C COMPOTMBMEHWEM («annapaTt KOHTaKTHOWM

TOYEYHOW CBapku») C UMGPOBLIM YynpaBneHWeM Ha OCHOBE MuKponpoleccopa, ¢

TexHonornei MHBepTepa CpeaHeil YacToTbl, TpexdpasHoe nuTaHue U MOCTOSIHHbIN

BbIXOAHOW TOK.

CBapoyHasi ycTaHOBKa KOHTaKTHOW TO4YEYHOW CBapku 06opyaoBaHa NHEBMATUYECKNM

3aKMMOM, OXxNlaxaaembIM BOAON. [MHeBMaTUYeCKWin 3aXUM COOEPXUT BHYTPW y3en

TpaHcdopmaTopa 1 BbINPAMIEHNS, NO3BOMSAIOLLMIA, MO CPABHEHMIO C TPAANLIMOHHBLIMN

CBapOYHbIMM annapaTaMn KOHTaKTHOI CBapKM, AOCTUraTb BbICOKMX TOKOB KOHTAKTHOMN

CBapKM C YMEHbLUEHHbIM MOrMoLeHneM OT CeTW, UCMonb3oBaHWe ropasao Gonee

ANWHHBIX W nerkux kabenen Ans NpocToTbl obpalleHns U yBenuyeHus auanas3oHa

[eNCTBUSA, C MUHUMATbHBIMU MarHUTHBIMW NONSIMU, UMEIOLLIMMUCS BOKPYT kabeneii.

CBapoyHbIi annapaT KOHTaKTHOW cBapku MoXeT paboTaTb C Kene3HbIMU ncTamu ¢

HU3KUM cofepXaHueMm yrnepoaa, ¢ NIMcTamn U3 OLMHKOBAHHOIO Xeresa, a Takke C

JIMCTamMm 13 BbICOKOMPOYHOW cTanu u 6opcoaepiKalleit ctanu.

[lobaBneHne ObICTPbIX COEAMHEHUA [ANS  WUCMOMb30BaHUA  [OMOMHUTENBHOMO

obopynoBaHus (Studder (nuctoneta Ans npuBapuBaHus Lnunek), 3axuma X),

MO3BOSISAET BbIMNOMHATL Pa3NUYHYtO ropsivyto 06paboTky nvucTa u Bce cneumanbHble

BuAbl 06paboTkn, Heo6XoaAMMbIE B @aBTOPEMOHTHbLIX MaCTepCKMX.

OCHOBHbIMW XapaKTepucTUkamu yCTaHOBKU SBISOTCA:

- KK aucnnen c noacsBeTkov A5 BU3yanu3auum KomaH v 3aaBaeMblx NapaMmeTpos;

- BblBOp Ha MaHenu pexwuma KOHTAKTHOW TOYEYHOW CBapku (HEeMmpepbIBHOW WiW
VMNYNbCHOW);

- aBTOMaTM4eckuit BbIGOp napaMeTpoB KOHTAKTHOW CBapku B 3aBUCUMOCTU OT
nucTa;

- UHAMBUMOyanbHasi HaCTpoiika NapamMeTpoB KOHTAKTHOW CBapKW;

- aBTOMaTM4eckoe pacrio3HaBaHVe BCTABIIEHHOTO MHCTPYMEHTa;

- aBTOMAaTM4ECKUI KOHTPOMb TOKa KOHTAKTHOW CBapKW;

- PYYHOI 1 aBTOMAaTWUYECKUI KOHTPOMb CUMbl HAa aneKTpoaax;

- nopT «USB».

2.2 CEPUMHBIE MPUHAQNEXXHOCTU

- CynnopT ANst KPOHLUTENHOB;

- CynnopTt kabens 3axuma;

- Ysen chuneTtpa peaykropa (nogava cxatoro Bo3ayxa);

- Baxum «C» cO CTaHOapTHbIMW KPOHLUTEHaMW, YKOMMIEKTOBaHHbIN kabenem c
BWIKOWN, OTCOEAUHAEMON OT reHepartopa;

- Y3en oxnaxaeHus (BCTpoeHHbIn GRA).

2.3 MPUHAONEXXHOCTU NO TPEBOBAHUIO

- KpoOHLTENHBI 1 3NeKTPoAbl C Pa3HoW ANMHON n/unun hopmoii Ans 3axuma «C» (cm
nepeyeHb 3anyacren);

- OnopHas cTolka 1 YCTPOMCTBO Ans 0brneryeHns Beca 3axuma;

- 3axum “X”;

- KomnnekTt nuctoneta studder;

- KomnnekT konbLa 3axuma «C».

3. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (Puc. A)

OCHOBHblE Aa@HHble, OTHOCSILLMECS! K UCMONb30BaHWo 1 pabounm xapaktepucTukam
CBapOYHOro annapara KOHTAKTHOWM TOYeYHOW CBapKku, 0606LLeHbI B Tabnnyke AaHHbIX
C yKka3aHHbIM Jarnee 3Ha4eHneMm.

KonuyecTtBo has 1 Yactota NUHUN NMUTaAHKS.

HanpsikeHne nutaHus.

MotHocTb ceTn npu noctostHHOM pexume (100%).

HomunHanbHas MOLLHOCTbL CeTu Npu npepbiBUCTOM pexxnme 50%.
MakcmmanbHoe XOrnocToe HanpsikeHe Ha dNeKTpoaax.

MakcmmanbHbIi TOK C areKTpoAaMu B COCTOSIHUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUst.
BTopuyHbI Tok npu noctostHHOM pexume (100%).

My6uHa n AnuHa KpoHLWTenHa (CTaHaapT).

MuHuManbHasa n MakcmanbHas perynmpyemas cuna Ha anekTpoaax.

O©CONOARWN =
'

10 - HomuHanbHOE AaBneHne UCTOYHMKA CKaToro Bo3ayxa.

11 - [aBneHve WCTOYHMKA CXaToro BO3Ayxa, Heobxogumoe Ans  nonyveHust
MaKCMMarnbHOW CUMbl Ha 3NeKTpoaax.

12 - Pacxop BoAbl OXNaXaeHus.

13 - MapeHne HOMUHaNbHOIO AABMNEHNS XMOKOCTU OXNaXaeHUsI.

14 - Macca ycTpoicTBa KOHTaKTHOIN CBapKu.

15 - CumBOMbI, OTHOCALLMECS K 6e30nacHoCTH, Ybe 3HaveHue ykasaHo B rmase 1 “
O6was 6e3onacHOCTb Ans CBapku C CONPOTUBNEHMEM”.

MpumeyaHue: [MpuBeaeHHbI NpuMep TabnUukM HOCWUT ykasaTemnbHbI XapakTep

ONnsi onpefeneHvst 3HayeHuii CUMBOSIOB U LMP; TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHWUYECKUX

[aHHbIX BaLlero annapara KOHTaKTHOW TOYeYHON CBapKW AOMKHbI OblTb onpeaeneHs!

HenocpeAcTBEHHO Ha Tabnnuke camoro annapara.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
3.2.1 Annapat To4e4YHOW CBapku
O6LmMe xapaKTepUCTUKK

- HanpsixeHue 1 Yactota nuTanms

- Knacc anektpuyeckoii 3alumThl :
- Knacc usonsuum : H

400 B (380 B-415 B) ~ 3 chasabl-50/60 'y
|

- CreneHb 3aLwmThI KOpnyca P21
- Tun oxnaxaexus Bopa
- (9 I'a6apMTb| (LxWxH (On.xLU.xB.)) : 820 x 610 x 1150 Mm
- (*)Be : 77 kr
Beon

- MakcumanbHas MOLHOCTb NPY KOPOTKOM 3aMblkaHim (Scc )

75 kBA

- KoachdmumeHT MoLyHocTn npu Scc (cosj) : 0.8
- 3amepieHHble NpenoxpaHuTeny cetn : 32A

- ABTOMaTUYECKWI1 BBIKNIOYATENb CETH 25A (“C’- IEC60947-2)

- Kabenb nutanus (L<4 m) 4 x 6 Mm?
Bbisog

- BropuuHoe xonoctoe HanpsxeHue (U, d) 13B
- Makc. ToK KOHTaKTHOI CBapku (1, Makc) 12.5 kA

Cnoco6HOCTb KOHTaKTHOW CBapK : makc. 3+ 3 + 3 MM
CooTHOLLEHWe YepeoBaHus : 3%
MuHUmanbHas cuna Ha anekTpopax : 550 naH
[nuHa kpoHLTenHa «Cx» 95 MM cTaHaapT
PerynupoBatie Toka TOYE4YHOI KOHTaKTHOV CBApKM aBTOMATU4eCKoe W MporpamMmupyemoe
PerynunpoBaHue BpeMeH TO4e4YHON KOHTAKTHOM cBapk:  3BTOMATMIEcKOe U Mporpammupyenmoe
PerynupoBanue BpemMeHm npubnixenms  aBTOMaTYecKoe 1 nporpaMmmpyemoe
PerynupoBaHie BpemMeHI pammbl aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
PerynupoBaHie BpemMeHI nosaepxanns aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
PerynupoBaHue BpeMeHu oxnaxaeHus aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
- PerynupoBaHue uucna uMnynscos aBTOMATU4eCKkoe W NporpamMmupyemoe
- PerynupoBaHue cunbl Ha anekTpoaax aBTOMATU4YECKOE WM PY4HOE.
(*) TIPUMEYAHUE: Fabaputbl He BKMOYaoT Ka6en|/| 1 OMOPHYIO CTOWKY.

(**) MIPUUMEYAHWE: Bec reHepaTtopa He BKMIOYAET 3a)KUM 1 OMOPHYIO CTOWMKY.

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

O6Lwme xapaKTepUCTUKN

- MakcumanbsHoe faeneHue (pmax) 3 6ap
- MouwHocTb oxnaxaerns (P @ 1 n/muH) 1 kBT
- O6beM pesepByapa : 8n
- XupakocTb oxnaxaeHnst feMuHepanusoBaHHas Boaa

4. ONMUCAHUE TOYEYHOWN CBAPOYHOW YCTAHOBKMU

41 CBOPOYHbLIA YEPTEX TOYEYHOM CBAPOYHOW YCTAHOBKU WU
OCHOBHbIX YACTEW (Puc. B)

Ha nepepHeii ctopoHe:

1 - lMaHenb ynpaenexus;

- Mopt USB;

- Posetka Ans coeMHEHNs 3axuma;

- BblcTpble po3eTku Ans coeAnHeHns Tpy6 Boabl;

- CynnopTt kabens 3axuma.

AP wWN

Ha 3agHen cTopoHe:

6 - [MaBHbIN BbIKMOYaTENb;

7 - Bxop kabensa nuTaHus;

8 - CynnopT ANnst KPOHLUTEWHOB;

9 - VY3en perynatopa AaBrneHusi, MaHOMeTp 1 UnbTp BXoAa BO3AYyXa;
10 - Mpobka pe3epsyapa y3na oxnaxaeHust (GRA);

11 - YpoBeHb Boabl oxnaxaeHus GRA;

12 - OTtaywwHa Bo3ayxa y3na oxnaxaeHns GRA.

4.2 YCTPOWCTBA YIMPABINEHUA U PEFYJINPOBAHUSA
4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (Puc. C)
OnucaHne napamMeTpPOB TOYEYHOIN KOHTAKTHOW CBapKu:

%

(]

POWER MoLwHOCTb: NPOLIEHT MOLLYHOCTM, NOAABAEMON MPWU KOHTAKTHON TOYEYHOMN
cBapke - B ananasoHe oT 5 Ao 100%.

U

H Cuna Ha aneKkTpogax (aBTOMaTMYeCKUM Pexum): cuna, C KOTOpoW

ANeKTpoAbl MNHEeBMAartu4yeckoro 3axumma I'IpMGJ'II/I)KaI-OTCFI K nuctam Ansa
TOYeYHOM CBapku; annapaTt aBTOMAaTU4eCKu perynupyet 3afaHHyro cuny
nepen Tem, Kak le/l6ﬂI/I3MTI:-CF| K TOYKe.

Bpemsi npubnuxeHns (Py4YHOW peXuM): Bpemsi, 3a KOTOpoe 3MeKTpoAbl
NMHEBMATWNYECKOro 3aXMma NpubnuxkatoTcs K NUcTam Ans TOYEYHOW CBapKw,
He nojaBas TOK; HYXHO pAnsa Toro, 4ToObl 3nMekTpodbl AOCTUMIM
MaKCcMMarnbHOro AaBneHns, 3aA4aHHOro Npu NOMOLLM perynsatopa AaBneHus,
nepeq nopadvent Toka - guanasoH oT 200 Mc Ao 1 cekyHAbI.

Bpemsi pamnbi: Bpemsi, KoTopoe HeobxoauMoO TOKY Anst AOCTMXKEHUs
MakcMmanbHOW  3aJaHHOW  BenuuMHbl. B dpyHKuMM  MmnynbcHoro
NMHEBMATUYECKOTO 3axuma 3TO BPeMsi MPUMMEHUMO TOMbKO K MepBOMYy
MMnynecy - AnanasoH ot 0 4o 1 cekyHAabl.

Bpems ToueuyHoW cBapKu: BpeMsi, B TEHEHMe KOTOPOro TOK TOYEHOW CBapKu
noAAepX1BaeTcs MPakTUYeCKn MOCTOAHHBIM. B doyHKUMM MMAynbCcHOro
MHEeBMaTWUYEeCKOro 3aXMMa 3TO Bpemsi NMPYMEHUMO K NPOAOIKUTENbHOCTH
oTAenbHOro umnynbca - AnanasoH ot 10 mc Ao 1 cekyHapl (*).

Bpemsi oxnaxpaeHusa wnu naysbl: (TONMbKO ANS MMMYNbCHOW TOYEYHOM
CBapKu), BpeMsi, Npoxoasiiee Mexay OAHUM UMMYIIbCOM TOKa U CeAyoLLUM
MMNynbCcoM - AmanasoH ot 10 mc go 400 mc.

J-I.J_l. Yucno mmnynbCoB: (TONbKO ANS UMMYMLCHON TOYEYHOW CBapKW), YMCIO
UMMYNbCOB  TOKA TOYEYHOW CBapKku, Kaxabll WUMMYyNbC paBeH Mo
NPOAOMKUTENbHOCTN 3ajaHHOMY BPEMEHW TOYEeYHO CBapKW - AnanasoH ot
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1480 10 (**).
Bpems nopaepaHusA: Bpemsi, 3a KOTOPOE 3reKTpoAbl MHEBMATUYECKOro
3aXUMa  NOAAEPXKMBAIOT NPUGMKEHHBIMU  NPUXBAYeHHble MUCTbI, He
nopaeasi Tok. Bo Bpemsi aTOro nepvoga MpPOUCXOAWT OXNaxAeHWe TOYKW
CBapk1 1 KpUCTannuaaums siapa Mecta CBapku; JaBrieHne BO BPeMsi 3Toi
hasbl YTOHYAET CTPYKTYpY MeTanna, nosbllias MeXaHU4ecKyto NpoOYHOCTb -
AvanasoH oT 40 mc o 1 cekyHAabl.
(*) MIPUMEYAHWME: cymma UMKOB pamrbl U LIMKIIOB TOYEYHOW CBapku He MOXeT
npesbiwaTh 1 cekyHay.
(**) NPUMEYAHWME: makcumanbHOoe 3ajaBaeMoe 4YMCIO MMMYNMbCOB  3aBUCUT
OT MPOAOMKUTENBHOCTU OTAENbHOrO MMMynbca: obliee AeiCTBUTENbHOE Bpems
TOYEYHOI CBapkn He MOXeET I'IpeBI:-ILLI‘a'Tb 1 cekyHay.

1 - KHonka ¢ aBONHOW (DyHKLMeEN l])

a) BA3OBAA ®YHKLUWUA: nocnepoBaTtenbHasi Bu3yanusauus napameTpoB
TOYEYHOW KOHTAKTHOMN CBapKu:

nogaBaemble MOLHOCTL/ TOK, cuna/Bpems NpubnmKkeHns, Bpemsi pamnbl,

BpEMS TO4EYHOW CBapKu, BpeMs xornoaa (ToMbKO Mpu MMMYNbCHOW CBapKe), Yucno
MMNynbCOB (TONbKO NPU MMMNYNbCHOW CBapKe), BpeMsi noaaepKaHus.
CNEUMAINBbHAA ®YHKLUA: nameHeHne nokasaHHbIX NapaMeTPOB TOYEYHOW
CBapku U MHAUBMAYaNbHas HacTPOIKa NPorpaMmail.

[ns nonyyeHWsi AocTyna K 3Toi (yHKLUM HYXXHO BbIMOMHUTL NpoLeaypy,
onucaHHyto B naparpace 6.2.3 .

2 - KHonka ans Bbi6opa hyHKLUKN U MCNONb3yeMOro MHCTPyMeHTa

b

-

myHKLl,VIiI nHeBMaTU4eCcKoro 3akuma ¢ TOKOM HeﬂpepblBHOﬁ ToYe4yHOW
KOHTaKTHOM CBapKwu:
LnKn KOHTaKTHOM CBapKn Ha4ynHaeTca CO BpemMeHu I'IpM6]'II/I)KeHI/I$1, 3areM Hactynaet
BpemMaA pamnbl, BpemMs KOHTaKTHOW CBapKu 1 3aKkaH4YMBaETCHA BpeMeHeM nogaepxaHus.

PULSE ®DYHKUMS NHEBMATUYECKOro 3aKMMa C TOKOM «UMMYJIbCHOM» TOYEe4HOMN
KOHTaKTHOW CBapKu:

LMK KOHTaKTHOW CBapKy HauYMHaeTcst Co BpeMeHW NpubnmkeHus, 3aTtem HacTynaet
BpEMSI pamribl, BpDEMS KOHTAKTHOWN CBapKW, BPeMs OXNaXAeHWs, psaf MMMynbCOB (CM.
«KonunyectBo MmnynbcoB» B faHHOM naparpade) 1 3akaH4yMBaeTcs BpemMeHeM
nogaepXxaHus.

OTa yHKUMSA yryyLlaeT cnocobHOCTb KOHTaKTHOM CBaPKN OLMHKOBaHHbIX JINCTOB UK
TINCTOB CO creumasnbHbIMU 3aLLMTHBIMU NIIEHKaMU.

®DyHKumnA nuctonet studder (Tonbko Nnpu Hann4um nuctoneta studder).
MoxHo BbIOpaTh AaHHYyl0 (PYHKUMIO TOMbKO B TOM Cryyae, ecrnv K creuuansHon
po3eTke CTaHAAPTHOrO 3aXkuma nopgcoeauHeH nuctonet studder (cm. naparpad 5.9
coepanHeHune studder).
Onepauun, BbINOMHSIEMblE NPU  MOMOLM  AaHHOW  PYHKUMM, CXEMATUYECKn
npefcTaeneHbl Ha naHenu ynpasnexust (Puc. C) co creayowmm 3HayeHnem:

ToyeyHass KOHTaKTHasi cBapka CO chneuuanbHbIMU 3MekTpodamu: LTbIpK,
3aknenku, Wwavbbl, cneynanbHble Wanbbl, rodprpoBaHHasi NPOBOMNOKA.

KoHTakTHas CBapka BUHTOB 4 Mm cneuunarnbHbIM 3N1EKTPOLOM.

ToyeyHas KOHTaKTHasi cBapka Co cneuuanbHbIM 3NeKTPOAOM: BUHTEI & 5+6 MM
v 3aknenkv @ 5 mm.

KoHTakTHas CBapka cneuuarnbHbIM 3NeKTPOAOM TOIbKO C opHow CTOPOHbDI
nncTa.

OTrIyCK NNCTOB NPU MOMOLLM YrorbHbIX 311eKTPOAOB.

KaanMpoaaHme JINCTOB Mpu NOMOLLM cneunanbHOro anekTpoaa.

l-lepe,qyrou.lam;ﬂ TOYe4yHaaA KOHTaKTHadA cBapka cneunanbHbIM 3NeKTpoaoM Ana
HanoXxeHunsa 3annart Ha JIUCTbI.

3 - KHonku “Kypcopbl”:
Mo3BonsOT cMeLLaTb Kypcop BHYTpU Ancnnes.

4 — Kopep ¢ oBoiHOM hyHKLMNEN: O

a) BA3OBASA ®YHKLIUA: nameHeHme BbIGpaHHbIX 3Ha4eHUA - +
MoBepHyB pyuKy: BbIOMpaeTCs 3HayYeHMe U3 UMEILMXCS ANS onpenerieHHown
DYHKUMN.

CNELUMANBHASA ®YHKLUA: “ENTER” - noaTBepxaeHne BbIGpaHHOTO 3Ha4YeHUs r‘
HaxaB Ha py4Ky: noaTeepxgaercst BblopaHHOe 3HayeHue.
A veny

b

-

5 — KHonka ¢ aBoviHOW chyHKuMe:

a) BA30OBASA ®YHKLUA: “MODE” (PEXXUM) - nocnepgoBaTenbHas KHonka

Mpu nocnepoBaTenibHOM HaxkaTuu Ha 3Ty KHOMKY MOXHO BbIGUpaThb criegytoLime

pexumbl:

- EASY (Tonbko oamH nucT ¢ nuctonetom studder nnu ABa oAnHaAKOBbLIX UCTA).

- PRO (aBa ognHakoBbIX Unv pasHbIx NncTa).

- MULTI (Tpn oAMHaKoBbIX UMK pa3HbIX MUCTa).

- CUST (Custom = lNepeyeHb MHANBMAYaNbHBIX NPOrpamMmM KOHTaKTHOW CBapKu).

- MAINTENANCE (npubnuxeHvne anektpogoB 6e3 nogjayv Toka, 3apjada
aBTOMaTUYECKOro WNW PYYHOrOo PEerynvpoBaHWs CWnbl, HacTpoika AnunHa
KPOHLUTENHOB).

NPUMEYAHMUE: Hanuuve unu oTCyTCTBUE OAHOW WIM HECKOMbKMX 6a3oBbix

PYHKLMIA 3aBUCUT OT MCMONb3YEMOro MHCTPYMEHTA.

CMEUMANBHAA PYHKUUA: “MEHIO”

Ons pocTtyna Kk dpyHkumm “ MeHo” cnenyeT aepxaTtb HaxaTon kHonky “MODE” B

TeYeHNe MUHUMYM 3 CeKyH,.

[ns Bbixoaa 13 “ MeHo" Hy>KHO BHOBb HaXaTb KHOMKY B TeHYeHWe 3 CeKyHa,.

Mpwn HaxxaTum Ha 3Ty KHOMKY MOXHO BblbupaTh crneaytoLime BTOpUYHble (yHKLMK:

- LANGUAGE (HacTpoliika A3blka nonb3oBaTtensi)

- DATE (HacTpoika TekyLuew aaTbl)

- HOUR (HacTpoiika TekyLero yaca)

- RECORDING ON? (xpoHonorudeckasi perucrpaumsi napametpoB TOYEYHOMN
KOHTaKTHOW CBapku caenaHHow pabotbi).

=

b

-

6 - KHonka “ESC”: ﬂ
MosBonsieT BbINTU U3 aKTUBHOTO BbiGOpa AN BO3BpaTa K HavyanbHOMY 3KpaHy, He
coxpaHsis mogmdukaumm.
BHUMAHMUE! ogHoBpeMeHHO HaxaB Ha kHonku “ESC” n “MODE” npu
A 3anycke o6GopyaoBaHusi, OyAyT Bbi3BaHbl 3aBOACKME HaCTPOMKM;
VHAMBUAYanbHble NporpaMMbl 6yayT cTepThbi!

7- Oucnnen:
MosBonsieT nokasbiBaTb BCIO MHGOPMaLMIO, HEOOXoANMYIO AN nonb3oBaTens Ans
HacTpoliku paboTbl TOYEYHOW CBAPKMX, HA OCHOBE WUCMOMb3yeMbIX (PyHKLMNA.

START

8 - KHonka “START”:

BkniouaeT obopyaoBaHune Ans paboTbl Npy NEPBOM MycKe UM Nocne BO3HUKHOBEHNS
TPEeBOrn.

NMPUMEYAHWUE:

[vcnnen curHanuampyeTt onepatopy, Npy HeoBXOAMMOCTU, YTO HYXHO HaxaTb Ha
kHonky “START” ansa ucnonb3oBaHus 060pyAoBaHMS.

9 - UHauKaTop curHanusauuu obluen TpeBOrn, MHAUKATOP TOYEYHOW CBapKW,
MHAUKATOpP perucrTpaumm:

XKenTblh  nHavkaTop oblen Tpesorun l] : 3aropaetcsi npu cpabaTtbiBaHWK
TepMocTaTM4ecko 3awuTbl, cpabaTbiBaHWM TPEBOr NepeHanpsPKeHnsl, HU3KOro
HanpsikeHus, oTCyTCTBUS ha3, HeXBATKM BO3AyXa, HEXBATKU BOAbI, HEOXWUAAHHOIO

KOPOTKOrO 3aMblKaHWsi KOHTypa TOYEYHON CBapKK.
KpacHbilit uHgukaTtop _%_ «TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapKU»: rOpuT B TEYEHME BCETO
LMKIa TOYeYHO KOHTaKTHOW CBapKu.

REC

KpacHblli nHaukatop *<=* “REC’ (perucTpaums): 3aropaetcsi, korga annapart
HaCTPOEH Ha perucTpaLmio NnapaMmeTpoB BbINOMHAEMbIX TOYEK.

MPUMEYAHUE:

Pervctpauumsa npoucxoguT Tonbko ¢ namstelo USB.

4.2.2 Y3en perynsitopa AaBneHusi 1 maHomeTp (puc. B - 9)

MosBonsieT perynupoBaTh AaBneHne, okasbiBaeMoe anekTpogaMn NHeBMaTUYeCKoro
3aXumMa, MoBOpayMBas PErynMpoBOYHYIO PYYKy (TOMbKO ANs  MHEBMAaTUYECKUX
3aKMMOB B “Py4HOM” pexume).

4.3 ®YHKLUUWN BE30MACHOCTU U B3AMMHOW BNIOKUPOBKU

4.3.1 3awmTkl 1 Tpesoru (TAB. 2)

a) TepmosalwmTa:
CpabaTbiBaeT B Cryyae CMULIKOM BbICOKOW TemnepaTypbl annapaTa TOYeHHON
CBapKu, 13-3a OTCYTCTBMS WM HEJOCTATOYHOrO MOTOKa BOAbI OXNaXAEHUs WUnu
paboyero Lykna, NpesbILLatoLLEero A4onyCTMbIe npeaens!.
CpabaTbiBaHue CUrHaNU3npyeTcs BKMNIOYEHEM XEeNToro ceeToamoaa lI Ha naHenwu

ynpaBneHusi.
CoobLeHne TpeBoru, NokasblBaemMoe Ha aucnnee:

AL 1 = TemnepatypHasi TpeBora MaLlmnHbl.

AL 2 = TemnepatypHasi TpeBora 3axuma.

AL 5 = TemnepatypHasi TpeBora 6e3onacHocTu.

AL 8 = TemnepatypHasi TpeBora nuctonera studder.

PE3YNbTAT OGnoKMpoBKa ABWXEHWA, OTKPbITUE 3NEeKTPOAOB (LUMNMHAP Ha
pasrpy3ke); briokMpoBKa Toka (cBapka MHrMbuposaHa).

BOCCTAHOBNEHMUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START” nocne Bo3BpalleHus B
[OnNyCTUMble TeMnepaTypHble Npeaenb! - BbIKIOYEHWE XeNnToro MHankaTopa l] ).

b) FnmaBHbIA BbiKNtoYaTenb:

- Mosnuusa “O” = OTKPLITO 3annpaeTcst Ha 3amok (cM. rmasy 1).
BHUMAHME! B no3uuun ”O” BHyTpeHHUe knemmbl (L1+L2+L3) coeanHeHuns
Kabensa NMTaHWA HaxoAATCA NOA HanpPsHKeHUeM.

- Moaunums “ | ” = 3aKkpbITO: NMTaHNe K annapaTy TO4eYHO CBApK1 MOAAHO, HO OH He
paboTaet (STAND BY - HyxHO HaxaTb Ha kHonky “START”).

- ABapuiHas yHKUMS
Mpwn pabotatowem annapate TodeyHon ceapku (no3. “ | "=>nos. “O” ), 3apaeT
OCTaHOBKY B ycrousix 6esonacHocTu:
- TOK OTKMoYaeTcs;
- OTKpbITUE 3NeKTPOAOB (LMNMHAP Ha pasrpyske);
- aBTOMaTWYeCKu1in nepesanyck NHrMbmposaHx.

c) BesonacHocTb cxaToro Bo3ayxa
CpabatbiBaet, ecnn HeT wnu napaeT AasneHue (p < 3 Gap) nogaun cxartoro
BO3aYXa;
CpabatbiBaHne curHanusupyetcs Ha aucnnee AL 6 = TpeBora oOTCyTCTBUS
BO3ayXxa.
PE3YNbTAT GnoKMpoBKa ABWXEHWIA, OTKPbITUE SMNEeKTPOdOoB (LMNuMHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokvpoBKa Toka (CBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBINEHMUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START”) nocne Bo3BpalleHusi B
[onycTuMble Npefensl AaBneHus (ykasaHvwe maHometpa >3 6ap).

d) Be3onacHocTb y3na oxnaxaeHus
CpabatbiBaeT, ecrnv HeT Unn NagaeT AaBneHne BoAbl OXNaXAeHUs:;
CpabatbiBaHue curHanuavpyetcs Ha avcnnee AL 7 = TpeBora OTCyTCTBMS BOABI.
PE3YIIbTAT: 6nokupoBka [BWKEHWA, OTKPbITUE 3MEeKTPOAOB (LUMNUHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokMpoBka Toka (cBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBINEHUE: fonuTb oxnaxzaroLlylo XWAKOCTb, 3aTeM BbIKMHOYUTL 1
BKITOUYUTb MaLLMHY (CM. Takxke nap. 5.6 «noaroToBka y3na oxnaxaeHus»).

e) Be3onacHoCTb KOPOTKOro 3aMblKaHUA Ha BbixoAe (TONbKO NHEBMaTU4YeCKUi

3aXuUM)
Mepen Havanom Uukna cBapku annapat npoBepsieT NomoCckl BTOPUYHOTO KOHTYpa
(NONOXWTENbHBIV 1 OTPULLATENBHBINA) HE UMEIOT TOYEK CIyYalHOro KOHTaKTa.
CpabatbiBaHne curHanuavpyeTcsa Ha aucnnee AL 9 = TpeBora KOpoTKOro
3aMblkaHUs Ha BbIXofe.
PE3YNbTAT GnoKMpOBKa ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pasrpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMbnposaHa).
BOCCTAHOBINEHUE : pyuHoe (HaxaTve kHonku “START” nocre ycTpaHeHus
NPUYMH KOPOTKOTO 3aMblKaHWs).

f) 3awwmra otcytcTBMA ha3bl
CpabatbiBaHue curHanuampyetcs Ha aucnnee AL 11 = TpeBora oTcyTcTBUA (hasbl.
PE3YINbTAT GNOKMPOBKA ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOAOB (LMNMHAP Ha
pa3rpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMbnposaHa).
BOCCTAHOBIJIEHME : pyyHoe (HaxaTtue kHonku “START”).

g) 3awmTa oT nepeHanpsXXeHUsi 1 HU3KOro HanpsKeHUs
CpabatbiBaHue curHanuampyetcs Ha aucnnee AL 3 = TpeBora nepeHanpsikeHus u
AL 4 = TpeBora HV3KOro HanpspKeHus.
PE3YINbTAT GrNoKNpPOBKA ABWXKEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pa3rpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMGnpoBaHa).
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BOCCTAHOBIJIEHME : pyuHoe (Haxatune kHonkn “START”).
h) KHonka “START” (Puc. C - 8).
Heobxoanmo ero BkoveHWe AN Toro, YToGbl UMETb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh
onepauusiMi CBapku B CEAYLLMX YCIOBUSIX:
- NPV KaXXOoM 3aKpbITUM INaBHOrO BbikMoyaTens (nos. “O”=>nos. “1”);
- nocne kaxgoro cpabatbiBaHNS YCTpONCTB BesonacHoCTW/3alnTbl;
- mocrie BO3BpALLEHWs NUTaHWs (JNEKTPO3HEpruM U CkKaToro  BO3Ayxa),
npepBaHHOIO paHee U3-3a OTKITHOYEHWS! BbILLE MO JIMHUM UMW 13-3a aBapui.

5. MOHTAX
BHUMAHME! BbIMONMHUTb BCE OMEPALIMA MO MOHTAXY, A TAKXXE
A QNEKTPMYECKOMY W NHEBMATUYECKOMY COEAOWHEHUIO NPU
OTKNKOYEHHOM U OTCOEOUHEHHOM OT CETU SNEKTPOMNUTAHUA
AMMAPATE TOYEYHOW CBAPKW.
ANEKTPUYECKME WU  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHUA  OOJDKEH
BbIMONHATb TOJIbKO ONbITHbIN U KBATTU®ULIMPOBAHHbLIW MEPCOHAI.

5.1 OCHACTKA
CHATb ynakoBKy C annapata TOYeYHOI CBapKW, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEANHEHHbIX
YacTell, HaxosALWMXCA B yNaKkoBKe, Kak ykasaHo B AaHHoi rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOABEMA OBOPYJOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBAPKM [OSHKEH BECTUCH NPU MOMOLLM ABOHOIO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MaLLMHbI, MCNOMb3ysa crneuvanbHble konbua M12.
Kateropuyeckn 3anpeljaetca 3akpennaTb Tpocamy annapat TOYeYHOW CBapku
cnocobamu, OTANYAKLLIMMUCS OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACNOJTOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTL 4nsi MOHTaXa A0CTAaTOMHO NPOCTOPHLIN y4aCTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTcTBuWiA, ANA TOro, 4ToGbl 06GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpPaBnsTh NaHenbo
ynpaBneHwvsi, rMasHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTYN K pabouyen
30HE B YCMNOBUAX MOMHOM 6e3onacHocTy.

Y6eautbes, 4Tobbl He GbiNO NpensTCTBUIA B MecTax OTBepCTUi BXoda U Bbixoda
BO3[yXa OXNaXAEHWsl; NPOBEpUTb Takke, YTO He MPOUCXOAUT BcacbiBaHWe
NPOBOASALLEN NbINK, KOPPO3UIHBLIX MAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TO4YEYHON CBApKW Ha NMOCKY NOBEPXHOCTb U3 OOAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rPy30MOAbEMHOCTbIO, BbIAEPXKVBAOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYecKne xapakTepucTukM»), YTobbl N3bexaTb ONpPOKUAbIBAHMIA
WU ONacHbIX CMELLEHU.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen BbINONHeHMEM MOGOrO  3MEKTPUYECKOrO COEAUHEHWS, MPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHMe M 4yactoTa CeTu, MMelLMecss B MecTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabnuyke AaHHbIX annaparta TO4eYHOW CBapKK.

AnnapaT Toue4HoW CBapKW AOMKeEH BbiTb COEAMHEH TOMNBbKO C CUCTEMON MUTAHWS C
HyneBbIM NMPOBOAHUKOM, COEANHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[Ins 3aWmTbl OT HENPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO UCNONb30BaTh AN depeHUManbHbIe
BbIKIIO4ATENN CrieytoLlero Tuna:

) ANs oAHOMa3HbIX MaLUVH;

) Ans TpexdasHbiX MaLlmH.

- CBapouHbIl annapat To4e4HON CBapKM HE COOTBETCTBYET TpeGoBaHUsAM CTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapar coeauHseTcs C 0BLLECTBEHHOM CETLIO ANEKTPOMUTAHMS, MOHTaXHUK
unn nosb3oBatenb 06s13aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHUs annapara
TOYEYHOM CBapku (ecrny TpebyeTcsl, MPOKOHCYMLTMPOBATLCA C  KOMMAHUeN,
YNpaBsitoLLEen pacnpenenmTerbHON CeTbio).

5.4.2 Bunka u ceTeBasi po3eTka

CoeanHutb kabenb nMUTaHUA co cTaHaapTHoW Bunkoi (3P + T) cooTBeTcTBYylOLLEN

MOLLHOCTU 1 MOATOTOBUTL CETEBYIO PO3ETKY, 3ALUMULLEHHYIO NPEefoXPaHUTENSMU UK

aBTOMaTUYECKUM TEPMOMArHUTHbIM BbIKMOYaTENEM; COOTBETCTBYIOLMIA TepMuHan

3a3eMI1eHnst JOMmKeH BbiTb CoeAnHeH C NPOBOAHWKOM 3a3eMIEHNs (KenTo-3eneHbIM)

TIMHUW MUTaHKS.

MoLUHOCTb 1 XapaKkTepUCTUKN cpabaTbiBaHUA NPeAoXpaHUTENen 1 TEPMOMarHUTHOO

BbIKIOYaTens ykasaHbl B naparpade “MPOYNE TEXHUYECKWE JAHHBIE”.

A BHUMAHUE! HecoGniogeHne npaBun paenaet HepaboTocnocoGHoOM
cuctemy Ge3onacHOCTW, NpeAyCMOTPEHHYHO Npou3BoauTenem (knacc

1), co3paBas cepbe3HbIN PUCK ANA NioAen (Hanpumep, ANeKTPUYECKUn paspaa)
W Ansi npeameToB (Hanpumep, noxap).

5.5 MTHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE

- [MoarotoBWTb NUHKIO CXaToro Bosgyxa ¢ paboynm aaeneHvem 8 6ap.

- MoHTupoBaTh Ha y3en dunbTpa pepykTopa naTpyBok cxaToro Bo3adyxa,
VMEIOLLMIACS B pacrnopsikeHun, Ans agantauum K COEAVHEHUsIM, UMEIOLLMMCS B
MecTe MoHTaxa.

5.6 MOArOTOBKA Y3NA OXINNAXOEHUA (GRA)

A BHUMAHUE! BbinonHutb BCe onepauuu Mo HanorHeHUIo pesepByapa
npyu BbIKMIOYEHHOM UM OTCOEAMHEHHOM OT CeTU 3MeKTPONUTaHuA

ob6opyaoBaHum.

U3Geratb  ucnonb3oBaHus

3MeKTPONpPOBOAUMOCTLIO.

Ucnonb3oBaTh TONbKO AeMUHEPanU30BaHHYO BOAY.

- OTkpbITb BbinyckHow knanaH (PUC. B-12).

- TpousBecTn HanomnHeHWe pesepByapa AeMUHepanM3oBaHHON BOLOW Yepes ycTbe
(Puc. B-10): emKkocTb pesepByapa = 8 nuTpoB; obpalyaTe BHUMaHWe Ha To, YToObI
n3beratb 136bLITOYHOrO BbIXOAA BOAbI B KOHLIE HAMOMHEHUs.

- 3akpbITb NPobKy pesepByapa.

- 3aKpbITb BbIMYCKHOW KnanaH.

5.7 COEOVUHEHME NHEBMATUYECKOIO 3AXUMA (Puc. f))

aHTUMPU3HbIX  XKUAKOCTeW, obnagarowmx

A BHUMAHUE! Hanuune onacHoro HanpsikeHusi! Kareropuyecku

3anpelyaeTcs COeAMHATbL C po3eTKamMy annapaTa KOHTaKTHOW CBapKu

BUIKW, OTNMYAIOLLMECS OT NPeAyCMOTPEHHbIX NpousBoguTeneM. He nbitatbes

BCTaBNATb Kakne-nu6o npeameTbl B po3eTku!

- Ob6opynoBaHvie OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- BcTaBuTh NonspraoBaHHyo BUIKY 3aXMMa B crieLanbHyio po3eTky 0GopyaoBaHus,
3aTeM NOAHATL [Ba pblyara, YToObl NOMyYNTb MOMHOE KPEnneHe BUMKW.

- (ecnu umetoTcst) BCTaBUTb TpyObl BogsHOro oxnaxaeHus (*), cobniogas useta
(cuHsas Tpyba BCTaBnsieTcs B CMHEe COeAMHeHue, kpacHas Tpyba BcTaBnsieTcs
B KpacHoe coeauHeHue). lNpoBepuTb, YTO ObICTpoe coeanHeHue Tpy6 Obino
BbIMNOHEHO NPaBUIBHO.
APUMEYAHME (*): ecnu Tpy6bl BoAbl He 6biNU noacoeAnHeHbI, 3axum HE

oxnaxpaaeTcs KakK criegyeT, YTO BeAeT K TeMﬂepaTypHoﬁ Harpyske, onacHomn
AN 3NeKTPUYEeCKMX YacTen.

5.8 3AXKUM «C»: COEAUHEHUE KPOHLUTENHA
A BHUMAHMUE! OcTaTo4HbIV pUCK pa3aaBnmBaHusA BEPXHMX KOHEYHOCTEN!
CTporo BbINONMHATL yKa3aHHYIO0 NocrneaoBaTeribHOCTb MHCTPYKLUMA!

- O6opyanoBaHVe OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- [oBepHyTb cTOMOP, Kak nokasaHo Ha puc. G1.

- Ecnu ucnonbayertcs, cobpatk cynnopt 3axuma (Puc. G2).

- BcTaBuTb KPOHLLUTEWH B COOTBETCTBYIOLLEE MTHE3A0, NPaBUbHO HakNoHWB ero (Puvc.
G3).

- BbIPOBHSTb KPOHLUTENH OTHOCUTENBHO 3MeKTpoda MOPLUHA W 3aTsHYTb CTOMop
(Puc. G4-A).
- CoeanHnTb TPy6bl BOAbI C COOTBETCTBYIOLMMMN BbICTPBIMU coeauHeHnsamu (Puc.
G4-B).
- [poBepuTb, YTO GbICTPOE CoeanHeHNe TPy GbINo BbINOMHEHO NPaBUMBHO.
- Ecnu ucnone3ayetcs, cobpaTtb pyyKy CynnopTa 3axuma C HyXHoW CTOpOHbI (Puc.
5

I'IPVIME‘-IAHVIE: ecnu Tpyo6bl BoAbl He 6biNU noAcoeAuHeHbl, 3axum HE
oxnaxpaaeTcs Kak crnepyeT, YTO BeAeT K TemnepaTypHOW Harpyske, onacHomn
AN 3NeKTPUYEeCKMX YacTewn.

5.9 COEOWMHEHME NMUCTONETA NPUBAPUBAHUA LUMNUINEK STUDDER C

KABEJIEM MACCbI
A BHUMAHMUE! OcTaTo4HbIV pUCK pa3aaBnmBaHusA BEPXHMX KOHEYHOCTEN!
CTporo BbINOMHATbL YKa3aHHY0 NocneAoBaTenibHOCTb UHCTPYKLUIA!

- Ob6opyanoBaHVe OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- CoeauHUTb CTaHAapTHbIA MHEBMATUYECKWA 3aXUM, NPEefYyCMOTPEHHbI  Ans
o6opyaoBaHNsA 1 CHATb PUKCUPOBaHHbIN KpoHWTenH (Puc. H1).

- TomecTuTb 3aXMM Ha MIOCKyl MOBEPXHOCTb W3 OAHOPOAHOMO U KOMMAaKTHOrO
matepuana, 4Tobbl n3bexaTb OnpoKuAbIBAHWUIA UM ONACHbIX CMELLEHUIA.

- CHSITb CbeMHbIN KPOHLUTEWH, OTBUHTUB LUTOK MOPLLHSI, UCNOMNb3Ysl raeYHblii KoY B
cooTBeTcTBYyoLeM rHesge (Puc. H2).

- CoepaunHeHne kabens maccbl nuctoneTa studder, NPUBUHTUB HAKOHEYHMK K LUTOKY
nopHs (Puc. H3).

- CoegnHutb kabenb ¢ nuctonetom  studder, ucnonb3ys  coeauHeHue
hUKCMPOBAHHOTO KPOHLUTeHa. BBedeHVe npoucxoauT, Kak KpPOHLWTEWH Ans
To4eyHon ceapku (Puc. H4).

- CoeanHuTb cneuuanbHbI pasbem Ans BoAbl ¢ ObICTPbIMU COEANHEHNSIMWN CUHETO
M KpacHoro LseTa Ha 3axume (Puc. H5)

- CoeanHuUTb rHe3qoBON coeauHUTenb kabens ynpasneHuWs C COOTBETCTBYHOLLEN
po3seTkoi 3axuma (Puc. HB).

6. CBAPKA (TouyeyHas KOHTaKTHasA cBapka)

6.1 NIPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUA

6.1.1 MNaBHbIN BbIKNO4YaTenb B no3uuumn “O” n 3aMok 3akpbIT!

Mepepn BbINONHeHVeM nto6ol onepawum To4e4HOM CBapku Heo6X0aAMMO NPOBECTU psf

NPOBEPOK W PEerynvpoBaHnii, NMOMECTUB [MaBHbIi BbikModaTtenb B nonoxexHue “O” un

3aKpbIB 3aMOK.

CoeAuHeHUA C ANEKTPOCETLIO U C MHEeBMaTUYEeCKON CeThblo:

- [poBepuTb, YTO 3nekTpuyeckoe coeauHeHue ObIIo BbINOMIHEHO NPaBUIIbHO, B
COOTBETCTBWE C NPUBEAEHHBIMM BbILLE UHCTPYKLMUAMM.

- [poBepuTb MoAacoedMHEHWe CKaToro BO3dyxa: BbIMOMHUTL CoeauHeHue Tpyobl
nofjauv cxxaToro Bo3ayxa C NHEBMATUYECKOW CETbIO U OTperynupoBaTh AaBreHune
npy NOMOLLM PYKOSITKN pegykTopa, Noka Ha MaHOMeTpe He NOSIBUTCS 3HadeHue,
6nm3koe k 8 6ap (116 ncu).

6.1.1.1 PerynupoBaHue 1 KpenneHue KpoHLITeNHa 3axmuma «C»

OTa onepaums JoMmKHa BbINOMHATLCS TOMBKO B TEX Cryyasix, koraa, nocne 6rnokMpoBku

KpPOHLUTENHA, kak obbsicHeHO B naparpadpe 5.8, obHapyxuBaeTcs ropusoHTanbHoe

[BWXEHNe caMoro KpoHLuTenHa (Puc. Q)

[Ins BbINONHEHWS AAHHONM onepauun AencTBOBaThb, Kak ykasaHo fanee:

- pa3bnoknpoBaTh KPOHLLUTENH, MOBEPHYB pblyar pa3brnokuposku (Puc. R);

- 0cnabuTtb yCTaHOBOYHbIN WTUGT (PUC. S-1) M 3aBUHTUTL 3axMMHoe konbLo (Puc.
S-2) Ha BocbMyto o6opoTa (okono 45 rpagycoB);

- GnoknpoBaTh 3aXUMHOE KOMbLO, 3aBUHTUB Brokupyowmii tudT (Puc. S-1);

- BnokMpoBaTh KPOHLLTENH, BbINOMHMB yka3aHHyto Ha (Puc. T) onepauumio.

OTy onepaumio criefyet BbINOMHUTL HECKOMbKO pas, 3aBUHYMBAS WM OTBMH4YMBAS

3aXMMHOe Konblo (Puc. S-2), noka KpPOHLITEWH HE OKaxeTcs 3abnokupoBaH B

rOpU3OHTaNbHOM MOMOXEHWUU, W, OLHOBPEMEHHO C 3TUM, BIOKMPOBOYHBIN pbivar, ¢

ycunvem BpalLeHusi, afekBaTHbIM Py4HOI pasbriokuposke, GydeT noaxoauTb npu

3aKpbITUK 40 ynopa, CO3AaHHOro U3 CTOMOPHOrO WThIps (Puc. T-1).

MPUMEYAHMUE: BaxHO, 4TOObI B KOHLIe Onepauuu pblyar okasblBancst y ynopa Ha

KoHUeBOM WTbIpe (Puc. T-1). 3Ta nosunumsa rapaHTUpyeT 6e30nacHy0 MEXaHUYECKYo

BroKUPOBKY KpoHLITENHA B hopme “C”.

6.1.1.2 PerynupoBaHue 3axuma “X” (onuus):

MomecTuTb MexXAY anekTpodamu yTonLatoLLe Npoknaakv, paBHble TOMLLMHE NMTUCTOB;
NPOBEPUTb, YTO KPOHLLTENHbI NPY PYHHOM CONMKEHWUMN OKa3biBAKOTCS napasnnesibHbl 1
3MNeKTPoAbl PacnonoXeHbl N0 OCK (CoBNagatoLLme TOYKN).

Bcerga cnegyetr noMHWTB, 4TO Heo6xoamMM xoa Ha 5- 6 MM Gonblue, N0 CpaBHEHWIO
C MONoXeHMeM TOYEeYHOW cBapku, 4ToGbl OKa3biBaTb Ha AeTanb MPesycMOTPeHHoe
yeunue.

Mpn HeobxoaMMOCTN MPOBECTU perynupoBaHue, ocrnabve GrnoOKMPOBOYHbIE BUHTBI
KPOHLUTENHOB, KOTOPbIE MOXHO MOBOpaYMBaTh UNK cMeLLaTb B 060MX HanpaBneHusx
Mo WX OCW; B KOHLE perynmpoBaHusi criegyeT TLaTeslbHO 3aTsHyTb BWUHTbI UMK
GnokvpytoLme WTndThbl.

6.1.2 MMaBHbIN BbIKNOYaTeNnb B no3uuum “ 17,

Mepepn BbINONHEHWeM nMtobo onepawumn TOHEYHOW CBapkM HEOBXOAMMO NPOBECTU Psif,

NpPOBEPOK, MOMECTMB MMaBHbIN BbikntoyaTenbs B nonoxenve “ |7 (ON (BKI.)).

BbipaBHUBaHMe 31eKTPOAOB 3aXuUMa:

- TMNomectTb Mexay anekTpojamu yTosljaroliMe MNpoknagkv, paBHble TOMLMHE
npviBapuBaeMbIX NVCTOB; MPOBEPUTb, YTO ANEKTPOAbI NPV COMMXKEHUM MPY MOMOLLY
DyHKUMMN «cOnrxeHns» (cMm. naparpad 6.2.1), oka3blBalTCs BbIPOBHEHDI.

- [lpn HeobxogMMOCTM criegyeT MPOBEPUTb MPaBUIIbHYIO (DMKCALMIO KPOHLUTENHA
(cm. npeapigyLime naparpadei).

Y3en oxnaxpeHus:

- [lpoBeputb paboTy y3na OXnaxaeHust W MpaBUMbHOE MOAKMIOYEHNe ObICTPbIX
coeavHeHnn Tpy6 Bogbl (OBa natpybka B reHepatope u ABa B 3axume): bnok
oxnaxaeHns GRA Bkniovaetcs B paboTy BO BpeMs MEPBOro LMKNa TOYEYHOMN
CBapKu 1 OTKIOYaeTCsa nocrne 3agaHHoro BpeMeHu besgeicTensa obopyaoBaHus.

BAXHO:

B cnyyae BknioyeHusi Tpesorn ysna oxnaxpeHns GRA (AL. 7) moxeT 6biTb

HeobXxoAMMO yaanuTb BO3AYyX, HAXOAALWMINCSA B TMAPaBNMYECKOM KOHTYpe Ans 3anycka

LMpKyNALum Boabl.

Mpoueaypa cnepytowas:
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- Bblkniountb 06opyaoBaHue;

- OTKpbITb BbiNyckHOM knanaH (Puc. B-12).

- 3anyctutb 0bopyaoBaHue 1 BKINOYNTL y3en oxnaxaeHust GRA;

- 3akpbiTb BLIMYCKHOWM KnanaH cpasy e nocne 3aBeplueHus Bbixoda Bo3gyxa 1
Havana BbixoJa OAHON BOAbI.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE MAPAMETPOB TOYEYHOW CBAPKU

MapameTpebl, onpegensiowye aguaMeTp (CeHYeHNe) N MEXaHNYECKY0 MPOYHOCTb TOYKM,
cnepytoLyme:

- Cuna, okasblBaemasi aneKTpoaamu.

- TOK TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapKK.

- Bpemsi TO4e4HOW KOHTaKTHOW CBapKu.

Mpwv OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO ONbITa paboTbl CrieayeT BbINOMHUTL HECKOINBKO NPOBHBLIX
CBapoOK, MUCMOMnb3ys NINCT TaKOro e KavyecTBa U TOMNWMHbI, 4TO 1 obpabaTbiBaeMblin
TnCT.

6.2.1 PerynupoBaHue cunbl U OyHKLMN NPUGNNXKEHUA (TONbKO NHeBMaTU4eCKUin
3aXNM)

PerynupoBaHue cunbl BbIMNOMHAETCA B aBTOMaTUYECKOM WM B PYYHOM pexumMe
(BO30ENCTBYS Ha perynaTop AaBneHus BO3AYLLUHOrO y3na).

HacTpoiika aBTOMaTM4yeckoro pexuma (HacTpoiika Mo YMOMYaHU0) WM PyYHOro
pexuma BbIMOMHAETCS, HaXuMasi Heckonbko pa3 Ha kHonky “MODE”  (Puc.
C-5) po Tex nop, noka Ha Aucnnee He nosieuTca Hagnucbk “MAINTENANCE”
(TEXOBCNY>XXMBAHWE); 3aTem cTpenkamu MOXHO ycTtaHoBUTbCA Ha “AUTO”(ABT.)
1 npu nomoLum kogepa Bblbpatb “AUTO” (ABT.) nunu “MAN” (PYY.). Haxatb Ha kodep
Anst noATBepXaeHus Bolbopa.

ABTOMaTMyecKoe perynvpoBaHue:

Bbibpas “AUTO” (ABT.), MOXHO OTperynupoBaTb CUMY Ha HYXHYI BEMUUMHY; HaxaB
Ha KHOMKY Ha 3axume, 3MekTpodbl COMMKalTCA C CUMOW, 3aJaHHON paHee, He
noaasas TOK.

B pexume “AUTO” (ABT.), BO Bpemsi LMKNa TOYEYHOW CBapku cuna 3MeKTpoaoB
perynupyeTcs aBToMaTU4ecky, B 3aBUCUMOCTY OT 3HaYEeHWI, 3afiaHHbIX B Nporpamme
TOYEYHOW CBapKM.

Py4Hoe perynupoBaHue:

Bbibpas “MAN” (PYY.) MOXHO 3apaBaTb 3Ha4YEHWe CUIlbl, BO3AEWCTBYS BPYYHYHO Ha
perynsitop aaenenus (Puc. B-9): otperynuposate 3 6ap 1 npubnuanTb anekTpoabl
npW NMOMOLLM KHOMKM Ha 3aXMMe, 3aTeM CYMTaTb Ha AWchiee NonyyYeHHoe 3HadYeHue
CUMbl; YBENUYUTL [JaBfeHne W MOBTOPUTb Onepauuio CONMKeHUs [0 MonyyveHus
HY>XHOW BEMUYUHDI.

B pexume “MAN” (PYY.), BO Bpemsi UMKNa TOYEYHOW CBapKku cuna 3NneKTpoaoB
perynupyeTcst Bpy4YHyto, B COOTBETCTBME C ONUCAHHON Bbillie NPOLeaypOA.

B Ta6. 1 npuBoasATCS pekoMeHAyeMble 3Ha4YeHWs AABMEHWSl, B 3aBUCUMOCTU OT
cBapviBaeMoro matepuana.

DYHKUMA CONMKEHNA:

Mo3BonsieT NpubNM3nTbL ANEKTPoabI C 3aJaHHON CUMOiA, He NofaBasi TOK.

MoxHo npubnusnTb anekTpoabl B NOGONM Nporpamme TOYEYHOW CBapku, B
COOTBETCTBUE C ONUCAHHOM HWKE NpoLeaypor (4BOVHON LLENYOK):

HaxaTb 1 OTMyCTUTb KHOMKY Ha 3aXMMe W 3aTeM AepxaTb HaxaTon KHOMKY. 3axum
npubnuxaetcs W NOAAEpPXKUBAET 3aKpbiTbiMW  OMEKTPOAbl [0 MocrnenytoLlero
oTnyckaHusi kHonku. Ha gucnnee 3saropaetca “SQUEEZING” (CBIIVIXXEHME) un
MHAOMKATOP 3aXuUMa MUraeT.

BHUMAHUE: ncnonb3oBaHue 3alUTHBLIX NepY4aToKk MOXET 3aTPyAHUTb

conuxeHne Npy nomolum ABOWMHOro wWwenyka. Moaromy pekomeHayeTcs
BblOpaTb yHKUMIO cOnuxkeHuss BHYTpu nporpammbl  “MAINTENANCE”
(TEXOBCNY>XXWUBAHMUE).
A BHUMAHME!

OCTATOYHbIK PUCK! B atOoM pexume paboTbl Takke wumeeTcs

OCTaTOYHbIN puck paspaBnuBaHusa BEpPXHUX KOHEYHOCTeWn: NMPUHATDb
COOTBEeTCTBYHOLWWEe Mepbl NPeaoCTOPOXHOCTU (CM. rnasy no 6e30nacuocm).

6.2.2 ABTOMaTMyeckasi HacTporka napameTpoB KOHTAKTHON TOYEYHON CBapku
(Tok, Bpems)

(Maparpad 4.2.1 n Puc. C)

MapameTpbl To4Ye4HOW CBapky 3afalTCs aBTOMAaTUYECKkW, BblGUpas TOMWMHY U
maTepuan (*) cBapuBaeMoro nvcTa, U3 cneayoLLmx pexMmoB:

- EASY (aBa ognHakoBbIX nucTa).

- PRO (nBa oguHaKoBbIX UnK pasHbIX NnUcTa).

- MULTI (Tpy ognMHaKoBbIX UK pa3Hbix nucTa).

CunTaetcs, 4TO cBapka TOYKW NpoBedeHa MpaBWIIbHO B TOM Criyyae, ecnv npu
MCMbITAaHNN Ha pa3pbiB NPOVICXOAMUT BbIXOA HAPYXY siApa TOYKM CBapKW U3 OOHOTO U3
[BYX NCTOB.

A (*) APUMEYAHUE: nmetowmecs ctaHaapTHbIe MaTepuanbl:

- “XKene3o” (cokpauieHHo “Fe”): xenesHble NMUCTbI C HU3KUM coAepXaHMeM
yrnepoaa;

- “Fe Zn” (cokpalieHHO “Fz”): ouMHKOBaHHble Xene3Hble NUCTbI C HU3KUM
cofepxaHueM yrnepoaa;

- “Hss” (cokpaweHHo “Hs”):
npoyHocTu (700 mMa makc.);

- “bop” (cokpalleHHO “Br”): 6opcopepxalume crtanbHble NUCTbI.

CTanbHbleé JIUCTbl C BbLICOKUM npeAgesrioMm

6.2.3 PyyHas HacTpoMka napameTpoB TOYE€YHOW CBapku W co3paHue
WHAMBUAYanbHOW NporpaMMbl

Mo>XHO NPOBECTM PYYHYIO HACTPOWKY NapaMeTpOB TOYEYHOW CBapKW AJ1S BbINOTHEHWS
nNpo6HOW CBapku UNN co3aaTb MHAMBMAOYANbHYIO NPOrpamMmmy.

HaunHasi paborate B pexume “Easy, Pro, Multi” HaxaTb Ha kHonky 1 Ha puc. C B
TeyeHne Tpex cekyHa Ans Bxoja B pexum “MANUAL/PROGR’, a 3atem npu
MOMOLL TOW Xe KHOMKM BbIOpaTb NapameTp, KOTOpbI TpebyeTcs U3MEeHUTb: HaxaTb
N MOBEPHYTb Kodep AN M3MEHEHWs 3Ha4YeHus, 3aTeM BHOBb HaxaTb kogep Ans
noaTBepXaeHus. B aTom pexunme yxe MOXHO MCNOMb30BaTh BbiOpaHHbIE NapameTpbl
npy TOYEYHOW CBapKe, HO OHW He ByAyT BHECEHbI B NaMsTb.

[ina Bo3BpaTa K Ha4anbHOMY pexuMy, HaxaTb Ha kHonky 1 Ha puc. C B TeyeHne Tpex
ceKyHp; nosiButcs “program store?”; Belbpatb “NO” ans Toro, 4ytobbl HE coxpaHsiTh
nporpammy, “YES” ans coxpaHeHusi nof, onpenerieHHbIM Ha3BaHneM.
MHamBmnayanbHO HacTpoeHHast nporpamma, COXpaHeHHasi nof  onpeAerneHHbIM
Ha3BaHMeM, MOXeT OblTb WMCMofb3oBaHa MOBTOPHO B 06OV MOMEHT B pexume
pa6otbl “CUST”.

6.3 MPOLIEQYPA KOHTAKTHOW CBAPKU

Onepauus NoaxoauT AN BCeX UHCTPYMEHTOB, HauuHasi pabotatb B pexume “Easy,

Pro, Multi”:

- BbibpaTb cBapuBaeMblii IMCT (MaTepuarnbl U TOMLLVHBI) MPY NOMOLLM Koaepa.

- [okasaTb 3apaHee 3afaHHble NapamMeTpbl KOHTaKTHOW ceapku (Puc. C-1).

- Tpu HeobxoanMocCTH credyeT HaCTPOUTb UHAMBUAYATbHO NPOrpamMMy KOHTaKTHON
cBapku (CM. npeablaywuin naparpad).

6.3.1 MTHEBMATUYECKWA 3AXUM

- BblbpaTb yHKUMS HENPEPBLIBHOW UMM UMMYIBCHON KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapKM
(Pvc. C-2).

- [MomecTuTb 2neKTpoA HEeMOABWKHOMO KPOHLUTENHA Ha MOBEPXHOCTb OAHOro U3
[BYX CBapMBaeMbIX JIMCTOB.

- HaxaTb Ha KHOMKY Ha pyyke 3axuma, nonyvas:
a) 3akpbITe NUCTOB MeXay aneKkTpoaaMu.
b) TMpu 3anycke uMkna TOYEYHOW CBapKM C MPOXOXAEHWEM TOKa [OSKEH

3aropeTbCsi HAVKaTOp _%_ Ha naHenu ynpaeneHus.

- OTNyCTUTb KHOMKY MO WUCTEYEHUW OMNpefeneHHOro BpeMeHW MNocrne BbIKMoYeHus
mHavkaTopa

- B KoHUe TO4YeyHOW cBapku MOSIBMSETCA CPeaHWA TOK TOYEYHOW CBapKu
(MckntovatoTcst Ha4anbHas U KOHeYHast pamnbl) U cUna Ha anekTpoaax.
K nokasbiBaeMbiM  3HayeHMsIM  MOXHO  fobaBuTb  “npepynpexaeHve”,
CUrHanu3npyemoe MuratoLmM KpacHbIM MHAMKATOPOM 3axuma (cmotpu TAB. 2),
Ha OCHOBe pesynbTaTa, Nofly4YeHHOro NPy TOYEYHOW CBapkKe.

- B KoHue paboTbl HYyXXHO NOMOXUTb 3aXKMM B CneumanbHbIA CYnnopT, UMetoLwmincs

Ha Tenexke.
A BHUMAHMUE: Hanuuve onacHoro HanpsikeHus!! Heo6xopgumo Bceraa

npoBepATb LENoCTHOCTbL kabens nuTaHuMA 3aXxuma; 3aluTHas
cknagyatasa Tpyb6a He [omkKHa WMeTb pas3pe3oB, pa3pbiBOB UNM ObITb
npupaeneHHon! lMepes u BO BpemMsA MCMNONb30OBaHMA 3aXuMma HeobxoaMmo
NpoBepPATb, YTO kKabenb HaxoAWUTCS BAANW OT YacTeil B ABUXXEHUU, UCTOYHUKOB
Tenna, pexyLmx noBepxXHOCTEN, XUAKOCTEN U T. A.

BHUMAHUE: B 3axume mMmeeTcs ysen TpaHccopmartopa, nsonsuum

U BbINPSAMIIEHUS, HEOGXOAUMBIN ANl KOHTaKTHOM TOYEYHOMW CBapKw;
B TOM clly4yae, ecnm BO3HWKAlOT COMHEHMS O LEeNIOCTHOCTM 3axuma (u3-3a
nageHUN, CUNbHbIX YAapoB U T. A.), cneayeT OTCOeAUHUTL annapaT KOHTaKTHOM
CBapKn U NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C YNONHOMO4YEHHbIM LIEHTPOM TexcepBuca.

6.3.2 MUCTONET STUDDER

BHUMAHMUE!

- [Ons dukcaumm wnu CHATWS NpUHaLMeXHOCTeld OnpaBkM nUCToneTa HyXHO
MCrnonb3oBaTh ABa HEPa3beMHbIX LUECTUIrPaHHbIX Koua, YTobbl NpensTcTBOBaTh
BpaLLEHWNI0 CaMOro OrnpaBKy.

- [pu npoBeAeHwy onepaumii Ha ABepPsSIX UNK Kopryce HeobxoaumMo obsizaTeribHo
NOACOEANHSTL CTePXEeHb MacChl K 3TUM YacTsiM, YToGbl BOCMPEnsTCTBOBATb
NPOXOXAEHWIO TOKa Yepes LUapHUPbI, UMW PSAOM C 30HOW KOHTAKTHON TOYEYHO
CBapK1 (ANWHHBIA NyTb MPOXOXAEHWS TOKA CHUXAeT KayeCTBO BbINOIHSAEMOM
TOYKM).

CoepauHeHune kabensa maccbl:

a) 3aunMcTUTb NMUCT Kak MOXHO Onuxe K TOW TOYKe, B KOTOPOW Bbl HaMepeHbI
pabotaTb, OYMCTMB Y4YacCTOK, COOTBETCTBYIOLUMIA KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU
CTEPXXHS Macchl. .

b1) MpukpenuTb MeaHbI CTepXKeHb K NOBEPXHOCTH NcTa, ncnonbays LUAPHUPHbBIV
3AXKNM (mozenb Ans ceapku).
B kauyectBe anbTepHaTMBbl pexumy “b1”  (cnoxHocTu
NPUMEHEHMST) HYXXHO UCMONb30BaThb criedyloLlee peLleHre:

b2) MpusapuTb Warby K NOArOTOBNEHHON paHee MOBEPXHOCTWU NUCTA; MPOMyCTUTb
wanby yepes oTBepCTME MEAHOrO0 CTEPXHS W 3abrnokupoBaTb MpyU MOMOLLM
cneumanbHOro 3axvma B KOMMNNekTe.

npakTn4eckoro

KoHTakTHasi TouyeyHas cBapka wWanbbl ANA KpensieHust KneMmbl
Macchbl

YcTaHOBWUTL B OMpaBKy nucToneTa cneuuanbHbli anektpoa (MO3. 9, PUC. 1) un
BCTaBUTb B Hero wanby (MO3. 13, Puc. 1).

MomecTuTb Warby B BbIOpaHHYto 30HY. [OMECTUTb B KOHTaKTe B TOW e 30He KnemMmy
Macchbl; HaxaTb Ha KHOMKy NWCTOMeTa, HayaB CBapKy LWaibbl, k koTopoi 6Gyaer
KPEMUTLCS CTEPXKEHb, Kak OMMCaHO BbILUE.

Lo A KoHTakTHaA ToyeyHasi cBapka BMHTOB, MJIOCKUX WaWnG,

reosgen, LWNOHOK
OcHacTUTb NUCTOMNET NOAXOASLLMM 3NEKTPOLAOM, BCTABUTb B HETO 3MEMEHT, KOTOPbI
HY)XHO NMPUBapUTb U MOMECTUTb €ro Ha NUCT B HYXHOW TOYKE; HaxaTb Ha KHOMKY
nucroneTa: oTrMyCTUTb KHOMKY TOMbKO MO UCTEYEHWN 3a4aHHOTO BPEMEHM (BbIKITIOYEHWE
MHOMKaTopa _g_

KoHTakTHas TouyeyHas cBapka nucTa TONbKO C OAHON CTOPOHbI
YcTaHoBWTL B OMpaBKy nucToneta cneuuansHbii anektpos (MO3. 6, PUC. 1), Haxas
Ha npvMBapuBaemylo NoBEPXHOCTb. HaxaTb Ha KHOMKy nucToneta, oTnyCcTUTb KHOMKY
TONbKO MO NCTEYEHUN 3a4aHHOrO BpEMeHM (BbIKMIOYeHWe nHamkaTopa

BHUMAHME!

MakcvmanbHas TonMHa CBapuMBaeMOro NiMcTa TOMbKO C OAHON CTOPOHbI: 1+1 MM.

KoHTakTHas ToueyHasi cBapka HeonycTUMa Ha HeCYLLMX KOHCTPYKLMSX kopnyca.

[ns nonyyeHWsi NpaBUMbHbIX Pe3yrbTaToB KOHTAKTHON TOYEYHOW CBapku NUCTOB

Heo6X0AMMO MPUHSITE HEKOTOPbIE OCHOBHbIE NPEAOCTOPOXKHOCTU:

1 - BesynpeyHoe coeanHeHne Macchbl.

2 - [1e cBapuBaeMble 4acT¥ JOIKHbI BblTh 3a4MLLEHbI OT HANMUMS KPacku, CMaskm,
macna.

3 - 37K YacTn JomkHbl BbITb B KOHTaKTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3 3a3opa, Heobxoaumo
oKasblBaTb AaBMeHWe Npy MOMOLUM MHCTPYMeHTa, a He nuctonerta. Crnuvwkom
CUIbHOE HaAaBnMBaHWe JaeT Nroxue pesynbTaTbl.

4 - TonwmHa BepxHeW AeTanu He JoMkHa npesbiwaTte 1 MM.

5 - HakoHeuHMK anekTpoda AOMKeH UMeTb AnameTp 2,5 MM.

6 - Kak cnepyeT 3aTsiHyTb raviky, OMOKMPYIOLLYIO 3MNeKTpod, NpOBEpUTb, YTO
coeavHUTenu kabenew cBapku Kak cnefyeT 3abnokvpoBaHbl.

7 - Korga Bbl BefieTe TOYEYHYIO CBapKy, HYXHO MOMECTUTb HAaKOHEYHWK anekTpoaa
Ha geTanb, ¢ nerkvm HagasnueaHuem (3-4 kr). HaxaTb Ha KHOMKY, ¥ TOnbKo No
MCTEYEHNN BPEMEHW TOYEYHOW CBapKW OTBECTU Ha3af NUCTONeT.

8 - Hukorga He oTcTynaTb 6onee, Yem Ha 30 CM OT TOYKM KPENSIEHUst Macehbl.

ANVYV

- KoHTakTHas Toue4Has cBapka u oAHOBpeMeHHas TAra cneumanbHbIX
wané

OTa hyHKUMA BbINONHAETCS, MOHTMPYS U Kpenko 3aTarmsas onpasky (M03. 4, Puc. 1)
Ha kopnyce akcTpakTtopa (M03. 1, Puc. I), npukpennTb 1 Kak cneayeT 3aTsaHyTh ApYroi
KOHeL| aKkcTpakTopa Ha nuctonete (Pwvc. ). YctaHoBUTbL crieumanbHyto waiby (MO3.
14, Puc. 1) B onpaeky (MO3. 4, Puc. |), 3abnokmposas ee Npy NOMOLLM cneuuanbHoro
BuHTa (Puc. |). MprBapuTb B HYXXHOW 30HE, perynupys annapat KOHTakTHON TOYeYHOW
CBapKW, Takke Kak 45 TO4eYHO CBapKu MMOCKVX LWanb 1 HauMHaTb TAry.

Mocne 3aBepLueHWsi onepauun NoBEpHYTb 3KCTpakTop Ha 90° Ans OTCoeAnHEeHWs
LIaiibbl, KOTOPYK MOXHO UCMONb30BaTh MOBTOPHO B HOBOM MOSIOXEHWN.
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- - HarpeB U KanbknpoBaHue nMcToB

B atom pexume pa6OTbI TIMER (TAVIMEP) OTKINIOYEH MO YMOM4YaHuio: Bbibupas
BpeMsi cBapku, Aucnnen nokasbiBaet “ inf” = 6eckoHeYHoe BpeMsi.

[nuTenbHOCTbL onepaumii BbIGrpaeTcs BpY4YHyto, C y4€TOM TOr0, YTO OHa onpeaensieTcs
BPEMEHeM HaxaTusi Ha KHOMKY nucTonera.

Cvna Toka perynupyertcst aBTOMaTy4ecku, B 3aBUCUMOCTU OT BbIGpPaHHONM TOSMLMHBI
nucra.

Harpes nucroB

YcraHoBuTb yronbHbii anektpog (MO3. 12, PUC. 1) B onpaBky nucTonera,
3abnokupoBaB €ro Mpv MOMOLLUM 3&KUMHOMO Kombua. [JOTPOHYTbCS YrofibHbIM
HaKOHEYHWKOM [10 OUMLLEHHOV NPefABapUTENIbHO 30HbI M HaXKaTb Ha KHOTKY nucToneTa.
[lelicTBoBaTbL CHapyX¥ MO HanpaBreHUIo BHYTPb, BbLIMOSHSS KPYroBble ABWKEHWS
Anst Toro, 4YToBbl HarpeTb NUCT, KOTOPbIA CTaHeT Gonee XecTKUM U BepHeTcs B
nepBoHa4anbHOe NonoXeHNe.

UT06bI 3bexaTtb M3BLITOYHOTO OTNycka NucTa, cnedyeT obpabarbiBath Hebonblune
y4yacTKM M cpasy xe focrne onepauuu npoBoauTb Mo 06paboTaHHOMY y4acTKy
BNaXKHOW TKaHbIO, ANS OXNnaxaeHns obpabarteiBaemMoro yqacTka.

KaanleOBaHVIe nucrtos
B atoi nosuuumn npu nomMoLwn cneymnanbHOro anekTpoaa MOXHO BbIPOBHATL JIUCThI,
nocrtpanasLine ot loKanu3oBaHHOM ,qeqaopmau,mm.

E MpepbIBUCTasi KOHTAKTHasi TOYEYHasA CBapka (MoYMHKa)

OTa (hyHKUMSI MOOXOAUT ANl TOYEYHON CBapKuM HEBOMbLUMX MPSIMOYTOSbHBIX KYCKOB

nncTa, YTobbl 3aKpbITb OTBEPCTUSI, 06pa30BaBLUMECS] BCIEACTBUE PXKaBUMHBI UK NO

OPYrUM NpuymMHaMm.

YctaHoBuTb cneumanbHbivi anektpog (MO3. 5, PUC. 1) B onpaBky, TLaTENbHO 3aKpenvs

€ro Mpv NOMOLLY 3aKMMHOTO KOJbLia. 3a4UCTUTbL HYXHbIA Y4acToK, ¥ NPOBEPUTL, YTO

NpyBapuBaEMbIil KyCOK NIMCTA YUCTbIN U HE COOEPXKUT KPaCKU UM CMasKu.

MomecTuTb feTanb M MOMECTUTb Ha HEee 3MeKTpod, 3aTeM HaxaTb Ha KHOMKY

nucToneTa, AepXa MOCTOSAHHO HAaXaToW KHOMKY, PUTMUYHO MpoaBuUratbCs Briepen,

cobniogast uHTepBanbl paboTbl M OTAbIXa, 3a4aHHble annapaTtom KOHTaKTHOM

TOYEYHOW CBapKU.

MPUM.: Bo Bpemsa paboTbl okasaTb Hebonbluoe AaeneHve (3+4 kr), AeicTBOBaTb,

crneayst iaeanbHOM NHUKM 2+3 MM OT Kpasi HOBOW CBapviBaeMoWn Aetanu.

[inga Toro 4TO6bLI NONYYMTL XOPOLUKNE pe3ynbTaThl:

1 - Hukorga He oTcTynate 6onee, Yem Ha 30 CM OT TOYKM KPeMnneHns Macchbl.

2 - Wcnonb3oBaTb NUCTbl MOKPbITUS C MakcumanbHoW TonwmHow 0,8 MM, no
BO3MOXHOCTW, CAENaHHble U3 HepXaBetoLLen cTanu.

3 - 3apgaTb onpepdeneHHbIi pUTM  [OBWXEHUS Brieped, B COOTBETCTBME C
HacTporkaMu annaparta TO4e4HoW CBapku. [iBUraTbCs Bnepes B MOMEHT nayasbl,
OCTaHaBMMBaTbCA B MOMEHT TOYEYHOWN CBapPKU.

Ucnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekTe (M0O3. 1, Puc. I).

CoeaunHeHue u Tara wano

OTta yHKUMA BbINOMNHAETCS, YCTaHOBMB U 3akpyTus onpasky (MO3. 3, Puc. ) Ha
kopnyc anektpoga (MO3. 1, Puc. 1). Mpukpenutb waiby (MO3. 13, Puc. ), npuBapus
ee, KaK OnucaHo Bbllle, U Ha4YMHaTh TAry. ocne 3aBeplueHVs onepauuy NOBEPHYTb
akcTpakTop Ha 90° Ansa oTcoeauHeHus Wanbsbl.

CoepuHeHue u TAra wnunek

OTta dyHKUMA BbINONHSAETCS, yCTaHOBMB WM 3akpyTme onpasky (MO3. 2, Puc. )
Ha kopnyc anektpoaa (MO3. 1, Puc. I). BctaButb wnunbky (MO3. 15-16, Puc. 1),
HanpaBuB ee, kak onucaHo Bbiwe, B onpaske (M03. 1, Puc. |), aepxa HaTAHYTbIM
KOHeL, Mo HanpasneHuto k akctpakTopy (MO3. 2, Puc. I). MNocne 3aBeplueHns BBoAa
OTNYCTUTb OMPaBKy W HayuHaTb TAry. [Mocne 3aBeplueHWs onepauuy MOTSHYTb
onpaeKy MO HanpaBneHUIo K MOMOTKY, A5t OTCOEANHEHUS LMUMbK.

7. TEXOBCNYXXWUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEO TEM, KAK BbINOMHATL OMEPALUMU
no TEXOBCNY)XUBAHUIO, NMPOBEPUTb, yTo AMMNAPAT
KOHTAKTHOM TOYEYHOW CBAPKW OTKIIOYEH U OTCOEJJVIHEH OT CETU
ANEKTPOMUTAHMA.
Heo6xoaumo 3a6nokuMpoBaTb BbikNovaTens B no3vuum “O” ¢ 3aMkom B
KOMMneKTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCINYXWBAHUE

OMEPALUMU MIAHOBOIO TEXOBCIYXXWUBAHUA MOIYT BbIMONHATLCA

OI'IEPATOPOM
ajanTauusi/BoCCTaHOBMNEHME AMAMETPa 1 NPOUISI HAKOHEYHIKA BNEKTPOAA;

- 3aMeHa 3reKTPOAOB U KPOHLUTENHOB;

- MpoBepka BblpaBHWBAHWSI 3NEKTPOAOB;

- MpoBepka oxnaxaeHusi kabenen u 3axuma;

- CInuB KOHAeHcaTa 13 punbsTpa BXoAa CxXaToro Bosgyxa.

- nepvognyeckas NpoBepka YPOBHs B pe3epByape BOAbI OXIaxXAeHUs.

- nepviogmyeckas npoBepka MofHOro OTCyTCTBUS yTedek BOAbI.

- npoBepka LENOCTHOCTM kabens nWTaHWs CBApOYHOW YCTAHOBKWM KOHTaKTHOMW
CBapKu 1 3axuma.

7.2 BHEMNNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

ONEPALUN BHEMIIAHOBOIO TEXOBCIYXXWUBAHUA OOIMKEH BbINONHATD
TONBbKO OMbITHbIA U KBANMU®ULMPOBAHHLIA MEPCOHAN, 3HAIOLMMA
ANMEKTPUKY U MEXAHUKY.

A BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK CHUMATb MAHEJIN CBAPOYHOI'O

AMMAPATA KOHTAKTHOVI CBAPKU U 3AXUMA U NONYYATb

OOCTYN K Er0 BHYTPEHHEMA YACTW, CNEOYET YBEOUTLCA, 4TO

CBAPOUYHbIV AMMAPAT OTKITHOYEH U OTCOEnI/IHEH OT CETU NUTAHUA.

MpoBepkK, BbINOMHEHHbIE NOA HAMPSHKEHNEM BHYTPU annapata KOHTaKTHOW TOUEYHOM

CBapKu, MOTYT BbI3BaTb CUIIbHbIN 3MEKTPUYECKUI paspsif M3-3a NPSIMOro KOHTaKTa C

YacTAMM NoJ HanpPsbKEHWEM W/UNW U3-3a NOPaXKeHW BCNEACTBME MPSIMOrO KOHTaKTa

C YacTMU B ABVDKEHUN.

Meprioanyeckn ¢ 4acTOTON, 3aBUCALLEN OT UCMOMb30BaHWA U YCIOBUIA OKpYy>KatoLen

cpedbl, crieqyeT NpoBepsATb BHYTPEHHIOW YacTb annapata KOHTaKTHOW CBapku U

3axkvma Ana yganeHus nbinv U MeTannmMyeckMx 4acTul, OTKMadblBaloLMXCS Ha

TpaHccopmaTtope, AMOAHOM GrnoKe, KNeMMHUKE NMUTaHWS, U T. 4., MPY NOMOLLX CTPyU

CyXOro cxaToro Bosgyxa (makc. 5 6ap).

He HanpaBnsitb CTpyl0 CXaToro BO34yxa Ha SMEKTPOHHblE MnaThl; MPOBECTU WX

OYMCTKY, UCMOSb3Ys O4EHb MSTKYHO LLETKY UMW NOAXOASALLME pacTBOPUTENM.

OpHOBPEMEHHO C 3TUM:

- TMpoeepuTb, 4TO KabenenpoBogka He MMEKT MOBPEXAEHWA B M3ONSALUM UNn
ocnabneHHbIX U OKUCMEHHbIX COeaVHEHNA.

- [poBepuTb, YTO BUHTbI COEAMHEHWSI BTOPUYHOIO KOHTypa TpaHcdopmatopa co
CTEPXKHAMU/BUTbIMK Kabensamu BbIXo4a XOPOLUO 3aKpyyeHbl U Ha HUX HET cregoB
OKMCIEeHUs UNu neperpesa
B TOM CIYYAE, ECIA AMMAPAT MOXO PABOTAET, 1 0O MPOBEAEHUA

CUCTEMHbIX MPOBEPOK W OBPALLUATLCA B LIEHTP TEXCEPBWCA,
MPOBEPUTb, YTO:

- [naBHbIV BbIKMtOYaTESb annapaTta TOYeYHON CBapKuM 3akpbIT (Mo3. “ 1 ”), n gucnnen
ropuT; B NPOTMBHOM cryyae, AedeKT HaxoauTcs B NUHUM nuTaHus (kabenu,
poseTka 1 BUnKa, NnpeaoxpaHuTeni, nsbblTouHoe NageHne HanpsXkeHust U T. 4.).

- Owucnneit He noka3sbiBaeT coobLueHus Tpesorn (cMm. TAB. 2): nocne npekpalleHns
TpeBorn Haxatb Ha “START” Ans NOBTOPHOrO BKMIOYEHWUS annapaTta TOYeYHoW
CBapKy; MpPOBEpUTb HOPMarnbHyl LMPKYNALUMIO BOAbl OXNaXAEHWs, U npu
Heo6X0AMMOCTUN COKPaTUTL YacToTy paboyero uykna.

- OnemeHTbI, COCTaBNAOLLME BTOPUYHbIA KOHTYP (MWUTble AepXaTenu KPOHLITEHOB
- KPOHLITEWHbl - [depxaTenu anekTpodbl - kabenu) nnoxo pabortaiT wu3-3a
ocnabneHHbIX BUHTOB UM OKUCTIEHWIA.

- [MapameTpbl CBapku COOTBETCTBYIOT BbINOMHSAEMON paboTe.

7.2.1 Onepauum, BbiNomnHseMble ¢ y3rom oxnaxaeHus GRA

B cnyvae:

- HeobXOoAMMOCTU CIULLIKOM YacToro BOCCTAHOBMEHWSI YPOBHS BOAbl B pe3epByape;

- CIMULLKOM YacToro cpabaTtbiBaHus Tpesoru 7;

- yTeuek BoAbl;

CnenyeT npucTynUTb K NpoBepke npobrem, CyLecTBYIOLWMX BHYTPU 30HbI y3na
OXNaXKAeHs.

Co ccbinkov Ha pasgen 7.2, kacalLlmiicst 06LwmMx Mep NPeaOCTOPOXKHOCTM, U nocne
OTKIMOYEHNS OT CETW NMWUTaHWS annapaTta TOYEYHON CBapku, CHATb GOKOBYK MaHenb
(PUC. L).

[MpoBepuTb OTCYTCTBUE yTEYEK U3 COedMHEHWUN U U3 Tpy6. B cnyyae yteuyek Bodbl,
NpOBECTU 3aMeHy NOBPeXAEHHOI YacTu. BeiTepeTb ocTaTku BOAb!, BbITEKLLENR HAPYXKY
BO BpeMsi TeXo6CnyXvBaHus,, 1 3akpblTb 6OKOBYIO NaHerb.

3aTeM nNpuUCTYNMUTL K BOCCTaHOBIEHUIO paboTbl annapata TO4YeYHOW CBapky,
1crnonb3yss HeobxoauMmylo MHopMaumio, ykasaHHyto B naparpade 6 (KoHTakTHas
ToYeyHas cBapka).

7.2.2 3ameHa BHyTpeHHeln 6aTapenku

B Tom cnyyae, ecrnu gata U Bpemsi HE COXPaHSIIOTCA B MaMsATW, HYXHO 3aMeHWTb
6araperiky (CR2032 - 3 B), pacnonoxeHHyto B 3afHEN YaCcTu NaHenu ynpasneHns.
Mocne oTknoYeHnst 06OpyAOBaHMSI OT CETW, CHATb BUHTbI C MaHenu ynpaeneHus,
BbIHYTb COEAVHUTENN 1 3aMeHNUTb BaTaperiky.

BHUMAHME! Y6eauTbea, 4To ObiNM COeQnHEHbI BCE COEAVHUTENM, Nepea Tem, Kak
yCTaHaBnMBaTb Ha MECTO NaHerb Ha o6opyaoBaHue.
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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. SEGURANGA 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 versdes de accionamento
com cilindro pneumatico) esta provido de interruptor geral com funcoes de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posigio “O”
(aberto).

A chave do cadeado pode ser entregada exclusivamente ao operador experto
ou treinado sobre os deveres que lhe 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 posicdao “O”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

- 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 alimentagao com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacéo seja correctamente conexa ao fio
terra de proteccao.

- Nao utilizar cabos com
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes himidos ou
molhados ou sob a chuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer intervengao de manutencao

ordinaria sobre os bragos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentagao. 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 a rede hidrica ou
a um refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervencdes de reparacio
(manutengéo extraordinaria).

Ve VAN

- 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 presséao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.).

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos
de soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliagao dos limites a exposicao dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentragdo e durabilidade da
prépria exposigao.

WOO®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de protecgao.

- Vestir luvas e roupa de proteccao adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a operagcdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicdo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(A), é obrigatério o uso de meios adequados de proteccéao individual.

isolamento desgastado ou com conexdes

(%)

7.2.2 Substituicdo da Pilha Interna...........c.ccceeiieeiiiiiiecicceece e
EMF

LZO®ARCRO®

- A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do

aparelho de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicédo

humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos
(se presentes).

- Manter a cabecga e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem enrolar ao
redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais préximo possivel a jungdo em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de soldadura por
pontos.

- Distancia minima:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnética nos edificios domésticos e naqueles ligados directamente a
uma rede de alimentagao de baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso
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 dimensées da pega em trabalho impedem a

realizagcdo de uma proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, mao, antebrago.

O risco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldadura com
resisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma avaliagdo do risco para cada tipo de trabalho a
efectuar; é necessario predispor aparelhagens e mascaras aptas para
sustentar e guiar a peca em trabalho (salvo a utilizagdo de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Em todos os casos onde a conformacgao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que nao sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com o mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- Azona de trabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é
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obrigatério desconecta-lo da rede de alimentagao; nos aparelhos para soldar
por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor
geral em “O” e bloquea-lo com o cadeado entregue, a chave deve ser extraida
e guardada pelo responsavel.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bragos
e areas adjacentes) podem alcangar temperaturas superiores a 65°C: é
necessario vestir roupa de protecgao adequada.

- RISCO DE INVERSAO 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 seccdo “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chdos inclinados ou desconexos, planos de
apoio moveis, existe o perigo de inversao.

- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o
caso expressamente previsto na seccdo “MONTAGEM” deste manual.

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizacdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECGOES

As proteccoes e as partes moveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posigao, antes de conecta-lo a rede de alimentagao.
CUIDADO! Qualquer intervengdo manual sobre partes méveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituigdo ou manutengao dos eléctrodos

- Regulagéo 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 E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento mével para soldadura com resisténcia (aparelho de soldar por

ponto) controlada por microprocessador, tecnologia inversor de média frequéncia,

alimentagao trifasica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por ponto é dotado de pinga pneumatica resfriada a agua. A

pinga pneumatica contém no seu interior o conjunto de transformacgéo e rectificagao

que permite, em relagdo aos aparelhos de soldar por ponto tradicionais, correntes

elevadas de soldadura por ponto com absor¢des reduzidas de rede, a utilizagdo de

cabos muito mais compridos e leves para uma melhor maneabilidade e um amplo

campo de acc¢do, minimos campos magnéticos presentes ao redor dos cabos.

O aparelho de soldar por ponto pode operar em chapas de ferro com baixo conteddo

de carbono, em chapas de ferro zincado, em chapas de ago com alta resisténcia e

em chapas de ago ao boro.

Dotado também de engates rapidos para a utilizagdo de ferramentas acessoérias

(Studder, Pinca X), permite a execugdo de inumeros processamentos a quente

nas chapas e de todos os processamentos especificos do sector de carrogaria de

automoveis.

As principais caracteristicas do equipamento séo:

- ecrd LCD retroiluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- selecgdo pelo painel da modalidade de soldadura por ponto (continua ou pulsada);

- escolha automatica dos parametros de soldadura por ponto em fungdo das
chapas;

- personalizacdo dos parametros de soldadura por ponto;

- reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- controlo automatico da corrente de soldadura por ponto;

- controlo manual e automatico da forgca nos eléctrodos;

- porta “USB”.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Suporte bragos;

- Suporte cabo pinga;

- Conjunto filtro redutor (alimentagéo ar comprimido);

- Pinga “C” com bragos standard completa com cabo com ficha desconectavel pelo
gerador;

- Conjunto de resfriamento (GRA incorporado).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Bragos e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para pinga “C” (ver
lista de pecas sobressalentes);

- Pau de sustentacado e descarregador de peso da pinga;

- Pinga “X";

- Kit studder;

Kit anel pinga “C”.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por

ponto estao resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagao.

- Tenséao de alimentagéo.

Poténcia de rede com regime permanente (100%).

Poténcia nominal de rede com relagdo de intermiténcia de 50%.

Tensdo maxima em vazio nos eléctrodos.

Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

Corrente secundaria em regime permanente (100%).

Separagéo e comprimento do brago (standard).

- Forga minima e maxima regulavel nos eléctrodos.

Presséo nominal da fonte de ar comprimido.

Presséo da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forca maxima nos

eléctrodos.

12 - Vazao da agua de resfriamento.

13 - Queda de pressao nominal do liquido para o resfriamento.

14 - Massa do dispositivo de soldar por ponto.

15 - Simbolos referidos a seguranca cujo significado esta indicado no capitulo 1 “
Seguranca geral para a soldadura com resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos

numeros; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto

em seu poder devem ser localizados directamente na placa do préprio aparelho de

soldar por ponto.

22 O0CONOOORWN =
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3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por ponto
Caracteristicas gerais

- Tenséo e frequéncia de alimentagédo
- Classe de protecgdo eléctrica :
- Classe de isolamento : H
- Grau de protecgao do involucro : IP 21
- Tipo de resfriamento Agua
- () Medlda total (LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm
- (") P : 77kg

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

Input
- Poténcia maxima em curto-circuito (Scc ) 75kVA
- Factor de poténcia em Scc (cosj) : 0.8

- Fusiveis de rede lentos : 32A
- Interruptor automatico de rede : 25A (“C"- IEC60947-2)

- Cabo de alimentagdo (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tens&o secundaria em vazio (U, d) : 13V
- Corrente max de soldadura por ponto (I, max): 12.5kA

- Capacidade de soldadura por ponto max 3 +3+3mm
- Relagéo intermiténcia : 3%
- Forga maxima nos eléctrodos. : 550 daN
- Comprimento do brago “C” 95 mm standard
- Regulagdo corrente de soldadura por ponto automatica e programavel
- Regulagéo tempo de soldadura por ponto automatico e programavel
- Regulagéo tempo de aproximagao automatico e programavel
- Regulagdo tempo de rampa automatico e programavel
- Regulacdo tempo de manutencgao automatico e programavel
- Regulagéo tempo frio automatico e programavel
- Regulagédo numero de pulsos automatico e programavel
Regulacdo forga nos eléctrodos automatica ou manual
*) NOTA: a medida total ndo inclui os cabos e o pau de sustentagao.
(**) NOTA: o peso do gerador ndo inclui a pinga e o pau de sustentagao.

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)

Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax) 3 bar
- Poténcia de resfriamento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidade do reservatério : 81
- Liquido de resfriamento : agua desmineralizada

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTO

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTO E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

- Porta USB;

- Engate para o acoplamento da pinga;

- Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de agua;

- Suporte cabo pinga.

R WN

No lado traseiro:

6 - Interruptor geral;

7 - Entrada do cabo de alimentagéo;

8 - Suporte bragos;

9 - Grupo regulador de pressdo, manémetro e filtro entrada de ar;
10 - Tampa do reservatdrio do conjunto de resfriamento (GRA);

11 - Nivel da dgua do GRA;

12 - Descarga de ar do GRA.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
Descrigdo dos parametros de soldadura por ponto:

POWER Power: percentual da poténcia de abastecimento na soldadura por ponto -
faixa de 5 até 100%.

U

H Forga nos eléctrodos (modalidade automatica): forca com a qual os

eléctrodos da pinga pneumatica aproximam as chapas a soldar por ponto; a
maquina regula automaticamente a forga configurada antes de executar o
ponto.
Tempo de aproximacdo (modalidade manual): tempo no qual os
eléctrodos da pingca pneumatica aproximam as chapas a soldar por ponto
sem abastecer corrente; serve para fazer com que os eléctrodos atinjam a
pressdo maxima, configurada mediante o regulador de presséo, antes de
abastecer corrente — faixa de 200 ms até 1 segundo.

Tempo de rampa: tempo utilizado pela corrente para atingir o valor maximo
configurado. Na fungéo pinga pneumatica por pulsos este tempo aplica-se
somente ao primeiro pulso — faixa de 0 até 1 segundo.

Tempo de soldadura por ponto: tempo no qual a corrente de soldadura por
ponto € mantida quase que constante. Na fungdo pinga pneumatica por
pulsos este tempo refere-se a duracédo de cada pulso — faixa de 10 ms até 1
segundo (*).

Tempo frio ou Pausa: (somente para soldadura por pulsos) tempo que
passa entre um pulso de corrente e o seguinte — faixa de 10 ms até 400 ms.

J-I. J_I. Numero de pulsos: (somente para soldadura por ponto de pulsos) nimero
de pulsos de corrente de soldadura por ponto, cada um com duracédo igual
ao tempo de soldadura por ponto configurado — faixa de 1 até 10(**).

Tempo de manutengao: tempo no qual os eléctrodos da pingca pneumatica
mantém aproximadas as chapas que acabaram de ser soldadas sem
abastecer corrente. Durante esse periodo é realizado o resfriamento do
ponto de soldadura e a cristalizagédo do nucleo soldado; a pressao nesta fase
afina o grau do metal aumentando a sua resisténcia mecanica — faixa de 40
ms até 1 segundo.

(*) NOTA: a soma dos ciclos de rampa e dos ciclos de soldadura por ponto ndo pode
ultrapassar 1 segundo.

(**) NOTA: o nimero maximo de pulsos configuraveis depende da duragdo de cada
pulso: o tempo total efectivo de'soldadura por ponto n&do pode ultrapassar 1 segundo.

1 - Tecla com fungéao dupla l])
a) FUNGAO BASE: visualizagdo em sequéncia dos parametros de soldadura
por ponto:
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poténcia/corrente de abastecimento, forca/tempo de aproximagdo, tempo de
rampa,
tempo de soldadura por ponto, tempo frio (somente em pulsado), nimero dos
pulsos (somente em pulsado), tempo de manuteng&o.

b) FUNCAO ESPECIAL: alteragcdo dos parametros de soldadura por ponto
visualizados e personalizagdo de um programa.
Para aceder essa fungao é necessario seguir o procedimento descrito no paragrafo
6.2.3.

2 — Tecla de selecgao da fungao e da ferramenta utilizada

Funcdo pinga pneumatica com corrente de soldadura por ponto
continua:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximagéo, prossegue com
um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto e termina com um tempo de
manutengéo.

Funcdo pinga pneumatica com corrente de soldadura por ponto
“pulsada”:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximag&o, prossegue com
um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto, um tempo frio, uma série
de pulsos (ver “Numero de pulsos” neste paragrafo) e termina com um tempo de
manutengéo.
Esta funcdo melhora a capacidade de soldadura por ponto em chapas zincadas ou
em chapas com peliculas especiais de protecgdo.

Funcao studder (somente com pistola studder).
A selecgdo desta fungdo € possivel somente ligando de forma oportuna a pistola
studder no engate especifico da pinga standard (ver paragrafo 5.9 ligagdo do
studder).
Os processamentos que podem ser efectuados com esta funcéo estdo esquematizados
no painel de controlo (fig. C) com o significado a seguir:
AJNVVVN

Soldadura por ponto com eléctrodos especificos de: pinos, rebites,
anilhas, anilhas especiais, fio ondulado.

Soldadura por ponto com eléctrodo de parafusos @ 4mm especifico.

Soldadura por ponto com eléctrodo especifico de: parafusos @ 5+6mm
e rebites @ 5mm.

Soldadura por ponto com eléctrodo especifico apenas em um lado da
chapa.

Reparagéo de chapas de ago com eléctrodo de carvao.

Forja de chapas com eléctrodo especifico.

SN

Soldadura por ponto intermitente com eléctrodo especifico para
remendo em chapas de ago.

3 - Teclas “cursores”:
Permitem de deslocar o cursor no interior do Ecra.

4 — Codificador fungéo dupla: O

a) FUNGAO BASE: variagdo dos valores seleccionados - '+
Virando o manipulo: selecciona-se um valor entre aqueles disponiveis para uma
determinada fungao.

b) FUNGAO ESPECIAL: “ENTER” — confirmagéo do valor seleccionado r‘
Apertando o manipulo: confirma-se o valor seleccionado.
v

5 — Tecla com funcgéo dupla:

a) FUNGAO BASE: “MODE” - tecla sequencial

Atecla, carregada em sequéncia, permite as modalidades a seguir:

- EASY (somente uma chapa com studder ou duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

- CUST (Custom = Lista dos programas personalizados de soldadura por ponto).

- MAINTENANCE (aproximagdo dos eléctrodos sem abastecer corrente,
configuragdo da regulagdo automatica ou manual da forga, configuragdo do
comprimento dos bragos).

NOTA: A disponibilidade ou ndo de uma ou mais fun¢des basicas depende da

ferramenta utilizada.

FUNGAO ESPECIAL: “MENU”

Para aceder a fungdo “ Menu” manter carregada a tecla “MODE” durante pelos

menos 3 segundos.

Para sair do “ Menu* recarregar a tecla durante 3s.

A tecla permite de aceder as fun¢des secundarias a seguir:

- LANGUAGE (configuragdo do idioma do utente)

- DATE (configuragdo da data actual)

- HOUR (configuragéo da hora actual)

- RECORDING ON? (registo cronolégico dos parametros de soldadura por ponto
do trabalho efectuado).

b

-

6 - Tecla “ESC”:
Permite de sair da seleccéo activa para voltar a tela inicial sem salvar as eventuais
alteragdes.
ATEN(;AO' carregando simultaneamente as teclas “ESC” e “MODE” no
A inicio da maquina serdo abertas as configuracoes de fabrica; os
programas personalizados serdo apagados!

7 - Ecra:
Permite de visualizar todas as informagdes necessarias para o utilizador para
configurar o trabalho de soldadura por ponto segundo as fungdes utilizadas.

START

8 - Tecla “START”:

Habilita a maquina a funcionar no primeiro arranque ou depois de uma situagéo de
alarme.

NOTA:

O ecrd comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar o botao

“START” para poder utilizar a maquina.

9 - Led alarme geral, led soldadura por ponto, led registo:
Led amarelo alarme geral l] : acende na intervencéo das proteccdes termostaticas,

intervengdo de alarmes devido a sobrecarga de tens&o, subtenséo, falha de fase, falta
de ar, falta de agua, curto-circuito acidental do circuito de soldadura por ponto.

Led vermelho _§_ “soldadura por ponto”: acende por toda a duracéo do ciclo de
soldadura por ponto.
REC

Led vermelho *<=* “REC” (registo): acende quando a maquina esta configurada para
registar os parametros dos pontos que serdo executados.

NOTA:

O registo é realizado exclusivamente na meméria USB.

4.2.2 Conjunto regulador de pressao e manémetro (fig. B - 9)
Permite de regular a press&o exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica agindo no
manipulo de regulagdo (somente para pingas pneumaticas na modalidade “Manual”).

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E INTERTRAVA

4.3.1 Protecgbes e alarmes (TAB. 2)

a) Proteccao térmica:
Intervém no caso de sobreaquecimento do aparelho de soldar por ponto, causado
pela falha ou caudal insuficiente da agua de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
A intervengdo é sinalizada pelo acendimento do led amarelo l] no painel de

comandos.

O alarme ¢ visualizado no ecrd com:

AL 1 = alarme térmico maquina.

AL 2 = alarme térmico pinga.

AL 5 = alarme térmico de seguranca.

AL 8 = alarme térmico studder.

EFEITO: bloqueio movimentagéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START” ap6s voltar nos limites
admitidos de temperatura - apagamento do led amarelo l] )-

b

-

Interruptor geral:

- Posigéo "O” = aberto travavel (ver capitulo 1).

ATENGAO! Na posigdo "0” os bornes internos (L1+L2+L3) de ligagio do

cabo de alimentacao estao sob tensao.

Posigdo " | ” = fechado: aparelho de soldar por ponto alimentado mas ndo em

funcionamento (STAND BY - é necessario carregar o botdo “START").

Fungao emergéncia

Com aparelho de soldar por ponto em funcionamento a abertura (pos.

"O” ) estabelece a sua paragem em condigdes de seguranga:

- corrente inibida;

- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);

- reinicio automatico inibido.

Seguranga ar comprimido

Intervém no caso de falha ou queda de presséao (p < 3bar) da alimentagao de ar

comprimido;

Aintervengao é sinalizada no ecrd com AL 6 = alarme falta de ar.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START”) ap6s voltar nos limites

admitidos de pressao (indicagdo do manémetro >3bar).

Seguranga do conjunto de resfriamento

Intervém no caso de falha ou queda de pressdo da agua de resfriamento;

Aintervencdo é sinalizada no ecrd com AL 7 = alarme falta de agua.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAQAO colocar o liquido de resfriamento, depois desligar e ligar a

maquina (ver também Par. 5.6 “predisposi¢do do conjunto de resfriamento”).

Seguranga curto-circuito na saida (somente pinga pneumatica)

Antes de executar o ciclo de soldadura, a maquina controla que os poélos (positivo

e negativo) do circuito secundario de soldadura por ponto estejam sem pontos em

contacto acidental.

A intervencgéo é sinalizada no ecrd com AL 9 = alarme curto-circuito na saida.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START” apds ter removido a causa

do curto-circuito).

f) Protecgao falha fase

Alintervencao é sinalizada no ecrd com AL 11 = alarme falha de fase.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

blogueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgéo no botdo “START”).

Proteccao de super e subtensao

A intervencéo é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme sobrecarga de tenséo e

com AL 4 = alarme subtenséo.

EFEITO: blogueio movimentagéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgéo no botdo “START”).

h) Botdo “START” (Fig. C - 8).

E necessario o seu accionamento para poder comandar a operagéo de soldadura

em cada uma das seguintes condigdes:

- a cada desligamento do interruptor geral (pos "O"=>pos " | ”);

- apos cada intervengéo dos dispositivos de segurancga/ proteccéo;

- apés o retorno da alimentagcdo de energia (eléctrica e ar comprimido)
interrompida anteriormente por corte ou avaria.

5. INSTALAGAO
f ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALACAO E

"

=>pos

[

-

d

-

e

-

-

9

LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE
SOLDAR PORPONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 PREPARAGAO
Desembalar o aparelho de soldar por ponto, executar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem, como indicado neste capitulo (Fig. D)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO (FIG. E).

A elevagao do aparelho de soldar por ponto deve ser executada com cabo duplo e
ganchos oportunamente dimensionados para o peso da maquina, utilizando os anéis
apropriados M12 .

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas
diferentes daqueles indicados.

5.3 ASSENTAMENTO
Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
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capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total segurancga.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pds
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagédo ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagdo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalag&o.

O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sé@o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢&o).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

Ligar ao cabo de alimentagdo 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 alimentagé&o.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estdo contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS”.
A ATENGCAO ! A falta de observacao das regras torna ineficaz o sistema
de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com, por conseguinte,

graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por
ex. incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predispor uma linha de ar comprimido com pressao de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposicéo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREDISPOSIGAO DO CONJUNTO DE RESFRIAMENTO (GRA)
A ATENGCAO ! As operagdes de enchimento devem ser executadas com a
aparelhagem desligada e desconectada da rede de alimentacao.

Evitar de usar liquidos anticongelantes electricamente condutivos.

Usar somente agua desmineralizada.

- Abrir a valvula de descarga (FIG. B-12).

- Efectuar o enchimento do reservatério com agua desmineralizada através do
bocal (Fig. B-10): capacidade do reservatério = 8 |; prestar atengdo para evitar
qualquer vazamento de agua no fim do enchimento.

- Fechar a tampa do reservatério.
- Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGACAO DA PINCA PNEUMATICA (FIG. F)

A ATENGCAO ! Presenca de tensdo perigosa! Evitar da forma mais
absoluta de ligar fichas diferentes daquelas previstas pelo fabricante

nas tomadas do aparelho de soldar por ponto. Nao tentar introduzir qualquer

tipo de objecto nas tomadas!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Introduzir a ficha polarizada da pinga na tomada especifica da maquina, depois
erguer as duas alavancas até obter a fixagdo completa da ficha.

- (se presentes) introduzir os tubos de resfriamento a agua (*), respeitando as cores
(tubo azul no engate azul, tubo vermelho no engate vermelho). Verificar que o
engate rapido dos tubos seja executado correctamente. -

NOTA (*): se os tubos da agua nédo estdo introduzidos, a pinga NAO é resfriada
correctamente com a consequente solicitacdo térmica nociva para as partes
eléctricas.

5.8 PINGA “C”: LIGAGAO DO BRAGO
A ATENCAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!
Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugdes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Virar o retentor como na fig. G1.

- Se utilizado, montar o suporte pinga (Fig. G2).

- Introduzir o brago no alojamento apropriado inclinando-o oportunamente (Fig. G3).

- Alinhar o brago do eléctrodo do pistao e apertar o retentor (Fig. G4-A).

- Ligar os tubos de agua nos engates rapidos apropriados (Fig. G4-B).

- Verificar que o engate rapido dos tubos seja executado correctamente.

- Se utilizado, montar a pega de suporte pinga no lado oportuno (Fig. G5).
NOTA: se os tubos da agua ndo estdo introduzidos, a pinga NAO € resfriada
correctamente com a consequente solicitacdo térmica nociva para as partes
eléctricas.

5.9 LIGAGAO DA PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
A ATENCAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!
Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugdes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Conectar a pinga pneumatica standard prevista para a maquina e remover o brago
fixo (Fig. H1).

- Posicionar a pinga sobre uma superficie plana de material homogéneo e compacto
para evitar a sua queda ou deslocamentos perigosos.

- Remover o brago moével desparafusando a haste do pistdo agindo com chave na
sede especifica (Fig. H2).

- Conectar o cabo de massa do studder aparafusando o terminal na haste do pistao
(Fig. H3).

- Conectar o cabo com a pistola studder utilizando o engate do brago fixo. A
introducéo é realizada como o brago de soldadura por ponto (Fig. H4).

- Conectar a conexao especifica de agua entre os engates rapidos azul e vermelho
da pinga (Fig. H5).

- Introduzir o conector jack do cabo de comando no engate apropriado da pinga (Fig.

H6).

6. SOLDADURA (Soldadura por ponto)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

6.1.1 Interruptor geral na posigao “O” e cadeado fechado!

Antes de executar qualquer operagdo de soldadura por ponto, & necessario efectuar

uma série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na posigéo “O”

e cadeado fechado.

Ligagoes a rede eléctrica e pneumatica:

- Controlar que a ligagdo eléctrica tenha sido executada correctamente de acordo
com as instrugdes anteriores.

- Verificar a ligagdo de ar comprimido: executar a ligacédo do tubo de alimentagdo a
rede pneumatica e regular a presséo por meio do manipulo do redutor até ler no
manometro um valor préximo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulagao e fixagdo do brago da pinga “C”

Esta operacao deve ser executada somente no caso em que, depois de ter bloqueado

o brago como explicado no paragrafo 5.8, se apresentar de qualquer maneira, um

movimento horizontal do préprio brago (Fig. Q)

Para esta operacgdo efectuar quanto a seguir:

- desbloquear o brago rodando a alavanca de desbloqueio (Fig. R);

- afrouxar o prisioneiro (Fig. S-1) e aparafusar o anel (Fig. S-2) de um oitavo de volta
(aprox. 45 graus);

- bloquear o anel aparafusando o prisioneiro de bloqueio (Fig. S-1);

- bloquear o brago executando a operagdo indicada na (Fig. T).

Aoperacdo deve ser executada também mais vezes, aparafusando ou desparafusando

o anel (Fig. S-2), até o braco se apresentar bloqueado horizontalmente e ao mesmo

tempo a alavanca de bloqueio, com esforgo de rotacéo adequado para o desengate

manual, chegar no fechamento até a batida realizada pelo pino de referéncia (Fig.

T-1). -

OBSERVACAO: é importante que no fim da operagéo, a alavanca esteja em batida

no pino de fim de curso (Fig. T-1). Esta posicdo garante o bloqueio mecanico em

seguranga do braco em “C”.

6.1.1.2 Regulagdes da pinga “X” (opcional):

Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas; verificar
que os bracos, aproximados manualmente, estejam paralelos e os eléctrodos em eixo
(pontas coincidentes).

Deve sempre ser levado em consideragdo que € necessario um curso maior de 5-6
mm em relagéo a posigéo de soldadura por ponto, de forma a exercer a forga prevista
na pega.

Efectuar a regulagéo, se necessario, afrouxando os parafusos de bloqueio dos bragos
que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo de seu eixo;
no fim da regulacéo apertar muito bem os parafusos e os prisioneiros de blogueio.

6.1.2 Interruptor geral na posigao “17”.

Antes de executar qualquer operagao de soldadura por ponto, é necessario efectuar

os seguintes controlos com interruptor geral na posicao “ 1 ” (ON).

Alinhamento dos eléctrodos da pinga:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas a
soldar por ponto; verificar que os eléctrodos, aproximados mediante a fungao de
“aproximagao” (ver o paragrafo 6.2.1), estejam alinhados.

- Se necessario, verificar a fixagao correcta do brago (ver paragrafos anteriores).

Conjunto de resfriamento :

- Verificar o funcionamento do conjunto de resfriamento e a introdugéo correcta das
conexdes rapidas dos tubos de agua (duas conexdes no gerador e duas na pinga):
o GRA entra em funcionamento no primeiro ciclo de soldadura por ponto e desliga
depois de um tempo preestabelecido de inactividade da maquina.

IMPORTANTE:

No caso de acendimento do alarme GRA (AL. 7) podera ser necessario eliminar o ar

presente no circuito hidraulico para accionar a circulagéo da agua.

O procedimento é o seguinte:

- Desligar a maquina;

- Abrir a valvula de descarga (Fig. B-12);

- Reiniciar a maquina e ligar o GRA;

- Fechar a valvula de descarga logo que termina a saida do ar e inicia a sair somente
agua.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTO

Os parametros que interferem para determinar o didmetro (seccédo) e a retengdo
mecanica do ponto sdo:

- Forcga exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por ponto.

- Tempo de soldadura por ponto.

Se ndo 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 Regulagao da forca e funcado aproximagao (somente da pinga pneumatica).
A regulagéo da forga é efectuada na modalidade automatica ou manual (agindo no
regulador de pressdo do conjunto de ar).

A configuragdo da modalidade automatica (configuragdo de default) ou manual
pode ser escolhida carregando mais vezes a tecla “MODE” (Fig. C-5) até visualizar
“MAINTENANCE” no ecrd; depois com os cursores posicionar-se em “AUTO”
e mediante o codificador escolher “AUTO” ou “MAN”. Carregar o codificador para
confirmar a escolha.

Regulagéo automatica:

Escolhendo “AUTO” é possivel configurar o valor desejado da forga; carregando o
botdo na pinga dos eléctrodos se aproximam com a forga configurada sem abastecer
corrente.

Na modalidade “AUTO”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a for¢a nos eléctrodos
é regulada automaticamente segundo os valores configurados de soldadura por
ponto.

Regulagdo manual:

Escolhendo “MAN” é possivel configurar o valor da forga agindo manualmente no
regulador de pressao (Fig B-9): regular 3 bar e aproximar os eléctrodos mediante
o botdo na pinga, depois ler no ecra o valor de forga obtido; aumentar a presséo e
repetir a operagdo de aproximag&o até obter o valor de forga desejado.

Na modalidade “MAN”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a forga nos eléctrodos
sera aquela regulada manualmente segundo o procedimento descrito acima.

Na Tab. 1 sdo indicados os valores de pressdo recomendados em fungdo dos
materiais a soldar por ponto.

Fungao aproximacao:

Permite de aproximar os eléctrodos com a forga configurada sem abastecer corrente.
E possivel aproximar os eléctrodos em qualquer programa de soldadura por ponto
com o seguinte procedimento (clicar duas vezes):

Carregar e soltar o botdo na pinga e depois logo manter carregado o botdo. A pinga
aproxima e mantém fechados os eléctrodos até a liberacdo sucessiva do botdo. O
ecra visualiza “SQUEEZING” e o led na pinga lampeja.
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A ATENGAO: o uso de luvas de protecgdo pode dificultar a aproximagao
ao clicar duas vezes. Portanto, é recomendavel seleccionar a fungao de
aproximacgao pelo programa “MAINTENANCE”.

ATENGCAO!

RISCO RESIDUO! Também nessa modalidade de funcionamento
esta presente o risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as
precaucdes do caso (ver capitulo seguranca).

6.2.2 Configuragdo automatica dos parametros de soldadura por pontos
(Corrente, Tempo)

(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

Os parametros de soldadura por ponto s&do configurados automaticamente
seleccionando a espessura e o material (*) das chapas a soldar dentre as seguintes
modalidades:

- EASY (duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

Considera-se correcta a execugdo do ponto quando submetendo um ensaio a prova
de tracgado, provoca-se a extracgdo do nucleo do ponto de soldadura por uma das
duas chapas.

A (*) NOTA: Os materiais standard disponiveis sédo:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas em ferro com baixo contetido de carbono;

- “Fe Zn” (abr. “Fz”): chapas zincadas em ferro com baixo contetido de
carbono;

- “Hss” (abr. “Hs”): chapas de ago com alto limite de ruptura (700 MPa max);

- “Boro” (abr. “Br”): chapas de ago ao boro.

6.2.3 Configuragdo manual dos parametros de soldadura por ponto e criagao de
um programa personalizado

E possivel configurar manualmente os pardmetros de soldadura por ponto para
executar uma soldadura de ensaio ou para criar um programa personalizado.

A partir da modalidade “Easy, Pro, Multi” carregar o botdo 1 da fig. C durante
aproximadamente trés segundos para entrar na modalidade “MANUAL/PROGR”,
depois seleccionar com a mesma tecla o pardmetro a modificar: carregar e rodar o
codificador para alterar o valor, carregar de novo o codificador para confirmar. Nesta
modalidade ja é possivel utilizar os parametros escolhidos na soldadura por ponto,
mas nao serao gravados.

Para voltar & modalidade inicial, carregar durante 3 segundos a tecla 1 da fig. C;
aparece ‘program store?”; escolher “NO” para NAO salvar, “YES” para salvar com
nome.

O programa personalizado com um nome pode ser utilizado em qualquer momento
dentro da modalidade “CUST".

6.3 PROCESSO DE SOLDADURA POR PONTOS

Operagoes validas para todas as ferramentas, a partir das modalidades “Easy, Pro,

Multi”.

- Seleccionar as chapas a soldar (materiais e espessuras) mediante o codificador.

- Visualizar os parametros de soldadura por ponto pré-configurados (Fig.C-1)

- Personalizar, eventualmente, o programa de soldadura por ponto (ver paragrafo
anterior).

6.3.1 PINGA PNEUMATICA

- Escolher a fungdo de soldadura por ponto continua ou pulsada (Fig. C-2).

- Apoiar o eléctrodo do bracgo fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar
por ponto.

- Carregar o botdo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos.
b) Inicio do ciclo de solda por ponto com passagem de corrente indicada pelo led

no painel de controlo.

- Soltar o botao depois de alguns instantes que o led _%_ apaga.

- No fim da soldadura por ponto € visualizada a Corrente média de soldadura por
ponto (excluidas as rampas iniciais e finais) e a Forga nos eléctrodos.
Aos valores visualizados pode-se adicionar um “aviso”, indicado pelo led vermelho
na pinga lampejante (ver TAB.2), segundo o resultado obtido com a soldadura por
ponto.

- No fim do trabalho guardar a pinga no suporte apropriado presente no carrinho.

A ATENGAO: presenca de tensio perigosal Verificar sempre a integridade

do cabo de alimentagao da pinga; o tubo corrugado protector nao deve

estar cortado, quebrado ou amassado! Antes e durante a utilizagdo da pinga
verificar que o cabo esteja longe de partes em movimento, fontes de calor,

superficies afiadas, liquidos, etc..

A ATENGAO: a pinga contém o conjunto de transformagéo, isolamento e
rectificacao necessarios para a soldadura por ponto; se houver duvidas

sobre a integridade da pinca (por causa de quedas, batidas violentas, etc..),

desligar o aparelho de soldar por ponto e consultar um centro de assisténcia

autorizado.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

ATENCAO'!

- Para fixar ou desmontar os acessorios do mandril da pistola, utilizar duas chaves
fixas hexagonais de forma a impedir a rotagdo do préprio mandril.

- No caso de operagdo em portas ou capds ligar obrigatoriamente a barra de massa
nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das dobradigas
e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar com ponto (longos
percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

Ligacao do cabo de massa :

a) Colocar achapa a nu o mais proximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre na superficie da chapa de ago utilizando uma PINCA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a modalidade “b1” (dificuldade de actuagdo pratica) adoptar a
solugéo:

b2) Soldar por ponto uma anilha na superficie da chapa de ago preparada
anteriormente; fazer passar a anilha através da fenda da barra de cobre e
bloquea-la com o borne especifico fornecido.

9 A | soldadura por ponto anilha para fixacao terminal de massa

Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS.9, Fig. ) e introduzir a anilha
(POS.13, Fig. I).

Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contacto, na mesma area, o terminal de

massa; carregar o botao da pistola actuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagado conforme descrito anteriormente.

Soldadura por ponto de parafusos, roscas, pregos,

rebites

Colocar na pistola o eléctrodo apropriado, introduzir o elemento a soldar por ponto e
apoiar o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola:. soltar o
botdo somente depois de passado o tempo configurado (desligamento led _%_ )

Soldadura por ponto de chapas de um lado s6

Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS.6, Fig. |) carregando na superficie
a soldar por ponto. Accionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente depois de
passado o tempo configurado (apaga o led

ATENGAO!

Espessura maxima da chapa de aco de soldar por ponto, de um lado s6: 1+1 mm. Nao

€ admitida esta soldadura por ponto em estruturas de suporte da carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por ponto das chapas é necessario

adoptar algumas precaugdes fundamentais:

1 - Uma conexdo de massa perfeita.

2 - As duas partes a soldar por ponto devem ser descobertas de eventuais tintas,

graxa, 6leo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contacto uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressdo muito forte causa maus resultados.

- A espessura da parte superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

- Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressdo
(3-4 kg). Carregar o botdo e deixar passar o tempo de soldadura por ponto,
somente agora afastar-se com a pistola.

8 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

L o 4| soldadura por ponto e tracgao simultanea de anilhas especiais

Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. I)
no corpo do extractor (POS.1, Fig. I), enganchar e apertar a fundo o outro terminal
do extractor na pistola (Fig. I). Introduzir a anilha especial (POS.14, Fig. I) no mandril
(POS.4, Fig. I), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. I). Soldar por ponto na
area interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tracgao.

No fim, rodar o extractor de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente

soldada por ponto em uma nova posigao.
13

5
Aquecimento e decalque de chapas

Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado por default: seleccionando o
tempo de soldadura o ecra visualiza “ inf “ = tempo infinito.

A duragdo das operagdes € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual se
mantém carregado o bot&do da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

N ooad

Aquecimento de chapas

Montar o eléctrodo de carbono (POS.12, FIG. I) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carbono a area anteriormente descoberta e empurrar
o botdo da pistola. Actuar da parte externa para a interna com um movimento circular
de modo a esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posigao original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagdo passar um pano humido, de forma a esfriar a parte tratada.

Decalque chapas

Nesta posigdo operando com o eléctrodo apropriado podem ser achatadas as chapas
de ago que sofreram deformagdes localizadas.
(©

Soldadura por ponto intermitente (Remendo)

Esta fungéo é apropriada para a soldadura por ponto de pequenos rectangulos de

chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o eléctrodo especifico (POS.5, Fig. I) no mandril, apertar cuidadosamente o

anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se

quer soldar por ponto esteja limpa e isenta de graxa ou tinta.

Posicionar a peca e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botdo da pistola

mantendo sempre o botdo carregado, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/repouso dados pelo aparelho de solda por ponto.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira pressao (3-4 kg), operar seguindo uma

linha ideal a 2+3 mm da borda da nova peca a soldar.

Para obter bons resultados:

1 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

2 - Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima 0,8 mm, melhor se de ago
inoxidavel.

3 - Ritmar o movimento de avango com a cadéncia ditada pelo aparelho de soldar

por ponto. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por

ponto.

Utilizagao do extractor fornecido (POS. 1, Fig. )

Encaixe e tracgao das anilhas

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. I) no corpo
do extractor (POS.1, Fig. ). Enganchar a anilha (POS.13, Fig. I), soldada por ponto
como descrito anteriormente e iniciar a traccédo. No fim, rodar o extractor de 90° para
desprender a anilha.

Encaixe e tracg¢do dos pinos

Esta funcgéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. 1) no corpo
do eléctrodo (POS.1, Fig. I). Fazer o pino entrar (POS.15-16, Fig. 1), soldado por ponto
como descrito anteriormente no mandril (POS.1, Fig. I) mantendo o proprio terminal
puxado para o extractor (POS.2, Fig. |). Terminada a introdugdo soltar o mandril e
iniciar a tracgao. No fim puxar o mandril para o martelo para extrair o prego.

7. MANUTENGAO

A ATENGAO ! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDA POR PONTO ESTEJA
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

E necessario bloquear o interruptor na posicao “O” com o cadeado fornecido.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA i

AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauracédo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo.
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- substituicdo dos eléctrodos e dos bragos;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo do resfriamento de cabos e pinga;

- descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

- verificagdo periédica do nivel no reservatorio da agua de resfriamento.

- verificagdo periédica da auséncia total de vazamentos de agua.

- verificagdo da integridade do cabo de alimentag&o do aparelho de soldar por ponto
e da pinca.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO.

A ATENGAO ! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTO OU DA PINGA E ACEDER A SUA PARTE INTERNA,

VERIFICAR QUE O APARELHO ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA

REDE DE ALIMENTAGCAO.

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de solda por ponto

podem causar choque eléctrico grave originado do contacto directo com partes sob

tens&o e/o lesdes devidas ao contacto directo com érgdos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fungdo da utilizagéo e

das condigbes ambientais, inspeccionar a parte interna do aparelho de soldar por

ponto e da pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram
no transformador, médulo diodos, régua de bornes de alimentagéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5 bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na oportunidade:

- Verificar que as fiagdes nao apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
— oxidadas..

- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento.

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR
CONTROLOS MAIS SISTEMATICOS OU CONTACTAR O PROPRIO CENTRO
DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho de soldar por ponto fechado (pos. “I”) o ecra
esteja aceso; caso contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (cabos, tomada
e ficha, fusiveis, queda excessiva de tensdo, etc.).

- 0 ecra nao visualiza sinais de alarme (ver TAB. 2): terminado o alarme carregar
“START” para reactivar o aparelho de soldar por ponto; controlar a circulagcdo
correcta da &agua de resfriamento e eventualmente reduzir a relacdo de
intermiténcia do ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bragos - porta-eléctrodos - cabos) ndo sejam ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.

7.2.1 Intervengées no GRA

No caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel de agua no reservatério;

- excessiva frequéncia de intervengéo do alarme 7;

- vazamentos de agua;

é oportuno efectuar uma verificagédo de eventuais problemas presentes dentro da
zona do conjunto de resfriamento.

Usando sempre como referéncia o paragrafo 7.2 para as atengdes gerais e, de
qualquer maneira, apds ter desligado o aparelho de soldar por ponto da rede de
alimentagéo, efectuar a remocao do painel lateral (FIG.L).

Controlar que nédo haja vazamentos pelas conexdes nem pelas tubula¢des. No caso
de vazamento de agua, providenciar a substituigdo da parte danificada. Eliminar
residuos de agua eventualmente perdida durante a manutengéo e fechar de novo o
painel lateral.

Efectuar entdo a restauragdo do aparelho de soldar por pontos, utilizando as
informagdes apropriadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por ponto).

7.2.2 Substituicao da Pilha Interna

No caso em que a data e a hora forem mantidas na meméria é oportuno substituir a
pilha (CR2032 - 3V) colocada no verso do painel de controlo.

Com a maquina desligada da rede remover os parafusos do painel de controlo,
remover os conectores e substituir a pilha.

ATENGAO ! Verificar de ter conectado todos os conectores antes de remontar o
painel na maquina.
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MHXANEZ TIA ZXZYFTKOAAHZH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAI
EMATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o KeiMeEVO Tou akoAouBei Ba Xpnaoipotrolgital o 6pog “mroévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA Eival ETOPKWG EVNHEPWHEVOS WG TTPOG TNV ATPaAAn
XPAON TNG TTOVTAG KAl nAnpocpopnpevog YIO TOUG K|v5uvoug 1MoV oUVSéovTal JE
Tig 6|u6|Kuc|sg OUYKOAANGNG HE AVTIOTADT, TO OXETIKA UETPA TIPOOTACING KOl TO
uéTpa Gueong eméupaong.

H moévra (povo oTIg nupa)\)\uveg ME svspyowomcn TIVEUHATIKOU KU)\IV5pOU)
mpoPBAETTel éva YeVIKO JIAKOTITN ME AeiToupyieg dueong eméuBaong kai éva
AOUKETO yia To uTTAOKApPioud Tou o€ Béon “O” (avoiXTog).

To kA&13i Tou AoukéTou TTAPOSISETOI ATTOKAEIOTIKG OE XEIPIOTH TTETEIPAUEVO R
EVNUEPWHMEVO OE OXEON UE TA OVATEBEINEVO KOBAKOVTA KAl JE TOUG EVOEXOUEVOUG
KIvOUVoug TTou TTpoépxovTal a1’ auTAv Tn diadikagia ouykOAAnong n amé Tnv
apeAR XPAON TG TTOVTAG.

Kard Tnv atroucia Tou X€IPIOTH 0 S10KOTITNG TTPETTEI VO TOTToBETEITAN O€ Béon “O”
HTTAOKAPIOHEVN ME TO AOUKETO KAEIOTO Kal XwPig KAEISI.

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUNPWVA HE TOUG TTPORAETTONEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal VOPOUG ATTOQUYNG aTUXNHATWYV.

- H mwoévra mpétmel va ocuvdieTdl ATTOKAEIOTIKA Og 0UOTNHA TPOPOdooiag pe
YEIWHEVO OUDBETEPO ayWYO.

- BeBaiwBeite 6T1 N TPI{a TPOPOdOUTIAG EiVal CWOTA OCUVEESEPEVN OTN YEiwoN
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotroleite KaAwdia pe @Bapuévn povwon f HE XOAAPWUEVEG
ouvdioeig.

- Mnv xpnoipotrolgite TNV TOVTA Ot Uypd 1 Bpeypéva TTepIBAAAOVTA 1} KATW
atoé Bpoxn.

- H olOvdeon Twv KaAwdiwv ocuykOAANCoNG Kal OTroIa3ATTOTE EVEPYEIA TOKTIKAG
eméuBaong oToug Bpaxioveg Kal/l oTa NAEKTPOSIA TTPETTElI va EKTEAOUVTAL
ME TNV TOVTA oBNOTA KOl aTroouvdedepévn amd 1o dikTUO TPOYOBOUiag.
ZTIG TTOVTEG ME EVEPYOTTOINOTN TIVEUHATIKOU KUAiVEpou gival atrapaitnto va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO SI10KOTITN O¢€ Béon “O” pe To TTPOUNBEUOUEVO AOUKETO.
H id1a Siadikaoia TPETTEl va TnPEiTal yia TN oUvdeon oTo udpPIKO SikTUO I O€
povada yugng KAE1I0TOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTOI ME VEPO) KAl OE
KGOE TTEPITITWON ETEURACEWYV ETTIOKEUNG (EKTAKTNG CUVTAPNONG).
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- Mnv ouykoMAeite oe Boxeia | CWANVWOEIS TTOU TrEPIEXOUV 1} TrEPIEiXaV
€U@AEKTA UAIKG UYpPA 1) aépia.

- A1TO(P£UV£T£ va oUYKOAAEgiTe o€ UAIKA KaBapiopéva pE XAWPIWHEVA 1) KOVTA
o€ TTapOpoIa UAIKA.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTTo Trigon.

- ATTOpOKPUVETE Q1T TNV TEPIOXN Epyaciag OAa Ta eU@AekTa UAIKA (TT.X. §UAO,
XOPTi, TTaAIOTTava KATT.).

- EZao@aAifete kaTdAAnAn oAAayn aépa i pECO APAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAEKTPODIa. MPETTel va EKTIHOUVTAI GUCTNHATIKG TA
opia éxeecng OTOUG KaTTVvoUg OUYKOAANONG o€ cuvdpTnon Tng ouveeong, Tng
OUYKEVTPWONG Kal TNG S1dpKeIag EKBEONG OTOUG iSI0UG.

DOO®

HPOO'TGTEUETE TAVTA TO MATIA PE Ta €181KE YUOAID TTPOCTACIOG.

- ®opdrTe YAVTIA KOl EVEUpATA TTPOCTACTNG KATAAANAX TTPOG TIG KATEPYUTIES UE
OUyKOAANoN avTioTaong.

- OopuBétnra: Av elaitiog €15IKG  EVTATIKWY EVEPYEIWV  GUYKOAANGNg
SiamioTwveTal éva emiTedo atopikng nuepriolag ékdeong (LEP) ioo n
avwtepo Twv 85db(A), ival uTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWY péowv
OTOUIKAG TTPOCTAUCIOG.

) QIQIG ISR

EMEF

SAFE

- H &iéAeuon ToU psupuTo; novmplopuTog Snuioupyei NAekTpOMAYVNTIKG
edia (EMF) yUpw atré 1o KOKAWHA TTOVTapioHaTOS.

Ta nAekTpopayvNTIKA TTeSia PTTOPOUV VO TTOPEPPBOUV HE OPICHEVES 1OTPIKEG

ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOCGONKEG KATT.).

Mpétrer va AapBdvovrtal KATGAANAQG TTPOOTATEUTIKA HETPA WG TTPOG TA GTOHA TTOU
PEpouV TETOIOU £i50UG OUCKEVEG. Ma Trapddelypa va atrayopeveTal n TpéoRaon
oTtnv epioxi Xpiong Tng TévTag.

AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIEI TA TEXVIKG OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIGTIKN
XPAon oe Blounxaviko nzpnBaAon yia enavve)\panxo OKOTrO. Agv gyyudTal n
aVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TTOU dQOPOUV TNV £€kBeon Tou avlpwTiTou oTa
NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKS TTEPIBAAAOV.

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EQAPHOTEl TIG akOAOUBEG B10SIKATIEG WOTE VA TrEPIOPIETal

n €kBeon oTa nAsKTpopuvvnan media:

ZTEPEWVETETE Padi 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA T SUO KAAWDIA TTOVTOPIoHATOG
(av utrdpyouv).

- AlaTnpEiTE TO KEQAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHOTOG 600 TO SUVATOV TTIO HOKPUA
a1réd To KUKAWHA TTOVTAPIOHATOG.

- Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIA TTOVTAPIOHATOG (OV UTTAPXOUV) YUpw aTTd TO
owya.

- MnV TTOVTAPETE YE TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWHA TTOVTOPioHATOG. AIOTNPEITE
ap@oTEPA Ta KAAWSIA oTNV id1a TTAEUPA TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTe TO KOAWSIO ETTICTPOPNG TOU PEUMATOG TTOVTOPITHATOG (av UTTAPXE)
oT0 PETAAAO TTPOG TrOVTAPIoHA 600 TO SUVATOV IO KOVTA OTO ONUEio
ouvdeong UTrd ekTEAEON.

- Mnv TOVTapETE KOVTA, KOBIOMEVOI 1} OKOUMTTIOMEVOI TIAVW OTNV TTOVTA
(eAaxioTn amwéoTtaon: 50cm).

- Mnv a@nRvere OIBNPONAYVNTIKA
TTOVTAPIoHATOG.

- EAayiotn améoTaon:

- d= 3cm, f= 50cm (EIK. M);
- d= 3cm, f= 50cm (EIK. N);
- d=30cm (EIK. O);

- d=20cm (EIK. P) Studder.

- Zuoxsun KaTnyopiag A:

AuTA N T6VTA IKAVOTTOIE TIS ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIGVTOG VI
arrox)\slonxn XpPron og Blounxaviko mwepIBAAAOV Kal yia ETTAYYEAUATIKO OKOTTO.
Agv gyyudTal N QVTATTOKPIOT GTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUPBATOTNTA OF OIKIOKS
TePIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl AuEDN oUvSeon o€ SikTUO TPpoPodoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIEG.

A YMNOAEINMOMENOI KINAYNOI é&

- KINAYNOZ ZYNOAIWHZ TQON ANQ MEAQN

O T1poTog AgiToupyiog TnG TOVTAG Kal n dlagoporroinon OXAHOTOG Kal

Sl00TdoEWV TOu PETAAAOU TTPOG KaATEPyaTia, EuTrodifouv TNV UAOTToinGn Hiag

OAOKANPWTIKAG TTPOCTACIOG OO TOUug KIvOUVoug oUVBAIYNG TwV Avw HEAWV:

&axTUAa, XépI, TTAXUG.

O kivBuvog Trpémrel va €AOTTWVETAI UIOBETWVTOG TA KATAAANAG TTPOANTITIKA

uéTpa:

- O XeIpIOTAG TPETTEl VA Eival TETTEIPAPEVOG KAl EVIUEPWHEVOG WG TTPOG TN
Sladikacia cuykoAAnong ue aVTIOTOON ME OUTEG TIG TUTTOAOYIEG PNXaVV.

- TMpérrel va ekTeAeiTan pia eKTiNON Tou KIVEUVoU yia KG0g TutToAoyia epyaciag
Trou TPETTEl va eKTEAETTEI. Eival avaykaio va TTpodiaBéTovTal EYKATOOTAOEIG
Kal O1aTdgelg KAatdAAnAeg yia va oTtnpifouv kai odnyouv TO METAAAO
KATEPYATiag (EKTOG TNG XPAONG MIOG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU I HopPoAoyia Tou HETAAAOU TO KaBIOTA SuvaTo,
pubpioTe TNV aTéOTAON TWV NAEKTPOSIWV WOTE Va PNV §emepvIwvTal 6 mm
S10dpOUnG.

- Mnv emITPETTETE O€ TTEPICOOTEPA ATOMA VA EPYAOVTAl CUYXPOVWG HE TNV idia
movTa.

- H mepiloxn epyaciag TPETEl va atmayopeUETal OE {Eva dTopA.

- Mnv a@nAvetre a@UAaxTn TNV TOVTN: OE QUTAV TNV TEPITTWON E€ival
UTTOXPEWTIKO VA TNV ATTOCUVOECETE a1TO TO SiXTUO TPOWPOBOUTIAG. ZTIG TTOVTEG
HE EVEPYOTTOINGT TIVEUMATIKOU KUAIVEPOU, PEPTE TO YEVIKO SIOKOTITN O€ Béon
“O” Kal NTTAOKAPETE TOV PE TO TTPOUNBeUOEVO AOUKETO. To KAEISI TTpETTel va
agaipeital Kail va QUAdyeTal atrd Tov utréuBuvo.

QAVTIKEIMEVO KOVTA OTO  KUKAwHQ

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Mepikd THAMATA TNG HMNXAVAG TTovTapiopaTog (NAEKTpOdia Bpayioveg Kai
KOVTIVEG TTEPIOXEG) HTTOPOUV VO PTACOUV O€ BEpUoKpaCTieg TTavw atrd 65°C:
gival amapaiTNTo Vo POPATE KATAAANAX TTPOCTATEUTIKA EVEUUATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI MTQZHZ
- ZuvdéoTe TNV TOVTA Ot OpIfOvVTIa ETIQPAvEIa KATAAANANG 1KavoTnTOg
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mpog TN pala. ZrabeporroifoTe oTto emimedo oTAPIENG TN pnxavh (6Tav
mpofBAémeTal oTto Ke@dAaio “EFKATAXTAZH” autou Tou eyxeipidiou).
e avTiBeTn TEPITTWON, KEKAIMEVA A avwpaAa ddamreda, KIvnTa €TiTeda
OTAPIENG, UTTAPXE! O KiVOUVOG avVaTPOTIAG.

- ATrayopeUeTal n aviywon Tng TOVIaGg, €KTOG Tng TTEPITITWONG TTOU
mwpoBA&reTal pNTd 0TO KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou gyxeipidiou.

- MH KATAAAHAH XPHZH
Eival emikivduvn n XpAon Tng TOVIOG Yia OTOIASATIOTE KATEPYOOTia
S10opeTIKA amé TNV TPORAeTONEVN (OUYKOAANON pe avriotaon Sia
TOVIWV).

YA

O1 TPOOTACIEG KAl TA KIVNTA péPn Tou TEPIBARPATOG TNG UNXOVAG TTPETTEl VA
€ival TorroBeTnpéva oTn €0 Toug TPIV TN oUVSEON OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! OTroladATTOTE XEIPWVOKTIKA EMEUBACT OE TTPOCITA KIVITA MEPN TNG
HNXavAg, 6TTWG Tr.X:

- AVTIKOTAOTOON 1 CUVTRPNON TWV NAEKTPOSiwV

- PUBpion Tng Béong Twv Bpaxiovwy i nAekTpodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH IBHZITH KAI AMOXYNAEAEMENH
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (FENIKOZ AIAKOMTHZ MMAOKAPIZMENOZ
ZE OEZH “O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAI ota povréAa pe gvepyotroinon
NMNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFrPA®H

2.1 EIZArQrH

Kivntr)  eykatdoTtaon yia ouykOAAnon pe avrtiotaon (TMOvia) eAeyXOuevn e

HIKPOETTEGEPYQOTH, TEXVOAOYia IVBEPTEP uEONG TUXVATNTAG, TPIPATIKY) TPOPOSOTia Kal

ouveXOPEVO pelpa EO000U.

H mévra eival epodiaopévn pe udpowuktn agpoAaBida. H agpoAafida Trepiéxel aTo

E£0WTEPIKO TNG POVAdO PETAOYNMATIOPOU Kal avopBwaong TTou ETTITPETTEI, O OXEON

HE TIG OUVABEIG TTOVTEG, UYNAG pelpaTa TTOVTOPIOPOTOG ME XAMNAR atroppdenon

pelpaTtog, Xpron TOAU pakpUTEPWY Kal eAaPPUTEPWY KaAwdiwV yia PeyaAlTePN

euxpnoTia Kal eupu Tredio dpaong, EAGXIOTA PayvnTIKG TTEdia yUpw atTd Ta KaAwdIa.

H révTa pTropei va XpnoiyoTIolEiTal o€ EAdoPATa atrd oidnpo XapNANG TTEPIEKTIKOTNTAG

avBpakog, oe eAdopata atmd yaABaviopévo aidnpo, o€ eAdopata atro XdAuBa uwnAig

avToxnG Kal o€ eEAdopaTta atmod xaAuBa Bopiou.

AiaBETel emiong TaxuTTpIZeg yia TN xpron egaptnudTtwy (Studder, AaBida X), emiTpéTel

TNV eKTEAEON TTOAUAPIBUWY KATEPYOOIWY €V BEpUW Ot eAdopaTa Kal OAEG TIG EIDIKEG

KATEPYOOIEG TOU TOPEA TWV APOEWHATWY.

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA TNG £YKATAGTOONG Eivail:

- 086vn LCD omobiou @wTIOPOU yIa TNV ATTEIKOVION TWV XEIPIOPWY KOl TwV
PUBHICOUEVWV TTAPAPETPWY,

- €mAoyy oTmé Tov TrivOoKa €AEyXOU TOU TPOTTOU TTOVTOPIOPOTOG (CUVEXOUEVOG 1
TIOAMIKOG),

- AUTOMATN ETTIAOYH TWV TTAPAUETPWY TTOVTAPIOPATOG avAAOYya PE Ta EAGOPOTA,

- TIPOCOPMOYH| OTIG AVAYKES TOU XPAOTN TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIoHATOG,

- auTOMATN avayvwWpPIoN Tou ouveedepEvou epyalgiou,

- AUTOHOTOG EAEYXOG TOU PEUPOTOG TTOVTAPIOHATOG,

- XEIPOKIVNTOG Kal autéuaTtog £Aeyxog TnG dUvapng ata nAeKTpodia,

- utrodoxn “USB”.

2.2 ZTANTAPNT EZEAPTHMATA

- ZTApPIyMa Bpaxiovwy,

- ZTApIyMa kaAwdiou AaBidag,

- Movdda @iATpou eAGTTWONG (TPOYOBOTIa TIETTIETUEVOU AEPQ),

- NAaBida “C” pe Bpayioveg aTAVTAPVT CUPTTEPIAAUBAVOUEVOU KaAWDIOU PE QIS TTOU
QATTOCUVOEETAI OTTO TN YEVVATPIA,

- WukTikr povada (GRA evowpatwpévn).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Bpayxioveg kai nAekTpddia pe diapopeTikd PAKog kai/f oxApa yia AaBida “C” (BA.
NioTa avTaAAGKTIKWY),

- NMuAwvag oTAPIENG Kai EkPopTWTAG Bdpoug TnG AaBidag,

- NAaBida “X7,

- Kit studder,

- Kit daktuAiou AaBidag “C”.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta kUpIa GTOIXEIO OXETIKG PE TN XPAON Kai TIG atrodO0EIg TNG TTOVTAg cuvowilovTtal oTov

TTVAKQ TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAouBn évvoia:

1 - ApIBudg @aoewv Kal guxvoeTnTa TNG YPAUUAG TPOPOdOaiag.

- Tdaon Tpo@odoaiag.

- loxug dikTUou o€ péviyo kabeoTwg (100%).

- OvopaoTikn 10x0g BIKTUOU pe oxéon diaAeiTtoucag Aertoupyiag 50%.

- Méyiotn 1don dveu @opTtiou aTa NAeKTPAdIA.

- MéyioTo pelpa pe NAekTpddia o€ BpayukUKAwa.

PeUpa oTo deutepelov o€ povIpo KaBeoTwg (100%).

- AméoTaon Kai JAKog Bpayiova (GTAvTapvT).

- Méyiotn kai eAax10Tn dUvapn pubuIZépevn aTa NAEKTPOBIA.

OvopaaoTIKA TTiEon TTNYAG TTETTIECUEVOU agpal.

- Mieon TNyNg Temeopévou aépa avaykaia WOTE va ETMTUYXAVETAl n PEYIOTN
dUvapn ota NAekTPAdIa.

12 - Tapoxn vepou wugne.

13 - TTWon OVOUACTIKAG TTiEGNG TOU UYPOU Yugng.

14 - Mdada Tou CUCTAPATOG TTOVTAPICHATOG.

15 - Z0pBoAa avagepdueva otV GOPAAEIX N €vvola Twv OTIoiwV ggnyeital oTo

Ke@aAaio 1 “ evikA ac@dAeia yia Tn GuykOAAnon pe avriotaon”.

Znueiwon: To TOopadelypa TG TIVaKidag eivalr JOVO €VOEIKTIKO TNG €vvolag Twv

OUpBOAwY Kal Twv Yn@iwv. O1 akpIBEig TINEG TWV TEXVIKWYV OTOIXEIWV TNG TTOVTAG TTOU

€ival aTnv Katoxr oag TTPOKUTITOUV APECT OTTO TNV TTIVOKIdA TToU BpiokeTal TTAvVW OTNV

idia.
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3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1 Novra

FeviKd XapaKTNPIoTIKA

- Tdon kal guxvotnTa TPOPod0Ciag
- Katnyopia nAeKTPIKAG TTpooTaC g :
- Kartnyopia pévwong : H
- BaBuog mpoataciag mepIBARpATOG : P21
- Tumog wogng

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

Nepd
820 x 610 x 1150mm

- (*) AiaoTaoeig (LxWxH)

- (**) Bapog 77kg
Input

- MéyioTn 10x0g o€ BpaxukUkAwpa (Scc ) : 75kVA
- Mapayovrag 1ox00g o€ Sce (cosj) : 0.8

- KaBuoTepnuéveg aopaAeieg dIKTUoU : 32A
- Autéparog d1aKoTITNG SIKTUOU : 25A (“C"- IEC60947-2)
- KaAwdio Tpogodoaoiag (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Aeutepedouoa Taon dveu gopriou (U, d)
- MéyioTo pedpa Tovtapioparog (I, max) 12.5kA
- IkavéTnTa TTOVTOPioUaTOG : max 3 +3 +3 mm
- Xxéon OloAeiTToucag AsiToupyiag : 3%
- MéyioTn dUvapn oT1a NAEKTPOdIa : 550 daN
- Mnkog Bpayiova “C” 95 mm oTtdvrapvt
- PuUBpion pelpatog TTovTapiopaTog QUTOMOTN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
- PuBpion xpdvou TovTapiopatog QUTOMATN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
- PuBpion xpdvou Trpooyyiong I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{OuEVn
- PuBpion xpdévou kAipakag I auTONATN Kal TTpoypappaTi{ouevn
- PuBpion xpdvou diatipnong I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{OueEvn
- PUBuion xpdvou kpuou I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{Ouevn
- PUBuion apiBpou roAuwyv I auUTOHOTN Kal TTpoypappaTi{ouevn
- PuBpion duvapng ota nAekTpddia 1 autéuaTN 1 XEIPOKIVNTN.

(*) ZHMEIQZXH: o1 diacTaoeig dev TrepiAapBavouv Ta KaAwdia Kal ToV TTUAWVA OTAPIENG.
(**) ZHMEIQZH: 1o Bdpog TnG yevvATpiag dev TrepidapBdvel Tn AaBida kal Tov TTUAwva

oTPIgNG.

3.2.2 Movada yugng (GRA)

FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- MéyioTn mrieon (pmax) 3 bar
- loxug wuéng (P @ 11/min) : 1 kw
- lkavoTnTta degapevig : 81
- Yypo pueng : ATTIOVIOPEVO VEPO

4. NMEPIFTPA®H THZ MONTAZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA MEPH TOY (Eik. B)
M1rpooTIVI) TTAEUpG:

- Mivakag eAéyxou,

- Ymodoyr USB,

- Mpica yia oUvdeon AaBidag,

- Tay0TpIgeg yia oUVOEDN CWARVWY VEPOU,

- ZTApIypa koAwdiou AaBidag.
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Miow TAgupa:

6 - levikog dIaKATITNG,

7 - Eiocodog kaAwdiou Tpogpodoaiag,

8 - Xmpiypa Bpaxiovwy,

9 - Opdada pubpioTA TTiEaNG, HavOPETPOU Kal PIATPOU £10680U aépa,
10 - Mwpa degapevig WUKTIKAG povadag (GRA),

11 - Z160un vepou Tou GRA,

12 - Eaepiopog Tou GRA.

4.2 TYITHMATA EAEMXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

Mepiypa@n TTAPAPETPWY TTOVTOPICHATOG:
[

POWER Power: T0000T6 TnG I0XU0G TTOU TTAPEXETAI GTO TTOVTAPIONA - range até 5
£wg 100%.

U

H AUvapn ota nAekTpodia (AUTOHATOG TPOTTOG): dUvaun Pe TNV oTToia Ta

NAEKTPOdIa  TNG  agPoAaBidag TTPAYUATOTIOIOUV TNV  TTPOCEYYION  TwV
€AAOUATWY TTPOG TTOVTAPIONA, N PMNXavr pubuidel autopaTa TN dUvapun TTou
TTPOCBIOPIOTNKE TIPIV TNV EKTEAECN TOU ONpEiou.

Xpovog mpooéyyiong (XEIPOKIVNTOG TPOTTOG): XPOVOG OTOV OTIoio Ta
NAeKTPOdIa TG agpoAaBidag TTpaydaToTrololv TNV  TTPOCEYYION  Twv
€AAOUATWY TTPOG TTOVTAPIOPA TTPOG TTOVTAPIOHA XWPIG va Trapdyouv pelua,
XPEIGZETAl WOTE TA NAEKTPOdIO va @OTACOUV OTn PEYIOTN TTiEcn TToU
TTPOCOIOPIOTNKE PE TO PUBNIOTH TTiEONG, TIPIV TNV TTapoxr PEUPATOG - range
a1 200 ms ewg 1 deuTePOAETTTO.

Xpovog KAipakag: Xpovog Tou xpelddetal To pelua yia va @QTacel oTn
UEYIOTN TTPOGBIOPICHEVN TIM. ZTNV £@appoyr) agpoAafida TTaAJwWY auTodg O
XPOvVOG e@apudleTal povo oTov TIPWTO TTaAud - range amd 0 éwg 1
OEUTEPOAETTTO.

XpOvog TTOVTOPIOHATOG: XPOVOG OTOV OTI0I0 TO PEUNA TTOVIGPIOPOTOG
diatnpeital oxedov oTabepd. XTn AsiToupyia agpoAafida TTOAPWY auTOG O
XPOVOG avapEPETal HOVO OTN SIAPKEIN TOU JEPOVWHEVOU TTaApOU - range aTro
10 ms éwg 1 deuTepOAETITO (*).

Xpovog kpuou A Madon: (uévo yia TToVTApIoUa TTAAPWY) XPOVOG avaueoa
o€ €vav TTaAUO PeUPATOG KAl TOV £TTOEVO - range a1mé 10 ms éwg 400 ms.

J-I.J_I. Ap1Bpo6g TraApwyv: (Mévo yia TovTApIopa e TTaAPoUg) aplBuog TTaAPWY
pelpaTog TovTapiopaTog, Kabévag dIAPKEING ion PE TOV TTPOCDIOPICPEVO
XPOVvo TTovTapiopaTog - range amo 1 £wg 10(**).

Xpovog diatApnong: xpovog OTou Ta nAekTpddla Tng agpoAafidag
diatnPoUv o€ TTPOCEYYION Ta EAGOPATA TTOU POAIG TTOVTAPIOTNKAV XWPIg va
TrapdyeTal pedpa. Katd autd 1o Xpovikd dIGoTnua TTPayPaTOTTOIETal N Yugn
TOU onpEioU GUYKOAANONG Kal N KPUGTAAAWGN TOU GUYKOAANPEVOU TTUPAVA, N
TTieon o€ AQUTAV TN @ACN TTPOKAAET TNV EKAETITUVON TWV KOKKWYV TOU JETAAAOU
augdvovTag Tn PnNXavik avOekTIkOTNTa - range amd 40 ms £fwg 1
OEUTEPOAETTTO.

(*) ZHMEIQZH: 10 d6poiopa Twv KUKAWY KAIJaKag Kal Twv KUKAwV TTovTapiopaTtog dev
uTTopei va utrepRei To 1 deUTEPOAETTTO.

(**) ZHMEIQZH: o péyiotog apiBu6g TTaAPWY TTOU PTTOPE] va TTIPOODIoPIOTEl E§apTATAI
ammd TN OIGPKEId TOU HEMOVWHEVOU TIOAPOU: O TIPAYMATIKOG OUVOAIKOG XPOVOG
TIOVTOPIOPATOG BEV PTTOPET Va umpﬁsi 10 1 OeUTEPOAETTTO.

1 — MAAKTpPO SI1TTARG AsiToupyiag [l)

a) BAZIKHAEITOYPIEIA: 51a30XIKA EPQAVIOT TWV TTOPAUETPWYV TTOVTOPIOHATOG:
10XUG/pelpa TTou pTTopoUv va TrapéxovTal, duvapn/xpovog TTPooEyyiong, XpOvog
KAigakag,

XPOVOG TToVTapiopaTog, XPOvog KpUou (U6vo o€ TTAAUIKG), apIBuoG TTAAPWY (UOVO
g€ TTOAPIKO), XpOVog dIaTHPNONG.

EIAIKH AEITOYPTIA: Tpomromroinon Twv €UQAVIJOUEVWYV TTAPAHNETPWV
TTOVTOPICHATOG, KOI TTPOCAPHOYH EVOG TTPOYPAMHMATOG OTIG TTPOCWITIKEG
AVAYKEG.

Ma Tnv TpdoBacn o€ auTtiv TN AeIToupyia TTPETTEl va akoAouBroeTe Tn diadikaoia
TIOU TTEPIYPAPETAI OTNV TTAPAYPAPO 6.2.3 .

2 - MAAKTPO EMIAOYNAG EQAPHOYNG KAl XPNOIMOTTOIOUMEVOU EpyaAgiou.

b

-
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_I_I_ E@appoyn agpoAaBida pe ouvexég pelpa TTOVTOPICHATOG:
0 KUKAOG TTovTapiopaTog apXidel e éva XpOVO TTPOCEYYIONG, OUVEXICEl UE Eva XpOVO
KAiJaKag, éva XpOvo TTOVTapiopaTog Kal TEAEIWVEL PE Eva XpOvo diaThpnong.

PULSE  AcsiToupyia agpoAafidag pe peUpa TTOVTAPIoHOTOG “TTAAHIKG”:

0 KUKAOG TTovTapiopaTog apXidel e €va XPOVO TTPOCEYYIONG, OUVEXICEl e Eva XPOVO
KAiJakag, éva Xpovo ToVIapIopaTog, €va XPOvo KpUou, WG Oelpd TTaAJWY (BA.
“Ap18UOG TTAAPWV” OE QUTAV TNV TTAPAYPAPO) Kal TEAEIWVEI UE Eva XPOVO dlaTtpnong.
AuTA n Asimoupyia BeATIWVEI TNV IKAVOTNTA TTOVTAPITUATOG O€ YaABaviopéva eAdouaTa
1 o€ eAdopaTa e EI8IKEG TTPOOTATEUTIKEG HEPBPAVEG.

Asitoupyia studder (povo pe mIoTOAI studder).
H emAoyn auTAg TNG £pappoyng gival duvaTr pévo ouvdEovTag KaTtGAANAa To TIOTOAI
studder atnv €101k TPida TNG AaBidag oTdvTapvt (BA. TTapdypago 5.9 guvdeon Tou
studder).
Ol KaTepyaaoieg TTOU TTPAYPOTOTIOIOUVTAI JE AQUTAV TNV £papuoyr ouvoyilovTal oTov
mivaka eAéyxou (Eik. C) pe Tnv akdAoubn évvoia:
ANV VN

Movtépiopa pe €10IKE nAekTPOdIa: Treipwy, AAWV, POdEAWYV, EISIKWV
podeAwy, {apwpuévou oUpUaTOG.

Movtépiopa ye €101k6 NAekTpAdIo BIdwv & 4mm.
Movtdpiopa ye €101k6 NAekTpOdI0: BIdWYV @ 5+6mm kai AAwvV & Smm.

MovTapiopa pe €181KS NAEKTPODIO O€ pia Ovo TTAEUpd Tou EAGOATOG.

Emravagopd eAaopdtwy pe nAeKTpodIo GvBpaKog.

L'
AlEAaon eAaoPATWY pe €18IKO NAEKTPODIO.
Movtapiopa  diakeimoucag Acitoupyiag e  €10IKO  NAEKTPOBIO  yia
UTTAAWUO EAACUATWY.

3 - MAAKTPa “Spopeig”:
Emitpémouv Tn peTakivnon Tou dpopéa oTo e0wTEPIKS TNG OBSVNG.

4 — Evkovrep dITTANAG AgiToupyiag:

a) BAZIKH AEITOYPTIA: petaBoAn emIAEYpEVWV TIHGWV - '+
MepioTpéPovTag ToV TTEPICTPOPIKG OIOKOTITN: ETTIAEYETAI HIA TIPF AVAPECA OTIG
S1a0¢01uEG yia pia dedopévn AsiToupyia.

b) EIAIKH AEITOYPTIA: “ENTER” — emiBeBaiwon emIAeypévNG TIAG r‘
MiéfovTag Tov TTEPIOTPOPIKG SIOKATITN: ETTIBERAIWVETAI N ETTIAEYUEVN TIWA.

gﬂil"

5 — MAAKTpO BITTARG AeiIToupyiag:
a) BAZIKH AEITOYPTIA: “MODE” — 81a50x1k6 TTARKTPO

To TTAAKTPO, TTIECUEVO DIODOXIKG, ETTITPETTEI TIG AKOAOUBEG EQPAPUOYEG:

- EASY (éva povo éhaopa pe studder fi duo idia eAdopata).

- PRO (duo idia 1| dlapopeTikd eEAdopaTa).

- MULTI (tpia idia i S10@opeTIKG eEAGOUATa).

- CUST (Custom = AioTa €§ATOMIKEUPEVWV TTPOYPOAUNETWY TTOVTAPIOPATOG).

- MAINTENANCE (1rpoogyyion nAekTpodiwv Xwpig Tapaywyr) PeUPATOG,
TTPOCDIOPIOUOG AUTOPATNG I XEIPOKIVNTNG pUBUIONG TNG dUvaNG, TTPoadIopITHOG
TOU PrKOUG BPaxIovwy).

THMEIQZH: H 8108e01p6TNTa i PN PIOG ) TTEPIOCOTEPWY BACIKWY AEITOUPYIWV

€€apTdTal aTTd TO XPNOIPOTIOIOUEVO EPYOAEIO.

EIAIKH AEITOYPTIA: “KATAAOIOZ’™

Ma Tnv TpéoBaacn otn Aeiroupyia “ KatdAoyog' ” d1aTnpAoTE TMETPEVO TO TTARKTPO

“MODE” yia TouAGxIoTOV 3 DEUTEPOAETTTA.

MNa va Byeite atmd “ KatdAoyo “ miéaTe avd 1o TTARKTPO yia 3 SeuTEPOAETTTA.

To TTAAKTPO EMITPETTEI TNV TTPOCRACN OTIG AKOAOUBEG DEUTEPEUOUTEG EQPAPHOYEG:

- LANGUAGE (1mpoodiopiopoég yAwooag XpAoTn)

- DATE (11p0o0diopiop6g nuepopnviag peUPaTog)

- HOUR (1rpoadiopiopdg wpag peUPATOG)

- RECORDING ON? (xpovoAoyIKr Kataypa@r Twv TTOPOPETPWY TTOVTOPIoPOTOG
TNG EKTEAOUEVNG EPYOTITG).

b

-

6 - MARkTpo “ESC”:
Emitpétrel va ByeiTe atrd TNV evepyr ETTIAOYN YIO va ETTIOTPEWETE GTO ApXIKO TTapdbupo
XWPIG va aTTOBNKEUOETE EVOEXOUEVEG UETABOAEG.
MNPOZOXH! Miédovrag Tautéxpova Ta TARKTPa “ESC” kai “MODE” otnv
A €KKiVNON TNG MNXAVAG avokaAoUvTal ol puBpioelg epyooTaciou Kal Oa
Sl1aypa@ouv ol SaTOHIKEUPEVEG pUBHiTEIG!
7 - 086vn:
Emtpétmel va eu@avioTolv OAEG Ol AVAYKAIEG yia TO XPAOTN TTANPOPOPIEG WOTE va
pubpIoTEl N Epyacia TToth‘:("pioumog Bdogl Twv XPNOIPOTTOIOUUEVWY EQOPHOYWV.
8 - MAAkTpO “START”:
EvepyoTrolgi Tn pnyavr) oTnv TTPWTN €KKivnon ) JETa aTré ouvayepuo.
SHMEIQZH:

H 086vn eidoTolei TO XeIpIoTr, 6TaV €ival avaykaio, OTI TIPETTEI VO TTIECEI TO TTARKTPO
“START” yia va UTTopEi va XpNOIKJOTIOINGE! TN UNXAVH.

9 — AevT yevikoU ouvayepHoU, AEVT TTOVTOPIOHATOG, AEVT KATAYPAPAG:
Kitpivo Aevt yevikoU ouvayepuou l]: avdBer otn TapéuBaon Twv BePUOOTATIKWY

TIPOOTACIWY, TTAPEUBACT CUVAYEPHWYV Yia UTTEPTAcT, uTrétacn, €AAEIYng ¢aong,
ENeIyn aépa, EAAeIYn vepou, Tuxaio BPayxUKUKAWHA TOU KUKAWHATOG TTOVTAPIOHATOG.

KOkkIvo  Aevt _%_ “rmovtapiopa”™ avaBel yia OAn Tn didpkeld TOU  KUKAOU
TTOVTOPIoHATOG.
REC

Kokkivo Aevt *<=* “REC” (kataypa®r): avaBel 6Tav puBuIOTNKE N KaTaypagr Twv
TIOPAPETPWY O OXECN ME TA ONUEIQ TTOU Ba EKTEAEOTOUV.

SHMEIQZH:

H kataypa®r TpaydaTtoTrolgital atmokAEIoTIKA o€ pvAun USB.

4.2.2 Opada pubuioTh mieong kai pavouerpo (Eik. B - 9)

Emtpémel Tn pUBMION TNG TTiEONG TToU aoOKeiTal oTa NAekTPddIa TnG agpoAafidag
EVEPYWVTAG GTOV TTEPIOTPOPIKO BIAKOTITN pUBUIONG (MOVO yia agpolafideg o TPOTIO
“Xeipokivnto”).

4.3 AEITOYPIIEZ AZOAAEIAZ KAl ANIOKAEIZMOZ AEITOYPIIAZ

4.3.1 NpooTaocigg kai cuvayeppoi (MIN. 2)

a) OepuIkNA TTpooTaTia:
MapepBaivel o€ TEPITTTWON UTTEPBEPPUAVONG TNG TTOVTOG OPEINOHEVNG OE EAAEIYN
| AQVETTOPKN TTapoxr Tou vepoU Wuéng f o KUKAO epyaciag TTou uTtrepBaivel To
aTrodeKTO OpIO.
H mopéuBaon ouvodeUetal ammd TO AVOPHPA TOU KITPIVOU AEVT l] aTov TTivaKa

eAEyxou.

O ouvayepudg eppavigetal oTnv 00dvn YE:

AL 1 = BepuIKOG CUVAYEPPOG UNXAVAG.

AL 2 = Bepuik6g ouvayeppog AaBidag.

AL 5 = guvayepudg BepuooTdTn ac@aleiag.

AL 8 = Bepuikdg ouvayeppog studder.

ZYNENEIA: atmmokAelopog Kivioewy, @volypa nAekTpodiwv (KUAIVOpOG oTnv
€KQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTOdICETAI N GUYKOAANDN).
AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyeia oTo TAAKTpo “START” petd Tnv
ETMOTPOPN TNG BEPPOKPaATiag OoTa aTToSEKTA OPIa — GRNTIPO KITPIVOU AevT lI ).

b) Tevik6g dlaKOTTNG:
- ©¢on “O” = avoIXTog pe duvaTdTnTa AoukéTou (BA. KepaAaio 1).
MPOZOXH! Ze Béon "O” ol eowTepIKoi akPodékTEG (L1+L2+L3) olvdeong
KaAwdiou Tpopodoaciag gival utré Tdon.
- ©éon “ |7 = kAe1oTOG: TTOVTa TPoPodoTNUEVN aAAG OxI o€ AsiToupyia (STAND BY
— ¢nteital va méaeTe To TANKTPO “START”).
- AerToupyia €KTOKTNG AVAYKNG
Me TrévTa o€ Asitoupyia To dvolyud Tou (Béon “ 1 "=>0¢an “O” ) kaBopiCel TN oTdoN
TNG 0€ OOPOAAEIG TUVONKEG:
- OTTOKAEIOPOG PEUNATOG.
- Gvolypa nAekTpodiwv (KUAIVEPOG GTNV EKPOPTWAN),
- AUTOPATN ETTAVEKKIVNON OTTOKAEIOUEVD.
ACQAAEIN TTETTIECUEVOU AEPQ
MapepBaivel og epimTwaon EAAeIWng A TITWGONG Trieong (p < 3bar) Tng Tpogodoaiag
TIEMECUEVOU aépa,
H mrapépBaaon emonpaivetal otnv 08évn e AL 6 = ouvayeppdg EAAeIwng aépa.
ZYNENEIA: omrokAEIopN6Gg KIVAOEWY, Avolyua nAekTpodiwv (KUAIVOpOG oTnv
eKQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANDN).
AMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyela oT1o TAAKTpOo “START” petd Tnv
ETMOTPOPN TNG TTIETNG GTA ATTODEKTA Opla EVOEIEN pavouETpou >3bar).
d) Ao@aAeia povadag yogng
MapepBaivel o€ epiTTwon EAAEIYNG A TITWONG TTiEoNG Tou vepoU wugng,
H mrapépBaaon emonpaivetal otnv 08évn ye AL 7 = guvayeppog EAAEIWNG vepou.
ZYNENEIA: oTroKAEIONOG KIVAGEWY, Avolypa NAekTpodiwv (KUAIVOPOG oTnv
€KQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANDN).
AMNOKATAZTAZH: yepioTe pe 10 UypO WUENG Kal TN GUVEXEID OBAOTE Kal avayTe
N pnxavn (BA. kai Map. 5.6 “poeTolpacia povadag wugng”).
Aoc@aAeia BpaxUKUKAWHATOG 0TV £5050 (LOvo agpoAafida)
Mpiv exkTeAéoeTe TOV KUKAO GUYKOAANGNG N pNxavr) eAEyxel OTI ol TToAol (BETIKOG
Kal apvNnTIKOG) TOU BEUTEPEUOVTOG KUKAWHOTOG TTOVTOPIOPATOG DEV TTOPOUCIAJouV
TUXQia onueia ETTaQng.
H mapépBaon emonuaivetal otnv 086vn pe AL 9 = ouvayeppuog BPaxUKUKAWHATOG
aTnv £€¢odo.
ZYNEMEIA: otrokAEIoudg KIVAOEwWY, Avolypa nAekTpodiwv (KUAIVEpOG oTnv
eKQPOPTWON), ATTOKAEIOPOG PeUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANON).
AMNOKATAXTAZH: xeipokivntn (evépyeia oTo TTARKTPO “START” PETA TNV apaipeon
TNG QITIOG TOU BPAXUKUKAWHATOG).
f) MpooTtacia éAAeiyng @dong
H mmapépBaon emonuaiverar otnv 006vn pe AL 11 = ouvayeppog EAAEIPNG @aong.
ZYNEMEIA: amokAeiopdg KivAoewy, Avolypa nAektpodiwv (KUAIVOpOg oTnv
EKPOPTWOT)), ATTOKAEITPOG PEUPATOG (EUTTOBICETAI N OUYKOAANGN).
ATMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyela ato TTAAKTPO “START”).
g) MpooTacia utrép Kai uTTéTACN
H mapépBaon emonpaiverar otnv 086vn pe AL 3 = ouvayeppog UTTEPTAON Kal PE
AL 4 = oguvayeppog utrétaaon.
ZYNEMEIA: amokAeiopdg KivAoewy, Avolypa nAektpodiwv (KUAIVOpog oTnv
EKPOPTWON)), ATTOKAEIGPOG PEUPATOG (EUTTOBICETAI N OUYKOAANGN).
ATMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyeia ato TTAAKTPO “START”).
h) MAnRkTpo “START” (Eik. C - 8).
Eival avaykaia n evepyotroinar| Tou yia va evepyoTroindei n diadikacia ouykOAAnong
o€ KABe pia a1rd TIG akOAoUBEG GUVORKEG:
- 0€ K@Be KAgiolgo Tou yevikoU BIakdTTTn (Béon “O"=>0éon “ 1 7),
- META a1rd KABE TTapEPPaACN TwV GUOTNPATWY ACPAAEIAG/TTPOOTATIAG,
- METG TNV ETMOTPOPN TNG TPOPOBOUTiag eVEPYEIAS (NAEKTPIKAG Kal TTETTIECUEVOU
aépa) TToU TTPONYOUNEVWG BIOKOTINKE Adyw avavTn diakoTrig i BAGRNG.

[
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5. EFTKATAZTAZH
NMPOXOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI TIZ
A ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN MONTA AMOAYTQZ
ZBHXTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY TMMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MNEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.
5.1 ZYNAPMOAOIHZH

ATIOOUKEUAOTE TNV TIOVTA, €KTEAEOTE TN OUVAPUOAGYNON Twv TUNUATWY TTOU
TIEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATia OTTWG TTEPIYPAPETAl € aUTO To Ke@AAaio (Eik. D).

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ (Eik. E).

H aviywon Tng TévTag TPETTEl va ekTEAEITAl pe DITTAG CUPHATOTYKOIVO Kal YAVT{OUG
KataAANAwv S100TECEWY TIPOG TO BAPOG TNG PNXAVHAG, XPNOIUOTIOILVTAG TOUG €18IKOUG
SakTuAioug M12.

AtrayopeueTal Katd atméAuTO TPOTTO N TTPGOdEDN TNG TTOVTAG PE GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €VOESEIYUEVOUG.

5.3 TONOOETHZH

MpoopioTe yia TNV €yKATAOTAGN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXH, XWPIG EPTTOdIA,
WOTE va gyyudTal n TTpooBaacn oTov TTivaka eAEyXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTnV
TrepIox Epyaciog o€ TTARPN acg@dAeia.

BeBaiwbeite 0TI dev UTTAPYOUV EUTTOSI OTA AVOiyHATa €1I00d0U KOl £€680U TOU aépa
WUENG Kal 6Tl 8EV avappPOPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIGBPWTIKOI aTuoi, uypaoia
KATT.

ToTroBeTAOTE TNV TTOVTA G€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIQ OUOIOUOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU,
KatdAAnAo va oTtnpilel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIA”) WOTE va ATTOPEUYETAIl O
KivOUVOG avaTPOTIAG 1 ETTIKIVOUVWY JETOKIVIIOEWV.

5.4 T'YNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDT, BERaAIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypd@ovTal aTnV TTIVaKida TNg TTOVTAG avTIoToIXoUV OTnV TAon Kal ouxvotnTa
SIKTUOU TTOU OlaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

H mévta mpémel va ouvdeBei aTToKAEIOTIKG 0 oUOTNUA TPOPODOTiag HE YEIWUEVO
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0oudETEPO aywYo.

MNa va eyyunBei n TpooTacia Katd TNG £PPECNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIAKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG HNXAVEG,

- Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapBaveTal oTig aTraIThoElg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnudaio SikTuo TpoPodoaiag, ival euBUvn Tou €IBIKOU EYKATAOTAONG
f Tou XpAoTn va eTaAnBevoel 6Tl n TévTa pTropei va ouvdebei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

5.4.2 PeupatoAATITNG Kai pida dikTiou

2uvdEoTE OTO KAAWDIO TPOPOdOTiag £vav PEUPATOANTITN TUTTOTTOINUEVNG KOTAOKEUAG (
3P+T ) kKatdAANANG IkavoTNTag Kal TTpodiaBéaTe pia TTpila SIKTUOU TTPOOTATEUOUEVN PE
QAOPAAEIEG I} HOYVNTOBEPHIKO QUTOPOTO JIOKATITN, TO EIDIKO TEPUATIKG YEiWONG TTPETTEN
va ouvdeBei oToV aywyo yeiwong (KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAPUNG TPOPOd0aiag.

H kavétnta Kal n 1816TNTa TTapéuBacng Twv aog@aAEIwWY Kal Tou payvnToBepuikoU
S10KOTITN avaeépovTal otnv Tapdypa@o “AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA”.

MPOZOXH! H pun tTApNon Twv Kavovwv KOBIOTA WNn OTTOTEAECHATIKO

To oUOTNUA do@aAgiag TTou TTPORAETTETAI OTTO TOV KOTOOKEUOOTH
(katnyopia 1) pe emakoAouboug ocofapoug KivEUvoug yia dropa  (TrX.
nAekTpOTrANSia) Kol TTPAypaTa (TrX. TTUPKAYIC).

5.5 ZYNAEZH AEPA

- TMpoBAEWTE pia ypapur TTETMECUEVOU aépa e TTiEaN Goknong 8 bar.

- EykataoTiote oTn povada @iATpou €AATTwONG €évav amé Toug OUVOEOHOUG
TEMEOPEVOU aépa oTn dIGBeCn OOg YIa TNV TTPOCOPHOYK OTIG CUVOECEIG TTOU
SiaBéTovTal aTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

5.6 MPOETOIMAZIA MONAAAZX WYZHZ (GRA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg yEpIONG TTPETTEI VO EKTEAOUVTOI UE T CUOKEUN

oBnopévn Kol aroouvdedepévn amréd To SikTuo Tpopodoaiag.

ATTO@QEUYETE VO XPNOIUOTIOIEITE AVTIYUKTIKA UYPA ME NAEKTPIKA AYWYIHOTNTO.

XpnOoIYOTIOIEiTE HOVO ATTIOVIOCHEVO VEPO.

- Avoigte Tn BaABida ekponig (EIK. B-12).

- TepioTe TN 6egapevn) Ye atmoviopévo vepd péow Tou oTopiou (Eik. B-10): IkavéTnTa
degapevig = 8 |, TTpooégTe WOTe va pnv Byel pey@An ToodTNTa VEPOU GTO TEAOG TG
YéHIONG.

- KAeioTe To TTWOPA TNG Se§apevg.

- KAeioTe Tn BaABida ekpong.

5.7 ZYNAEZH AEPOAABIAAZ (Eik. F)

A MPOZOXH! Napoucia emikivduvng Tdong! AtropedyeeTe Katd amoéAuTo

TPOTTO VA CUVOEETE OTIG TIPIJES TNG TTOVTAG SINPOPETIKA PIG O OXEON HE

€KEiVa TTOU TTPOBAETTOVTAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH. Mnv Toro0eTEiTE OTTO108TTOTE

A&AAo avTiKeipevo aTIg TrPigeg!

- Mnxavr amroouvdedepévn atrd 1o SikTuo TPOPodOaTiag.

- TomoBetoTe TO TTOAWMPEVO @IG TNG AaBidag oTtnv €Ok TIpida TNG  PNXAVNAG,
ONKWOTE TOUG dUO HOXAOUG PEXPI VO OTEPEWOETE EVIEAWG TO PIG.

- (av uTT@pyouV) EICAYETE TOUG OWANRVEG YUENG vePoU (*), TNPWVTAG Ta XPWHATO
(MTTAEe owARvag o€ PTTAe TTPIda, KOKKIVOG CWAARVAG O€ KOKKIVN TTpida). EAEyETE OTI
TO YPHYOPO YAT{WHA TWV CWAAVWY EKTEAEOTNKE OWAOTA.
HMEIQZH (*): av ol owAfveg vepou dev €xouv ToTroBeTnBel, N AaBida AEN wixeTtal
owaoTd e eTTakoAoudn Bepuikr Taon BAABePR yia Ta NAEKTPIKG PEPN.

5.8 AABIAA “C”: ZYNAEZH BPAXIONA

A MPOZOXH! YmroéAoitrog kivduvog aUvOAIpNng Twv dvw dkpwv!

TnpnRoTe auoTnpd TN d1ad0XN TWV TTAPAKATW 0dnyiwv!

- Mnxavr amroouvdedepévn atmd To dikTuo TPoPodoaiag.

- MepioTpéyTe TO oUyKpPaTNTAPa 6TIWG OoTNV EIk. G1.

- Av xpnolpoTroigital, ouvappoAoyraTe To uTroaTrpIyda AaBidag (Eik. G2).

- Eiodyete 10 Bpaxiova otnv €8Ik £€dpa SivovTdg Tou KatdAAnAn kAion (Eik. G3).

- EuBuypappioTte 10 Bpaxiova pe To NAEKTPOdIO TOu TTIOTOVIOU Kal OQOAIOTE TO
ouykpatnTrpa (Eik. G4-A).

- ZuvdEoTe TOUG CWANVEG vePOU aTOUG €10IKOUG Tayxuouvdéopoug (Eik. G4-B).

- EAéyETe 611 N TaXUOUVOEON TWV CWARVWY £YIVE CWOTA.

- Av xpnoigortroigital, ouvapuoAoynaTe xeipoAapr utrooTApiEng AaBidag otn owaoTn
TAeupd (Eik. G5).
HMEIQZH: av o1 cwAfveg vepou dev éxouv ToTToBeTNOEN, N AaBida AEN wixeTal
owaoTd e eTTakoAoudn Bepuikr Taon BAABePR yia Ta NAEKTPIKA pépn.

5.9 ZYNAEZH MNIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO ZQMATOZ

A MPOZOXH! YtroéAoitrog kivduvog aUvOAIpNng Twv dvw dkpwv!
TnpnRoTe auoTnpd TN d1ad0xXN TWV TTAPAKATW 0dnyiwv!

- Mnxavr amroouvdedepévn atrd To dikTuo TPOPOdOaTiag.

- Zuvoéate Tn agpolafida oTavTapvT TTPORAETTOUEVN VIO TN UNXAVA KAl aQaAIpEDTE TO
aTabepo Bpaxiova (Eik. H1).

- TomoBetrioTe TN AaBida o€ ETTITTEDN ETIPAVEIQ OPOIOUOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU
WOTE Va aTroPeUyYETal O KivOUVOG avaTpoTTAG i ETTIKIVOUVWY PETOKIVACEWV.

- AgaipéoTe Tov KIvnTé Bpayiova eBIdwvovTag Tn paRd0 Tou TTITOVIOU EVEPYWVTOG
pe kKAeIdi oTnv €18IKn €0pa (Eik. H2).

- ZuvdéoTe To KaAwdio owuaTog Tou studder BIdwvovTag TNV KEPAAr oTn pdRdo Tou
maTovioU (Eik. H3).

- ZuvdéoTe TO KOAWdSIO pe To TOTOAI studder xpnoipoTToIVTAG TO YAT{WHO
Tou oToBepou PBpaxiova. H évragn mpayparotroisital 6TTwg yia 1o Bpaxiova
Trovrapiopatog (Eik. H4).

- ZuvdéaTe ToV €I0IKO OUVOEOUO VEPOU avaueoa OTIG TAXUTTPICEG MTTAE Kal KOKKIVN
NG AaBidag (Eik. H5).

- Eiodyete 10 oUvdeapo jack Tou Kahwdiou eAéyxou oTnv €8Ik TTpila TNG AaBidag
(Eik. H6).

6. ZYTKOAAHZH (MovTdpioua)

6.1 NIPOKATAPKTIKEZ ENEPIEIEX

6.1.1 Fevikog S10KkOTITNG O€ BEon “O” kal KAEIOTO AoukéTo!

Mpiv eKTEAEOETE OTTOIOONTIOTE EVEPYEIQ TTOVTAPIOPATOG, €ival QvayKaieg MO OEIpa

£TMaANBeloewWyY Kal pUBUIoEWY, TTOU eKTEAOUVTAI PE YEVIKO SIOKOTITN Ot Béon “O” kal

KAEIOTO AOUKETO.

Tuvdéoeig o€ NAEKTPIKO BiKTUO Kal SiKTUO TTETTIECUEVOU aépa:

- EAEYETE OTI N NAEKTPIKN OUVOEDT EKTEAETTNKE CWATA CUPPWVA PE TIG TIPONYOUMEVEG
odnyieg.

- EmaAnBedoTe Tn olvdeon TreETIEOPEVOU aépa: eKTEAETTE Tn GUVOEDN Tou CWARvVa
TPOYoOooiag OTo OIKTUO TIETTIETUEVOU a€pa Kal pubuioTe Tnv TriEon MPeE Tov
TIEPIOTPOPIKO DIAKOTITN TOU PEIWTAPA PEXPI VO DIABACETE GTO HAVOUETPO HIG TIUA

KovTd o€ 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PuBpion ka1 otepéwaon Tou Bpayiova Tng AaBidag “C”

AuTH n evEpyEla TTPETTEI VA EKTEAEITAI HOVO OE TTEPITITWAON TTOU, APOU OKIVNTOTTOINCATE

10 Bpayiova OTIwG TTePIypd@eTal oTNV TTapdypago 5.8, TTapouaciddetal yia opiovTia

Kivnon Tou idlou Bpaxiova (Eik. Q)

Ma auTtAv TNV evépyeia akoAouBnaTe TIG akOAouBeG odnyieg:

- eptAokdapeTe To Bpaxiova TTEPIOTPEPOVTAG TO HOXAO EepTrAokapiopaTog (Eik. R),

- Aaokdpete T Bida (Eik. S-1) kol BidwaTe 10 dakTUAIO (Elk. S-2) Katd éva 6ydoo
aTPO@AG (Trepitrou 45 Hoipeg),

- pTTAOKAPETE To SakTUAIO BIdwvovTag T Bida ptrAokapiopatog (Eik. S-1),

- UTTAOKGPETE TO Bpaxiova ekTeAWVTAG TNV evoedelypévn otny (Eik. T) evépyeia.

H evépyeia iowg TTPETTEI VO EKTEAEDTET TTEPIOTATEPEG POPEG, BIBLIVOVTAG ) EERIBWVOVTAG

10 dakTUAIO (EIK. S-2), péxpl Tou o Bpayiovag TTAPOUCIACETAI OKIVNTOTTOINKEVOG

0opIOVTIWG Kal TAUTOXPOVA O HWOXAOG UTTAOKOPIOHATOG, ME TTEPIOTPOPIKA dUvVaN

KOATAAANAN TTPOG xelpokivnTo EeyaT{wua, @TAVEI OTO KAEIOIHO PEXPI TO OTOTT TTOU

dnuioupyei n oeiva avagopdg (Eik. T-1).

IAIAITEPH MNMPOZOXH: o1o TEAOG TNG EVEPYEIQG, Eival anUaAvTIKG 0 HOXAOG va gival OTo

OTOTT TTAvVW GTN o@riva TéAoug diadpoung (Eik. T-1). Autr n B€on eyyudtal TNV ac@ain

unxavik otaBepdtnTa Tou Bpayiova Tng AaBidag “C”.

6.1.1.2 PuBpioeig Aafidag “X” (6mmoiovaA):

ToTtroBeTAOTE AVANETT OTA NAEKTPOBIO £va TTAXOG AVTIOTOIKO OTO TTAXOG TWV EAATUATWY,
eTmaAnBelaTe 6Tl 01 Bpayioveg, TOTTOBETNUEVOI €vag KOVTA OTOV GAAO XElpokivnTa,
TIPOKUTITOUV TTapAGAANAoI Kail Ta NAEKTPOBIa o€ Aova (AIXPEG VO CUMTTITITOUV).

Mpémer mavta va AapBdavetar utréwn OTI gival avaykaia pia eyaAdTepn diadpopn
atrd 5- 6 mm og oxéon pe Tn BEon TTOVTOPIOUATOG WAOTE VA QOKEITAlI OTO PETAAAO N
TTPORAETTOPEVN BUVAUN.

EkteAéoTe TN puBuIon, av eival avaykaio, Aaokdpovtag TiG Bideg PTTAOKAPIoUATOG
TwV BPaxIOvwyV TTOU PTTOPOUV Va TTEPIOTPEPOVTAI 1) METAKIVOUVTAl OE AUPOTEPES TIG
KaTEUBUVOEIG KATA TOV GEOVA TOUG, OTO TEAOG PUBUIONG OQAAIOTE TTPOCEKTIKA TIG BidEG
UTTAOKOPIOHATOG.

6.1.2 M'evik6g SiakéTTNG O€ Béon “ 1 7.

O1 ak6Aoubeg ana)\nes(mslg npavpmonmot'NTm TIPIV  €KTEAECETE  OTTOIOOATIOTE

EVEPYEIQ TTOVTAPIOCPATOG PE YEVIKO dIaKOTITN O€ Béan “ 17 (ON).

Eueuypqpplcn TWV NAEKTPOJiWV TG Aququ
TomoBeToTe avapETa OTA NAEKTPOBIA EVOl TIAXOG QAVTIOTOIXO OTO TIAXOG TwV
eAAOPATWY TTPOG TTOVTAPIONA, €TTOANBEUOTE OTI Ta NAEKTPOOIO, TOTTOBETNPEVA
KOVTA péow TNG Asitoupyiag “rpooéyyion” (BAéTe Tapdypago 6.2.1), TTPoKUTITOUV
eubuypappiopéva.

- Av gival avaykaio €maAnBeloTe TN OwoTh OTEPEwaon Tou PBpayiova (BAETTe
TTPONYOUHEVEG TTAPAYPAPOUG).

YukTIKA povada:

- EmoAnBevoTe Tn Acitoupyia TNG WUKTIKAG MOvAdAg Kal T owaoTr €viagn Twv
TAOXUOUVOEOHWY TwV CWARVWY vePoU (duo oUVOETHOI GTN YEVVATPIA Kal duo OTn
AaBida): To GRA ptraivel o€ Aeitoupyia aTov TTPWTO KUKAO TTOVTOPIOUATOG Kal
OBrvel HETA €va TTPOKABOPITPEVO XPOVO [N AEITOUPYiag TNG PNXAVAG.

ZHMANTIKO:

Ze TIEPITITWON evepyoTroinong Tou ouvayeppou GRA (AL. 7) Ba pmopouoe va eival

avaykaio va agaipedei 0 agpag TTou UTTAPXEl 0TO USPAUAIKO KUKAwPA WOTE va

EeKIVIOEI N KUKAOPOPIa TOU VEPOU.

H diadikacia givar n akdéAoubn:

- ZBnAaTe T pnyavn,

- Avoi¢te Tn BaABida ekpong (Eik. B-12),

- EmavekkivioTe Tn gnxavn kai evepyotroifoaTe To GRA,

- KheioTe T BaABida ekpong HOAIG 0 aépag TeAEIWTEl va Byaivel Kal apyidel va Byaivel
povo vepo.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN MONTAPIZMATOZ

O1 TrapdueTpol TTou kaBopidouv Tn BIGPETPO (SIATOWN) KAl TO PNXAVIKO KPATNUA Tou
onueiou givai:

- Alvaun acgkoUpevn a1d Ta NAeKTPOdIA.

- Pelpa ovrapioparog.

- Xpo6vog TTovTapiopaTog.

e ENeIgn €IBIKAG TTEIPag gival avayKaio va eKTEAETTOUV PEPIKEG DOKIUEG TTOVTAPIOCUATOG
XPNOIHOTIOIWVTAG TEPAXIA EAACPGTWY iBIag TToIGTNTAG Kal TIAXOUG PE TO €pyo TTou Ba
EKTEAEOTE.

6.2.1 PUBpion tTng SUvaung kai AeiIToupyia TTpooéyyiong (W6vo agpoAafida)

H pGBpion Tng OUvapng TIPAYUATOTIOIEITAI OF€ QUTOMATO TPOTTIO A XEIPOKIvNTO
(evepywvTag oTo pUBNICTH TTiEONG TNG HovAdaG aépa).

H emAoyn Tou autépatou TpéTou (TTpoadiopiopdg default) i Tou xeipokivnTou yivetal
TECOVTAG TTEPIOOOTEPEG POPEG TO TTANKTPO “MODE” (Eik. C-5) péxpl va eu@avioTei
“MAINTENANCE” oTnv 086vn, 0Tn GuvEéxela Pe Toug KEPOOPEG TNyaivoupe ag “AUTO”
Kal géow Tou evkovtep emAéyoupe “AUTO” | “MAN”. Migfoupe TO €VKOVTEP yia va
€MBERAIWOOUNE TNV ETTIAOYN.

AuTopartn pubuion:

EmAéyovtag “AUTO” pmopei va TTpoadiopiaTei n emBuunTtA Tipr duvaung, mélovTag
TO0 TAAKTPO OTn AaBida Ta NAeKTPOdIA TTPAYPATOTIOIOUV TNV TIPOCEYYION ME TNV
TIPOadIopIoPEVN dUVAUN XWPIg va TTapAyeTal pelpa.

e 1pdT0 “AUTO”, KaTG TOV KUKAO TTOVTaPIioNaTOG, N dUvapn oTa NAeKTPOdIa pubpideTal
autopaTta avaloya JE TIG TIMEG TTOU TTPOOdIOPIOTNKAV OTO TTPOYPANMA TTOVTAPIoUATOG.
Xeipokivntn pUBuion:

EmAéyovtag “MAN” gival Suvatdv va TTpoodIopIaTEi N TP TNG SUVAPNG EVEPYWVTAG
Xelpokivnta ato pubpioT Tieang (Fig B-9): puBuioTte 3 bar kai TTpaydaTOTIOINOTE
TNV TTPOCEYYION TwV NAEKTPOdiwv YEow Tou TTARKTPou TnG Aafidag, diaBdaTe oTnv
0086vn TNV TIYA TN dUvaPNg TTou €TTITEUXONKE, QUEAOTE TNV TTIETN KaI ETTAVAAGBETE TNV
EVEPYEIQ TTPOCEYYIONG PEXPI VO PTACETE OTNV EMOUPNTA TIUA.

e 1po1T0 “MAN”, KATG TOV KUKAO TTOVTapiopaTog, n dUvaun ota nAekTpddia Ba givail n
pubuIZOPEVN XEIPOKIVNTA CUPPWVA PE TNV TTIO TIAVW TTrEPIypapduevn diadikaoia.

Ztov Miv. 1 TepiéxovTal oI GUPPBOUAEUOHEVEG TIPEG TTiEONG avAAoya PE Ta UANIKG TTPOG
TTOVTAPIoUA.

A&iToupyia Tpootyyiong:

EmTpétTel TNV TTpocéyyion Twv NAEKTPOBIWY PE TNV TTPOCBIOPITPEVN BUVANN XWPIG VO
TTapayeTal pepa.

Eival duvaty n Tpoofyyion Twv nNAEKTPOdIwWV OE OTTOIOOATIOTE  TTPOYPAPHT
TIOVTOPIOPOTOG PE TNV akoAouBn diadikaaia (SITTAG KAIK):

Méoate kai aprote 10 TAAKTPO AABidAG Kol AUéCWG PETA KPATAGTE TTIECUEVO TO
TIAAKTPO. H AaBida 1Tpooeyyidel kal dlaTnpei KAEIOTA Ta NAEKTPODIA PEXPI TNV ETTOPEVN
atmmeAeuBépwon Tou TARKTpou. H 0Bdvn epgaviCel “SQUEEZING” kai 10 Aevr oTn
AaBida avaBooBrvel.

MPOZOXH: n XpAon TTPOCTATEUTIKWY YOVTIWV MTTOPEi VA KAVEI IO
SU0KOAN TnVv Tpoofyyion ME SITAA KAIK. ZUVIOTATOI YIO OQUTO Vo
€MIAEyETAI N TTPOCEYYIoN péoa oto Tpoypaupa “MAINTENANCE”.

NPOZOXH!
YMNOAOINOZ KINAYNOZ! Kai o€ auTov Tov TPOTIO AEIToupyiag ugioTaTal
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o Kivduvog gUVBAIYNG Twv dvw dkpwv: AABeTe Ta KATAAANAa péTpa yia TRV
mePITTWON auTh (BAETTE KEQAAQIO aTPAALIa).

6.2.2 AuTOpOTOG TIPOCJIOPICUOG TWV TTAPAUETPWY TrovTapioparog (Pelua,
Xpo6vog)

(Mapdypagog 4.2.1 kai Eik. C)

O1 TTapdueTpol TTOVTaPIoPaTOG TTPOCdIopifovTal auTépaTa €TAEYovVTaG TTAXOG Kal
UAIKO (*) TwV EAQOHATWY TTPOG CUYKOAANGN avAETT OTIG OKOAOUBEG EQAPUOYEG:

- EASY (duo idia eAdoparta).

- PRO (duo idia 1} diapopeTiKG eEAGopaTa).

- MULTI (tpia idia A dl0@opeTIkG eEAdopaTa).

Oewpeital owaTh N ekTEAEON Tou anueiou 6Tav UTTORGAAOVTOG éva Seiypa o€ doKIpn
£QEAKUTOU, TTPOKOAEITAI N eEaywyr TOU TTUPKVa TOUu OnuEiou GUYKOAANCONG aTré éva
atroé Ta duo eAdopaTa.

A (*) ZHMEIQZH: Ta otdvropvt d108éoipa UAIKG givai:

- “Zidnpog” (ouvrépyeuon “Fe”): eAdopara  amod
TEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKOG,

- “Fe Zn” (ouvr. “Fz”): yaABaviopéva eAdopata amé oidnpo xounAng
TEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKOG,

- “Hss” (ouvr. “Hs”): eAdopata amd XdAuBa pe upnAé 6po Bpadong (700 MPa
max),

- “Bo6p10” (ouvr. “Br”): eAdoparta amé xaAuBa Bopiou.

oidnpo  xapnAng

6.2.3 MpoodiopIou6g PE XEIPOKIVITO TPOTTO TWV TTOPAHETPWY TTOVTAPITHATOG
Kol dnpioupyia TTPOYPANHATOG TIPOCOUPHUOCTHEVOU OTIG OVAYKEG OUG

Eival duvatdv va TpoodiopioTouV HE XEIPOKIVNTO TPOTTO O TTAPAUETPOI TTOVTAPIOHATOG
Y10 va eKTEAEOETE MIa QOKIMA OUYKOAANONG A yia va dnUIOUPYNOETE €va TTPOYPOUHT
TIPOCOPUOCHEVO OTIG AVAYKEG OOG.

ZekivwvTag amod Tov TpéTo “Easy, Pro, Multi” miéoTe To TARKTpo 1 TG Eik. C yia
Tpia OEUTEPOAETTTA TTEPITTOU WOTE va pTTEiTe otV £papuoyr “MANUAL/PROGR” kai
ETMIAEETE PE TO iDIO TTAAKTPO TNV TTOPGUETPO TTPOG UETABOAN: TTIEOTE KAl TIEPIOTPEYTE TO
EVKOVTEP Y1 VO METABAAETE TNV TIPA, TECTE EaVA TO EVKOVTEP VIO VA ETTIRERAIWOTETE.
Me auTov Tov TPOTIO PTTOPEITE SN VO XPNOIUOTIOINCETE GTO TIOVTAPIOUA TIG ETTIAEYHEVEG
TOPAPETPOUG, aAAG OEv Ba aTTOBNKEUTOUV.

Mo va eTOTPEWETE OTNV APXIKA EQAPHOYT TIECTE yia 3 SEUTEPOAETTTA TO TTARKTPO 1 TNG
Eik. C, epgavietal “program store?”, emAégte “NO” yia va MHN atmmofnkevoete, “YES”
yla va aTroBnKeUoETE e GVoua.

To e€aTOPIKEUPEVO TTPOYPAUMA PE OVOUO UTTOPET VO EavayPNOIYOTTOINBE OTTOIOdNTTOTE
oTIyMA Yéoa oTnv epappoyr “CUST”.

6.3 AIAAIKAZIA MONTAPIZMATOZ

Evépyeieg TTou 10x00uV yia OAa Ta epyaAegia, EKIVWVTAG atmd TIG epapuoyég “Easy,

Pro, Multi”:

- EmA£éETE Ta eAdopaTa TTPog ouykOAANGN (UAIKG Kal TTdxn) ME TO EVKOVTEP.

- Epeaviote TIg TTOPAPETPOUG TTOVTAPIOPATOG TTOU TTPONYOUHEVWG TTPOadIoPioaTE
(Eik.C-1).

- Evdexopévwg, TpooapudoTE OTIG AVAYKEG 0OG TO TTPOYPAUMA TTovTapiopaTtog (BA.
TrponyoUpEvVn TTapdypaqpo).

6.3.1 AEPOAABIAA

- EmA£ETe TOV TPpOTIO TTOVTapioHaTog, ouvexr 1 TTaApikéd (Eik. C-2).

- AKOUPTIAOTE TO NAEKTPODIO Tou OTaBepoU Bpaxiova oTnv em@AveId VOGS TwV
eEAAOPATWY TTPOG TTOVTAPIOHA.

- MéoTe To TARKTPO 0TN AaBn TN AaBidag emmiTuyXavovTag:
a) KAegiolgo eAaopdaTwy avapeaa ota NAeKTPOdIa.
b) "Evapgn kUkAou TTovtapiopaTog pe dIGBaon peUPATOG ETIICNPOACHEVN OTTO AeVT

OTOV TTiVAKA EAEYXOU.

- AQAOTE TO TTARKTPO PETA aTTO YEPIKA EUTEPOAETTTA ATTO TO OPRNACIMO TOU AEVT _%-

- 210 TEAOG TOU TIOVTAPIOWATOG €EMQavifeTal To péoo Pelpa Troviapiopatog
(e€aipoupévwv apxXIKWV Kal TEAIKWVY KAIHAKwV) Kal N A0vaun oTa nAekTpodia.
2TIG EMPAVIJOPEVEG TINEG UTTOPET va TTPOCTEBET pia “TTPo€eId0TToINGN”, ETTICNUACHEVN
ammé 10 KOKKIVO avafoofnvopevo Aevt otn AaBida (BA. MIN. 2), Bacer Tou
OTTOTEAEOPATOG TTOU ETMITEUXONKE HE TO TTOVTEPIONA.

- 210 TéAOG TNG £pyaciog ToTToBeTAOTE §avd Tn Aafida oTo €101KO UTTOOTHPIYHA TTOU

UTTAPXEl OTO KAPOTOI.
A MPOZOXH: mapouciag emikivduvng tdong! EmaAnBeldere mwavra tnv

AKEPAIOTNTA TOU KaAwdiou Tpogodoaia Tng AaBidag, 0 TTPOOTATEUTIKOG
AUAOKWTOG OWANRVaAG Bev TTPETTEN Va gival KOPUEVOG, OTTACHEVOG 1 TTaTnpéVOG!
Mpiv ka1 katd Tn xpAon Tng Aapidag Befaiwbeite 6TI TO KAAWSIO €ival pakpud
a1ré MEPN OE Kivnon, TTNYEG BEPUOTNTAG, KOPTEPEG ETTIQPAVEIEG, UYPA KATT.

MPOZOXH: n Aafida TrepiEXel TO OUVOAO HETATXNMATIONOU, HOVWONG

Kol avopbwong avaykaia yio TO TTOVIAPIOHO, Of TTEPITITWON TToU
uTTdpXouv au@IBoAieg yia TNV okepaldTNTa Tng AaBidag (Adyw TTWoEwv,
SuvaTwv KPoUCEWV KAT.) OTTOCUVOECTE TNV TTOVTA KOl OUMPBOUAgUTEiTE éva
e§ouaiodoTnuévo TeXVIKO o€pBIg.

6.3.2 NIZTOAI STUDDER

NMPOZOXH!

- Tao va OTEPEWOETE fj OTTOOUVOPUOAOYHOETE Ta £6APTAMATA OTTG TO PAVOPEV TOU
TMOTOAIOU XPNOIPOTIOINOTE SUO OTABEPA ECaYWVIKA KAEIBIG WaTeE va eutrodifeTal n
TTEPIOTPOPH TOU iDIOU TOU YaVOPEV.

- X& TIEPITITWON TIOU EKTEAEITE £PYO O€ TTOPTEG ) KAAUPPOTA KIVNTAPO QUTOKIVATWY,
OUVOEDTE UTTOXPEWTIKG JE QUTA TNV PTTEPA YEIWONG WOTE va euTodideTal n didBaon
PEUPOTOG OTTO TOUG PEVTETEDEG Kal, TIAVTWG, KOVTA OTNV TTEPIOXT TTPOG TTOVTAPIoHT
(MOKpPEG OIOdPOPEG PEUPATOG EAATTWVOUV TNV ATTODOTIKATNTA TOU ONEiou).

2Uvdeon Tou KaAwSiou cwUaATOG:

a) AToyupvwoTe To éAaOPa 6T0 TO dUVATOV TTIO KOVTG OTO ONUEio OTTOU TIPETTEN Vo
EPYOOTEITE, O€ ETMPAVEIQ TTOU VO AVTIOTOIXEI PE TNV ETTIPAVEIN ETTAPAG TNG PTTEPAG
yeiwong.

b1) XtepewoTe TNV uTTdpa a1 XaAKS OTNV ETTIPAVEIT TOU EAGOUATOG XPNOIMOTTIOIWVTAG
pia AIAPOPQMENH AABIAA (povTéAo yia OUYKOAAADEIG).

EvaMakTikéd atov 1péTTo “b1” (SUuoKOAIO TTPOKTIKAG €KTEAEONG) UIOBETACTE TN
Adon:

b2) MovtdpeTe pia podEAa GTNV ETTIPAVEIO TOU EAGOUATOG TTOU €XETE TTPONYOUPEVWG
ETOINAOEI, TTEPAOTE TN POOEAQ PEOW TNG OXIOUAG TNG UTTAPAG aTTO XOAKO Kal
MUTTAOKAPETE TNV HE TOV EIBIKO TIPOUNBEUOHEVO TPIYKTAPA.

MovTdpioua podéAag yia oTepEWON TEPUATIKOU YEiWONG
EykataoTrioTte o10 pavdpév Tou ToToAIoU To €181kO NAekTpodio (OEZH 9, Eik. I) kal
ToTro0eTrOTE Péoa TN podéAa (OEZH.13, Eik. I).

AkoupToTe TN podéAa aTnv eTTIAeyPEvn TTeploxr. PEpTe o€ TTagr, oTnv idia TrEPIoXH,
TO TEPUATIKO YEIWONG, TMECTE TO TTANKTPO TOU TTIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN OUYKOAANGN

NG PodéAag aTnv oTroia Ba EKTEAETETE TN OTEPEWAN OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

MovTdpioua o€ Bideg, TPoXiokoug, Kap@id, HAoug

E@odidoTe To TOTOA pe To KATAAANAO NAEKTPODIO, TOTTOBETAOTE TO AVTIKEIUEVO TTPOG
TIOVTAPIOPA KOI OKOUPTTACTE TO 0TO éAacpa oTnv emMOuPNTH B€0n, TECTE TO TTARKTPO
TTOTOAIOU: OTTEAEUBEPWOTE TO TIAAKTPO POVO a@oU TIEPACEl O TTPOCBIOPICHEVOG

XPOvog (oBrAoINO Aevt _%_ ).

MovTdpiopa EAAOHATWY ATTO HIa HOVO TTAEUPd

EykataoTrioTe 010 pavdpév MoToAIoU To TTPoBAeTTOpEVO NAekTPOdIo (OEZH 6, EIk. |)
TECOVTAG TIAVW OTNV ETTIPAVEI TTPOG TTOVTapIoua. Evepynote oto TAAKTPO TOu
TOTOAIOU, a@ACTE TO TTANKTPO HOVO a@oU TIEPATEl O TIPOCDIOPIOHEVOG XPOVOG

(oBAoipo Aevt _%_).

MPOZOXH!

Méyioto Trax0G EAGOPATOG TTPOG TTOVTAPIOUA, aTd pia évo TAeupd: 1+1 mm. Aev

€ival aTTodeKTO QUTO TO TTOVTAPIOHA OE PEPOUTES EYKATATTACEIG AUAEWHATOG.

Mo va emTUyXavovial CWOoTA OTTOTEAEOUATA OTO TTOVTAPIOHA €AACHATWY  €ival

avaykaia n uloBETNoN OpIoPEVWY BACIKWY JETPWV:

1 - TéAeia oUvOEON CWHATOG (YEiwon).

2 - Ta duo pépn TIPOG TTOVTAPIOPG TTPETTEI VO OTTOYUPVWOOUV atmd evdexdueva
Bepvikia, ykpdoa, éAaia.

3 - Ta duo pépn TTPOG TTOVTAPIOHA TIPETTEI VA Eival OE ETTAQN TO £va PE TO GAAO, XwPig
OIGKEVO, OTNV avAyKn TIPETAPETE e éva epyaAeio, OxI e To TIOTOAI. Mia Trieon
uTrEPPBOAIKG SuvaTr 0dNyei o€ AoXnNKa aTToTEAEoUaTA.

4 - To Tay0g TOU OVWTEPOU TePaXiou Oev TTPETTEN va EETTEPVA TO 1 mm.

5 - H aixun Tou nAektpodiou TrpéTrel va €xel SIGUETPO 2,5 mm.

6 - Z@i¢te KOAG TO TTAgINAdI TTOU WPTTAOKAPElI TO NAEKTPOdIO, €TTAANBeUOTE OTI Ol
oUVOETHOI TWV KaAwdiwv GUyKOAANONG €ival PTTAOKaPIOUEVOI.

7 - Otav TTOVTAPETE, OKOUUTTAOTE TO NAEKTPODIO QOKWVTAG Mo eAappd Trieon (3+4
kg). MiéoTe T0 TTAAKTPO KOl APACTE Va TTEPAOEI O XPOVOG TTOVTAPIOHATOG, HOVO
TOTE ATTOPOKPUVOEITE PE TO TTIOTOAI.

8 - Mnv armopakpUveoTe TTOTE TTEPICOOTEPO atrd 30 cm aTd TO OnUEio OTEPEWONG

OWUaTog (Yeiwong).

@D, M N

MovTdpiopa Kai £Agn TauToxpova EISIKWV podeAwv

AuTh N epappoyn ekTeAsiTal eyKaBIoTWVTAG KAl GQAAI(OVTAG EVTEAWSG TO PAVOpPEV
(©EZXH 4, EK. 1) oto owpa Tou ggaywyéa (OEZH 1, Eik. 1), yotdwoTe Kai o@alioTe
€VTEAWG TO GAAO TEPPATIKG Tou e€aywyéa oto moTOM (EiK. ). TorroBetoTe TNV €10IKN
podéAa (OEZH 14, Eik. |) oto pavdpév (OEZH 4, Eik. |), aKivnTOTIOIWVTOG TNV HE TNV
€101k Bida (EIK. 1). MovtdpeTé TNV oTnV evOIlagepopEVN TTEPIOXT puBNifovTag TNV TTOVTa
OTIWG YIO TO TTOVTAPIOHA TwV POSEAWV Kal EEKIVATTE TNV EAGN.

210 TENOG, TIEPIOTPEYTE TOV e§aywyéa Katd 90° yia va aTToKoAAAoTE T podéAa, TTod
JTTOpEi va TrovTapIoTEl {ava o€ véa Béan.

Oéppavon kai di€Aaon eAaopdTwv

e autév Tov TpoTo Acitoupyiag 1o TIMER (TAIMEP) eival atmevepyotroinpévo yia
default: emAéyovTag 10 Xpdvo ouykOAAnong n 086vn epgavidel “ inf” = Xpoévo aTreipog.
H didpkeia Twv evepyeiwv eivar AoImTév XeIpokivnTn epdoov kabopideTal atréd To XpOvo
TTOU JITNPEITAl TIIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU.

H évraon Tou pelpatog pubBpileTal autépaTa avaAoya e TO ETTIAEYMEVO TTAXOG
eAaoparog.

13
Oéppavon eAaoHATWV

EykataotroTe 1o nAekTpddio avBpakog (OEZH 12, Eik. ) aTo pavdpév Tou TTIoToAIoU
UTTAOKGPOVTAG TO PE TO DOKTUAIO. AyyigTe e TNV aIXur Tou AvBpaKa TNV TIEPIOXH TToU
TTPONYOUNEVWG ATTOYUUVWOOTE KOl OTTPWETE TO TTARKTPO Tou TTIaToAIoU. EvepynoTe
ammd €Ew TIPOG Ta péoa PE KUKAIKA Kivnon woTe va Beppdvete To €AaOua TTOU,
okAnpUvovTag, Ba MOTPEWEI OTNV apxIKh BEan.

Ma va atrouyeTe TNV UTTEPBOAIKN €TTAVAPOPE TOU EAAOHOTOG, ETTECEPYATTEITE HIKPEG
TIEPIOKEG KOl AUEOWG PETA TTEPAOTE £va UYPO TTaVi, WOTE VO KPUWOEI N ETTEPYACHEVN
Teploxn.

G
Aighaon eAaoudTwyv

e autr) Tn Béon doulevovtag pe To €10IKO NAEKTPOSIO PTTOPOUV va eTITTEdWOOUV
eAdopaTa TTou €Xouv TTaPaPopPwoEi og oplouéva onueia.
(©

MovTdpioua pe diaAeirouca Asitoupyia (MTaAwpa)

AuT n epappoyn €ival KATGAANAN yia TO TTOVTAPICUA HIKPWY 0pBOYWVIWV KOUUATIWV

€AGOUATOG WOTE VO KAAUTITOVTAI TPUTTEG ATTO OKOUPIG A aTTd GAAEG QITIES.

BaATe 1O €101k6 nAekTpddIo (OEXH 5, EiK. ) oTO pavdpév, O@i§Te TTPOOEKTIKA TO

SakTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUUVWOTE TNV evOIa@epduevn Trepioxn kal BeBaiwBeite 6T TO

KOUMATI EAdopaTog TTou BEAETE va TTOVTAPETE €ival KaBapo Kal Xwpig Ykpaao ) Bepviki.

TOTTOBETAOTE TO KOWMATI KOI OKOUMTIAOTE TIAVW TOU TO NAEKTPODIO, OTTPWETE TO

TIAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TIAVTA TTIECUEVO TO TTAAKTPO, TTPOXWPEITE PUBMIKG

akoAouBwvTag Ta diaAgippara épyo/avdTrauon TTou divovTal atrd Tnv TTOvVTa.

I131aiTepn Tpoooxn: Katd Tnv epyacia aoknoTe pia eAappd trieon (3+4 kg), evepynoTe

aKoAouBwvTag pia 1I6aVIKA YPauUr o€ 2+3 mm a1rd To TTEPIBWPIO TOU VEOU KOPPATIOU

TIPOG OUYKOAANON.

Ma va €xete KaAd atroteAéopaTa:

1 - Mnv amopakpuveoTe TepIoadTePo ammd 30 cm améd TO onueio oTEPEWONG
owyarTog (yeiwon).

2 - Xpnolpotrolgite eAdopaTa kGAuywng TTaxoug 1o oAU 0,8 mm kaAUTepa av amod
avolgeidwTo XdAuBa.

3 - v kivnon Trpoxwpruatog akoAouBroTe To puBud TTou cag divel n TOVTA.

MpoxwpdTe TN OTIYWR TNG TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYHI) TOU TTOVTOPIOUATOG.

Xprion Tou TpopnBeudpevou e§aywyéa (OEZH 1, Eik. 1)

Fardwpa kai €A§n podeAwv

AuTA n gpappoyn ekTeAETal eykaBIoTWVTAG Kal o@aAifoviag To pavdpév (OEZH 3,
Eik. 1) 010 owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). MatdwoTe Tn podéAa (OEZH 13,
Eik. 1), Tovtapiopévn 6Twg TepIypd@eTal TTo TTavw, Kal apXioTe Tnv €Agn. Z1o TéAog
TEPIOTPEWTE TOV £§aywyéa KaTd 90° yia va aTTOKOAACETE Tn podEAa.

Fardwpa kai €Agn eipwv

AUTA N epappoyn ekTeAEiTal EYKaBIOTWVTAG Kal apaAifovTag To pavdpév (OEZH 2, Eik.
1) oTo owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). XwoTe Tov Téipo (OEZH.15-16, Eik. I),
TIOVTOPITPEVO OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW aTo pavdpév (OEZH 1, Eik. 1) kpaTwvtag
TPABNYHEVO TO TEPPATIKO TTPOG Tov e€aywyéa (OEZH 2, Eik. 1). ZT0 TEAOG TNG €l0aywyng
aQNOTE TO HaVOPEV Kal apxioTe TNV €AEN. 210 TEAOG TPABAETE TO Havdpév TTPOG TO CPUPI
YIO VO OQAIPETETE TOV TTEIPO.

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H NMONTA EINAI ZBHZTH KAl ANTOZYNAEAEMENH

AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
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Eival avaykaio va akivnTOToINoeTe TO BI0KOTTN OTn Béon “O” pe TO
TTPOuNBeUOEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI ANO TO

XEIPIZTH.

- TIpocapoyr/aTrokaTdoTacn Tng OIaPETPOU KAl TOU TTPO@IA TG aIXuAg Tou
nAekTpodiou,

- QVTIKATAoTaon NAEKTPOdiwV Kal BpaxIovwy,

- €Aeyx0G eUBUYPAPMIONG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog WuEng kaAwdiwv kal AaBidag,

- €KPON VEPOU CUPTTUKVWONG PIATPOU €106D0U TTETTIEOHEVOU OEPQ.

- TIEPIOBIKOG €AEYX0G OTABUNG OTn degapevr) Tou vepou Wugng.

- TepIodIKN eTTaARBeuon TTARPOUG avUTTIaPENG ATTWAEIWV VEPOU.

- £Aeyxog akePaIOTNTAG KaAwSiou Tpopodoaiag Tng TTOVTAG Kal TNG AaBidag.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZIHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ MONTAZ H THZ
AABIAAZ TA NA ENMEMBETE £TO EXQTEPIKO TOYZ BEBAIQOEITE
OTlI H MONTA EINAI IBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

EvOexopeveg evépyeleg EAEYXOU EKTEAOUPEVEG HE NAEKTPIKN TAON OTO E0WTEPIKO TNG

TIOVTOG PTTOPOUV va TTPoKAaAéoouv ooBapr] NAekTpoTTAngia TrpokaAoupevn atmd Tnv

dueon eTa@n Pe THAPATA UTTO TAON Kal/f TpaUPaTa OQEINOPEVA OTNV AUEDT ETTAQPN UE

TUAMOTA TNG EYKATAOTACNG TTOU €ival o€ Kivnaon.

Mepiodikd kal TAVIWG pE ouxvoTNTa avaAoya PE Tn XPAON Kal TIG OUVORKEG Tou

TEPIBAAOVTOG, €TMBEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG TIOVTAG Kal Tng AaBidag waote

VO AQaIPECETE TN OKOVN KOl To PETAAAIKG CwuaTidla TTou €vaTToBéTovTal OTO

HETAOXNMATIOTH, HOVTOUA 8168wV, TTAAKETO OKPOJEKTWY TPOPOdOaiag KATT. pe &npd

TeEOPEVo aépa (max 5 bar).

ATro@eUyeTe TO KATEUBUVETE TO §NPS aépa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG, PPOVTIOTE YIX

TOV EVOEXOUEVO KABaPITPO TOUg PE TTOAU JaAakr BoupToa ) KaTGAANAa dIaAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- EmaAnBeloTe 6T o1 kaAwdiwaoelg dev Tapouaidlouv BAGBeg oTn pévwon n
XOAApWEVEG-0EEIdWEVEG TUVOETEIG.

- EmaAnBeloTe 611 o1 Bideg oUvdEONG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNMUATIOTH OTIG
pmapeg / TAegideg €§600u eival Kahd o@aNCpEvEG Kal Oev UTTAPXOUV onpeia
o&eidwong f uTrepBEépuavong.
>TO ENAEXOMENO ANIKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPIIAX KAl TIPIN
EKTEAEZETE NIO XYEITHMATIKOYZ EAEMXOYZ H AMEYOYNGEITE XTO
TEXNIKO ZEPBIZ, EAEM=TE OTI:

- Mg yeviko dIakOTITN TTOVTAG KAEIOTO (B€0n “ 1 ) n 08dvn gival avappévn, o€ avTiBeTn
TEPITITWON N aiTia BpiokeTal oTn ypauun Tpogodoaiag (koAwdia, TIpifa Kai
PEUPOTOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKN TITWON KATT.).

- H 086vn dev epgpavifel ofpara ouvayeppol (BA. TIN. 2): agou oTaparicel o
ouvayeppdg, méote “START” yia va €TaveEPYOTTOINOETE TNV TIOVTA, €AEYETE
N owoTA KukAo@opia Tou aépa WliENg Kal eVOEXOMEVWG EAATTWOTE Tn OXEON
dI0AeiTTOUCAG AEITOoUpyiag Tou KUKAOU £pyaaiag.

- To TUAPATA TTOU avrkouv oTo SeuTepeUov KUKAwUaA (Bdoelg Bpaxidvwy — Bpaxioveg
- Baoeig NAeKTPOBIWY - KaAWDIa) dev ival avaTroTEAEOPATIKA EaITiag XaAapwPEVWY
BIdWV A 0&eIdWOEWV.

- O1 TapdueTpol oUYKOAANONG eival kaTAAANAoI TTPOG TNV epyaaia o€ eKTEAEDN.

7.2.1 Evépyeieg oto GRA

€ TTEPITITWON:

- UTTEPPOAIKAG aVAYKNG OTTOKATACTOONG OTABUNG vePOU oTn degapevn,

- uTTEPPBOAIKAG ouxvAaTNTAG TTapéuBaong ouvayeppou 7,

- aTmwAEILY vePOU,

€ival avaykaio va eTTOANBeUOETE EVOEXOUEVA TTPORBAANATA OTO ECWTEPIKO TNG WUKTIKAG
povadag.

Kdvovtag mavra avag@opd aTnv TTapdypaqgo 7.2 yia TIG YEVIKEG 0dNYiEG KOl OTTWOBNTTOTE
agou atroouvdéoare TNV TTOVTa atrd To SiKTUO TPOPODOTiag, TTPOREITE OTNV apaipean
TOU TTAEUpIKOU KaAUppaTog (EIK.L).

EAéyEte OT1 dev UTTAPYKOUV aTTWAEIEG TOOO ATTO TIG OUVOEDEIG OGO ATTO TIG CWANVWOEIG.
€ TTEPITITWON ATTWAEING VEPOU, JEPIUVATTE VIO TNV AVTIKATAOTAGN TOU TUFUOTOG TTOU
£xel uTToOTEN (NUIG. AQaIpETTE UTTOAEIUPATA VEPOU TTOU EVOEXOUEVWG EEPUYAV KATA TN
ouvTAPNON Kal KAEIoTE §avd TO TTAEUPIKG KAAUpUA.

ATTOKATAGTACTE TNV TTOVTA XPNCIMOTIOIWVTAG TIG KATAAANAEG 0Bnyieg TNG TTapaypdapou
6 (Movtapiopa).

7.2.2 AvtikatdoTtaon Eowrtepikig Mmratapiag

e TEPITITWON TIOU N NUEPOMNVia Kal n wpa dev dairnpouvtal GTn PvAun €ivai
aTaPaAiTNTO Va avTIkaTaoTACETE TNV utratapia (CR2032 - 3V) trou TotroBeteital oTto
TTow PEPOG TOU TTIVOKA EAEYXOU.

Me pnxavi amoouvdedepévn atré 1o JiKTUO apaipéoTe TIG BidEG Tou TTivaka eAEyXou,
APAIPECTE TOUG OUVOETHOUG Kal AVTIKATOOTACTE TNV UTTATapia.

MPOZOXH! BeBaiwbeite om  ouvdéoate OAOUG  TOUG  OUVOEGHOUG  TIPIV
ETTAVATOTTIOBETATETE TO KAAUPUA TNG PNXAVAG.
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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.

- 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
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 VAN

- 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.

- Niet lassen 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 blootstelllni zelf.

De ogen 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.

L OOROO®

EMEF
- De doorgang van de puntlasstroom veroorzaakt het ontstaan van

isolering of met loszittende

ewccromsgwenc s

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het circuit
van puntlassen.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de puntlasmachine verboden worden.
Deze puntlasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk samen
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van het puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam
draaien.

- Niet puntlassen met het lichaam midden in het circuit van puntlassen. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het te puntlassen stuk zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) Studder.

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A RESIDU RISICO’S é @

- RISICO VAN VERPLETTING 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

geintegreerde 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:

- 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.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt achterlaten: in dit geval is het verplicht ze
los te koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met aandrijving
met pneumatische cilinder de hoofdschakelaar naar de stand “O” brengen en
blokkeren met het hangslot in dotatie, de sleutel moet uitgetrokken en door
de verantwoordelijke bewaard worden.
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- RISICO VAN BRANDWONDEN
Enkele gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en
aangrenzende zones) kunnen temperaturen boven de 65°C bereiken: het is
noodzakelijk een adequate beschermende kledij te dragen.

- RISICO VAN KANTELING EN VAL

- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.

- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval
dat uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze
handleiding.

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

A DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of elektroden

MOETUITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE PUNTLASMACHINE
DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET (HOOFDSCHAKELAAR
GEBLOKKEERD OP “O” MET HANGSLOT EN UITGETROKKEN SLEUTEL in de
modellen met aandrijving met PNEUMATISCHE CILINDER).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Beweeglijke installatie voor het weerstandslassen (puntlasmachine) gecontroleerd

door microprocessor, invertertechnologie met meduim frequentie, driefasen voeding

en continue uitgangsstroom.

De puntlasmachine is voorzien van een watergekoelde pneumatische grijper.

De pneumatische grijper heeft aan de binnenkant de groep van transformatie en

gelijkrichting die, in vergelijking met de traditionele puntlasmachines, hoge lasstromen

toestaat met beperkte netabsorpties, het gebruik van veel langere en lichtere kabels

voor een betere regelbaarheid en een groot werkveld, minimum magnetische velden

aanwezig rond de kabels.

De puntlasmachine kan werken op ijzeren platen met een laag koolstofgehalte,

op platen in verzinkt ijzer, op stalen platen met hoge weerstand en op platen van

boriumhoudend staal.

Is bovendien uitgerust met snapmofverbindingen voor het gebruik van de bijkomende

uitrustingen (Studder, Grijper X), staat de uitvoering toe van talrijke bewerkingen warm

op de platen en van alle specifieke bewerkingen van de autocarrosserie.

De hoofdkenmerken van de installatie zijn:

- display LCD met achterverlichting voor de visuele weergave van de bedieningen
en ingestelde parameters;

- selectie vanop het paneel van de werkwijze van puntlassen (continu of gepulseerd);

- automatische keuze van de parameters van puntlassen in functie van de platen;

- verpersoonlijking van de parameters van puntlassen;

- automatische herkenning van het ingevoerd werktuig;

- automatische controle van de stroom van puntlassen;

- manuele en automatische controle van de kracht naar de elektroden;

- “USB”-poort.

2.2 SERIETOEBEHOREN

- Ondersteuning armen;

- Ondersteuning kabel grijper;

- Groep filter reductor (voeding perslucht);

- Grijper “C” met standaard armen volledig met kabel met stekker die kan
losgekoppeld worden van de generator;

- Groep van koeling (GRA ingebouwd).

2.3 TOEBEHOREN OP AANVRAAG

- Armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm voor grijper “C” (zie lijst
reserveonderdelen);

- Steunpaal en gewichtafleider van de grijper;

- Grijper “X”;

- Kit studder;

- Kit ring grijper “C".

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 PLAAT GEGEVENS (Fig. A)

De hoofdgegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine zijn

samengevat in de plaat met de kenmerken met de volgende betekenis.

- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

Voedingsspanning.

Netvermogen aan permanent regime (100%).

Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

Maximum spanning leeg naar de elektroden.

Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

- Bekopening en lengte van de arm (standaard).

- Regelbare minimum en maximum kracht naar de elektroden.

Nominale druk van de bron van perslucht.

- Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de
elektroden te bekomen.

12 - Debiet van het koelwater.

13 - Val van de nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14 - Massa van de inrichting van puntlassen.

15 - Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis wordt aangeduid in het

hoofdstuk 1 “ Algemene veiligheid voor het weerstandslassen”.

Nota: Het voorbeeld van de aangeduide plaat is een aanwijzing van de betekenis

van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de

puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks op de plaat van de puntlasmachine

zelf worden genomen.
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3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
3.2.1 Puntlasmachine

Algemene kenmerken

- Voedingsspanning en -frequentie

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

- Isolatieklasse

- Beschermingsgraad omhulsel
- Type van koeling

- (*) Buitenafmetingen (LxWxH)

H
IP 21

Water
820 x 610 x 1150mm

- (**) Gewicht T7kg
Input

- Max vermogen in kortsluiting (Scc ) 75kVA
- Vermogensfactor aan Scc (cosj) 0.8
- Trage netzekeringen 32A
- Automatische netschakelaar 25A (“C"- IEC60947-2)
- Voedingskabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Secundaire spanning leeg (U,d) 13V
- Max stroom van puntlassen (f2 max) 12.5kA
- Capaciteit van puntlassen max 3 +3+3mm
- Belastingscoéfficiént 3%
- Maximum kracht naar de elektroden 550 daN

- Lengte van de arm “C”

- Regeling stroom van puntlassen

- Regeling tijd van puntlassen

- Regeling tijd van benadering

- Regeling tijd van helling

- Regeling tijd van behoud

- Regeling tijd koud

- Regeling aantal impulsen

- Regeling kracht naar de elektroden

95 mm standaard

: automatisch en programmeerbaar
1 automatisch en programmeerbaar
1 automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar
. automatisch en programmeerbaar

automatisch of manueel.

(*) NOTA: de buitenafmetingen betreffen niet de kabels en de steunpaal.
(**) NOTA: het gewicht van de generator betreft niet de grijper en de steunpaal.

3.2.2 Groep van koeling (GRA)
Algemene kenmerken

- Maximum druk (pmax) 3 bar
- Vermogen van koeling (P @ 11/min) 1 kw
- Capaciteit tank 8l

- Koelvloeistof

gedemineraliseerd water

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE

4.1 GEHEEL VAN DE PUNTLASMACHINE EN HOOFDONDERDELEN (Fig. B)
Op de voorkant:

1 - Controlepaneel,

2 - USB-poort;

3 - Contact voor de aansluiting van de grijper;

4 - Snapmofkoppelingen voor de aansluiting van de waterbuizen;

5 - Steun kabel grijper.

Op de achterkant:

6 - Hoofdschakelaar;

7 - Ingang van de voedingskabel;

8 - Steun armen;

9 - Groep drukregelaar, manometer en filter luchtingang;
10 - top van de tank van de groep van koeling (GRA);

11 - Waterpeil van de GRA;

12 - Ontluchtingspijp GRA.

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE EN REGELING
4.2.1 Controlepaneel (Fig. C)
Beschrijving van de parameters van puntlassen:

[

POWER Power: percentage van het leverbaar vermogen in puntlassen - rangen van
5 tot 100%.

[

H Kracht naar de elektroden (automatische werkwijze): kracht waarmee de
elektroden van de pneumatische grijper de te puntlassen platen benaderen;
de machine regelt automatisch de ingestelde kracht voordat het punt wordt
uitgevoerd.

Tijd van benadering (Manuele werkwijze): tijd dat de elektroden van de
pneumatische grijper de te puntlassen platen benaderen zonder stroom te
leveren; dient om aan de elektroden de mogelijkheid te geven de maximum
druk te bereiken, ingesteld middels de drukregelaar, voordat er stroom wordt
geleverd — rangen van 200 ms tot 1 seconde.

Tijd van helling: tijd die door de stroom wordt gebruikt om de maximum
ingestelde waarde te bereiken. In de functie pneumatische grijper met
impulsen wordt deze tijd alleen toegepast op de eerste impuls- rangen van 0
tot 1 seconde.

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 afzonderlijke impuls- rangen van 10 ms tot 1
seconde (*).

Tijd koud of Pauze: (alleen voor puntlassen met impulsen) tijd die verloopt
tussen een impuls van stroom en de volgende- rangen van 10 ms tot 400 ms.

J-I.J_I. Aantal impulsen: (alleen voor puntlassen met impulsen) aantal impulsen
van stroom van puntlassen, iedere met een tijdsduur gelijk aan de ingestelde
tijd van puntlassen- rangen van 1 tot 10 (**).

Tijd van behoud: tijd dat de elektroden van de pneumatische grijper de juist
gepuntlaste platen aanliggend behouden zonder stroom te leveren. Tijdens
deze periode wordt de koeling van het laspunt en de cristallisatie van de
gelaste kern uitgevoerd; de druk in deze fase verfijnt de korrel van het metaal
en verhoogt hierbij de mechanische weerstand- rangen van 40 ms tot 1
seconde.

(*) NOTA: de som van de cycli van helling en van de cycli van puntlassen mag 1

seconde niet overschrijden.

(**) NOTA: het maximum aantal instelbare impulsen hangt af van de tijdsduur van

de afzonderlijke impuls: de effectieve totale tijd van puntlassen mag 1 seconde niet

overschrijden.

1 - Toets met dubbele functie l])

a) BASISFUNCTIE: sequentiéle visuele weergave van de parameters van
puntlassen:
vermogen/leverbare stroom, kracht/tijd van benadering, tijd van helling,
tijd van puntlassen, tijd koud (alleen in gepulseerd), aantal impulsen (alleen in
gepulseerd), tijd van behoud.

b) SPECIALE FUNCTIE: wijziging van de gevisualiseerde parameters van
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puntlassen en verpersoonlijking van een programma.
Om naar deze functie te gaan moet men de procedure volgen die beschreven staat
in de paragraaf 6.2.3 .

2 - Toets van selectie van de functie en van het gebruikt werktuig

Functie pneumatische grijper met continue stroom van puntlassen :
De cyclus van 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.

PULSE Functie pneumatische grijper met stroom van “gepulseerd” puntlassen:
De cyclus van puntlassen start met een tijd van benadering, gaat verder met een
tijd van helling, een koude tijd, een reeks impulsen (zie “Aantal impulsen” in deze
paragraaf) en eindigt met een tijd van behoud.

Deze functie verbetert de capaciteit van puntlassen op verzinkte platen met bijzondere
beschermende folies.

Functie studder (alleen met studder-pistool).

De selectie van deze functie is alleen mogelijk wanneer men het studder-pistool op
een juiste manier verbindt met het speciaal contact van de standaard grijper (zie
paragraaf 5.9 verbinding van de studder).
De bewerkingen die met deze functie kunnen worden uitgevoerd, worden schematisch
weergegeven op het controlepaneel (fig. C) met de volgende betekenis:
ANV

L0 A Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektroden van: stekkers,
klinkbouten, sluitringen, speciale sluitringen, gegolfde draad.

Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode van schroeven @
4mm.

Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode: schroeven @
5+6mm en klinkbouten @ 5mm.

Puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode op één enkele
kant van de plaat.

Ontlaten platen koolstofelektrode.

- Opstuiken van platen met speciaal daartoe bestemde elektrode.
- Intermitterend puntlassen met speciaal daartoe bestemde elektrode
voor reparatiepleisters op platen.

3 — “Cursor-“toetsen
Staan toe de cursor te verplaatsen binnen in de Display.

4 — Encoder dubbele functie:

a) BASISFUNCTIE: variatie van de geselecteerde waarden -
Wanneer men aan de knop draait: men selecteert een waarde tussen diegene die
beschikbaar zijn voor een bepaalde functie.

b) RECIALE FUNCTIE: “ENTER” - bevestiging van de geselecteerde waarde

Wanneer men op de knop drukt: men bevestigt de geselecteerde waarde.
v

5 — Toets dubbele functie:
a) BASISFUNCTIE: “MODE” — sequentiéle toets

De toets, opeenvolgend ingedrukt, staat de volgende werkwijzen toe:

- EASY (één enkele plaat met studder of twee gelijke platen).

- PRO (twee gelijke of verschillende platen).

- MULTI (drie gelijke of verschillende platen).

- CUST (Custom = Lijst van de verpersoonlijkte programma’s van puntlassen).

- MAINTENANCE (benadering van de elektroden zonder stroom te leveren,
instelling van de automatische of manuele regeling van de kracht, instelling van
de lengte armen).

NOTA: De al dan niet beschikbaarheid van een of meerdere basisfuncties hangt af

van het gebruikte werktuig.

b) SPECIALE FUNCTIE: “MENU”

Om naar de functie “ Menu” te gaan, de toets “MODE” gedurende minstens 3

seconden ingedrukt houden.

Om “Menu” te verlaten, terug gedurende 3s op de toets drukken.

De toets staat toe naar de volgende secundaire functies te gaan:

- LANGUAGE (instelling van de taal gebruiker)

- DATE (instelling van de lopende datum)

- HOUR (instelling van het lopend uur)

- RECORDING ON? (chronologische registratie van de parameters van puntlassen
van het uitgevoerd werk).

6 - Toets “ESC”:
Staat toe de actieve selectie te verlaten om terug te keren naar het startbeeldscherm
zonder de eventuele wijzigingen op te slaan.
OPGELET! Wanneer men tegelijkertijd op de toetsen “ESC” en “MODE”
A drukt bij de start van de machine zullen de instellingen fabrieksaf
worden opgeroepen; de verpersoonlijkte programma’s zullen gewist
worden!

7 - Display:
Staat toe de nodige inlichtingen voor de gebruiker te visualiseren om het werk van
puntlassen in te stellen op basis van de gebruikte functies.

START

8 - Toets “START”: [l

Maakt de machine werkzaam om te werken bij de eerste start of na een alarmsituatie.
NOTA:

De display signaleert aan de operator, indien nodig, dat hij de drukknop “START” moet
indrukken om de machine te kunnen gebruiken.

9 - Led algemeen alarm, led puntlassen, led registratie:

Gele led algemeen alarm l] 1 gaat aan bij de ingreep van de thermostatische

beschermingen, ingreep alarmen voor overspannng, onderspanning, gebrek fase,
gebrek lucht, gebrek water, toevallige kortsluiting van puntlassen.

Rode led _%_ “puntlassen”; gaat aan gedurende de hele tijd van de cyclus van
puntlassen.
REC

Rode led <= “REC” (registratie): gaat aan wanneer de machine is ingesteld om de
parameters te registreren van de punten die zullen worden uitgevoerd.

NOTA:
De registratie geschiedt uitsluitend op het USB-geheugen.

4.2.2 Groep drukregelaar en manometer (fig. B - 9)

Staat toe de druk te regelen die wordt uitgeoefend naar de elektroden van de
pneumatische grijper door in te grijpen op de knop van regeling (alleen voor
pneumatische grijpers in de “Manuele” werkwijze).

4.3 FUNCTIES VAN VEILIGHEID EN BLOKKERING

4.3.1 Beschermingen en alarmen (TAB. 2)

a) Thermische bescherming:
Grijpt in bij een overtemperatuur van de puntlasmachine veroorzaakt door het
gebrek aan of het onvoldoende debiet van het koelwater ofwel door een werkcyclus
hoger dan de toegestane limiet.
De ingreep wordt gesignaleerd door het aangaan van de gele led lI op het

bedieningspaneel.

Het alarm wordt op de display gevisualiseerd met:

AL 1 = thermisch alarm machine.

AL 2 = thermisch alarm grijper.

AL 5 = alarm veiligheidsthermostaat.

AL 8 = thermisch alarm studder.

EFFECT blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in
ontlading); blokkering van de stroom (lassen belet).

HERSTEL : manueel (ingreep op de drukknop “START” na de terugkeer binnen de
toegestane temperatuurlimieten- uitschakeling van de gele led l] ).

b) Hoofdschakelaar:
- Stand “O” = open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).
OPGELET! In de stand ”"0O” zijn de interne klemmen (L1+L2+L3) van de
verbindingvoedingskabel in spanning.
- Stand “ | ” = gesloten: puntlasmachine gevoed maar niet in werking (STAND BY
— men vraagt de drukknop “START” in te drukken).
- Functie noodgeval
Met de puntlasmachine in werking bepaalt de opening (pos. “ | "=>pos “O” ) de
stilstand ervan in veilige condities:
- stroom belet;
- opening van de elektroden (cilinder in ontlading);
- automatisch terug starten belet.
c) Beveiliging perslucht
Grijpt in bij een gebrek aan of een val van de druk (p < 3bar) van de voeding
perslucht;
De ingreep wordt gesignaleerd op de display met AL 6 = alarm gebrek lucht.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START”) na de terugkeer binnen de
toegestande druklimieten (aanduiding manometer >3bar).
d) Beveiliging groep van koeling
Grijpt in bij een gebrek aan of een val van de druk van het koelwater;
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 7 = alarm gebrek water.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: de koelvloeistof bijvullen vervolgens de machine uitschakelen en
aanschakelen (zie ook Par. 5.6 “voorinstelling van de groep van koeling”).
e) Beveiliging kortsluiting in uitgang (alleen pneumatische grijper)

Voordat de lascyclus wordt uitgevoerd, controleert de machine of de polen (positief
en negatief) van het secundair circuit van puntlassen zonder punten in toevallig
contact zijn.
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 9 = alarm Kortsluiting in
uitgang.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START” nadat men de oorzaak van
de kortsluiting heeft verwijderd).

f) Bescherming gebrek fase
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 11 = alarm gebrek fase.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START”).

g) Bescherming over- en onderspanning
De ingreep wordt op de display gesignaleerd met AL 3 = alarm overspanning en
met AL 4 = alarm onderspanning.
EFFECT: blokkering bewegingssysteem, opening elektroden (cilinder in ontlading);
blokkering van de stroom (lassen belet).
HERSTEL: manueel (ingreep op de drukknop “START”).

h) Drukknop “START” (Fig. C - 8).
De activering ervan is noodzakelijk om de lasoperatie te bedienen in iedere van de
volgende omstandigheden:
- bij iedere sluiting van de hoofdschakelaar (pos “O"=>pos “ 1 ”);
- na iedere ingreep van de inrichtingen van veiligheid/bescherming;
- na de terugkeer van de voeding van energie (elektrisch en perslucht) eerder

onderbroken wegens lijnonderbreking stroomopwaarts of storingen.

5. INSTALLATIE
OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
A PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
PUNTLASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losgemaakte onderdelen
bevat in de verpakking zoals in dit hoofdstuk wordt aangeduid (Fig. D).

5.2 MANIER VAN OPTILLEN (Fig. E).

Het optillen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en
met haken met de juiste afmetingen voor het gewicht van de machine, gebruikmakend
van de speciaal daartoe bestemde ringen M12.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op andere manieren dan
diegene die aangeduid zijn.

5.3 PLAATSING

Aan de zone van installatie een voldoende ruime zone zonder hindernissen
voorbehouden die in staat is om in volle veiligheid de toegankelijkheid te garanderen
naar het bedieningspaneel, de hoofdschakelaar en de werkzone .

Controleren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de ingangs- of
uitgangsopeningen van de koelingslucht, en hierbij verifiéren dat er geen geleidend
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stof, bijtende dampen, vocht enz. kan aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht van de machine te verdragen (zie plaat
“technische gegevens”) om het gevaar van kanteling of gevaarlijke verplaatsingen
te voorkomen.

5.4 VERBINDNG MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens op
de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en frequentie van
het net beschikbaar op de plaats van installatie.

De puntlasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem
met geleider van neutraal aangesloten op de aarde.

Om de bescherming tegen een onrechtstreeks contact
differentiaalschakelaars van het volgende type gebruiken:

- TypeA () voor eenfase machines;

- TypeB ( ) voor driefasen machines.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

te garanderen,

5.4.2 Stekker en contact van het net

Met de voedingskabel een standaardstekker ( 3P+T ) verbinden met een adequaat
vermogen en een netcontact voorbereiden beschermd door zekeringen of door een
thermomagnetische automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van de
aardeaansluiting moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn.

Het vermogen en de Kkarakteristiek van ingreep van de zekeringen en de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS".

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de regels maakt het
veiligheidssysteem voorzien door de fabrikant (klasse I) inefficiént
met bijkomende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.5 PNEUMATISCHE VERBINDING

- Een lijn perslucht voorbereiden met een bedrijfsdruk van 8 bar.

- Op de groep filter reductor een van de aansluitingen perslucht ter beschikking
monteren om zich aan te passen aan de aansluitingen beschikbaar op de plaats
van installatie.

5.6 VOORBEREIDING VAN DE GROEP VAN KOELING (GRA)
A OPGELET! De operaties van bijvullen moeten uitgevoerd worden met de
apparatuur uitgeschakeld en losgekoppeld van het voedingsnet.

Vermijden elektrische geleidende vorstwerende vloeistoffen te gebruiken.

Alleen gedemineraliseerd water gebruiken.

- De uitlaatklep openen (FIG. B-12).

- Het bijvullen van de tank met gedemineraliseerd water uitvoeren door de pijp (Fig.
B-10): capaciteit van de tank = 8 |; erop letten dat alle buitenmatig buitenkomen van
water op het einde van het bijvullen vermeden wordt.

- De dop van de tank sluiten.
- De uitlaatklep sluiten.

5.7 VERBINDING PNEUMATISCHE GRIJPER (Fig. F)

A OPGELET! Aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Strikt vermijden
met de contacten van de puntlasmachine andere stekkers te verbinden

dan diegene die door de fabrikant voorzien zijn. Niet proberen welk type van

voorwerp dan ook in de contacten te steken!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- De gepolariseerde stekker van de grijper in het speciaal daartoe bestemd contact
van de machine steken, vervolgens de twee hendels optillen tot men een volledige
bevestiging van de stekker bekomt.

- (indien aanwezig) de watergekoelde buizen invoeren (*), en hierbij de kleuren
respecteren (blauwe buis op blauw contact, rode buis op rood contact). Verifiéren
of de snelle aansluiting van de buizen correct werd uitgevoerd.

NOTA (*): indien de waterbuizen niet ingevoerd zijn, wordt de grijper NIET correct
gekoeld met een daaropvolgende thermische belasting die schadelijk is voor de
elektrische gedeelten.

5.8 GRIJPER “C”: VERBINDING VAN DE ARM

A OPGELET! Restrisico van verpletting van de bovenste ledematen!

Aandachtig de volgorde van de hierna aangegeven instructies volgen!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- Aan de blokkering draaien zoals op fig. G1.

- Indien gebruikt, de steun van de grijper assembleren (Fig. G2).

- De arm invoeren in de speciaal daartoe bestemde behuizing en deze op een
geschikte manier buigen (Fig. G3).

- De arm uitlijnen met de elektrode van de zuiger en de blokkering vastdraaien (Fig.
G4-A).

- De waterbuizen verbinden met de speciaal daartoe bestemde snelkoppelingen
(Fig. G4-B).

- Verifiéren of de snelkoppeling van de buizen correct werd uitgevoerd.

- Indien gebruikt, het handvat grijperssteun langs de juiste kant assembleren (Fig.
G5).
NOTA: indien de waterbuizen niet zijn ingevoerd, wordt de grijper NIET correct
gekoeld met een daaropvolgende schadelijke thermische belasting voor de
elektrische gedeelten.

5.9 VERBINDING VAN HET STUDDER-PISTOOL MET DE MASSAKABEL

A OPGELET! Restrisico van verpletting van de bovenste ledematen!

Aandachtig de volgorde van de hierna aangegeven instructies volgen!

- Machine losgekoppeld van het voedingsnet.

- De standaard pneumatische grijper standaard voorzien voor de machine verbinden
en de vaste arm wegnemen (Fig. H1).

- De grijper in een vlak oppervlak van een homogeen en compact materiaal plaatsen
om het gevaar van val of gevaarlijke verplaatsingen te vermijden.

- De beweeglijke arm wegnemen en hierbij de steel van de zuiger losdraaien door
met een sleutel in te grijpen op de desbetreffende behuizing (Fig. H2).

- De massakabel van de studder verbinden en hierbij de kabelschoen vastdraaien
aan de steel van de zuiger (Fig. H3).

- De kabel van het studder-pistool verbinden gebruikmakend van de haak van de
vaste arm. De inschakeling geschiedt zoals voor de arm van het puntlassen (Fig.
H4).

- De speciaal daartoe bestemde wateraansluiting verbinden tussen de blauwe en
rode snapmofkoppelingen van de grijper (Fig. H5).

- De jack-connector van de bedieningskabel invoeren in het speciaal daartoe
bestemde contact van de grijper (Fig. H6).

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

6.1.1 Hoofdschakelaar in stand “O” en hangslot gesloten!

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en regelingen uitvoeren met de hoofdschakelaar in de stand “O” en het

hangslot gesloten.

Verbindingen met het elektrisch en pneumatisch net:

- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

- De aansluiting perslucht verifiéren: de verbinding van de voedingsbuis naar het
pneumatisch net uitvoeren en de druk regelen middels de knop van de reductor tot
men op de manometer een waarde tegen de 8 bar (116 psi) leest.

6.1.1.1 Regeling en bevestiging van de arm van de grijper “C”

Deze operatie moet alleen uitgevoerd worden in het geval dat er zich, na de blokkering

van de arm zoals uitgelegd in de paragraaf 5.8, toch een horizontale beweging van de

arm zelf voordoet (Fig. Q)

Voor deze operatie als volgt tewerk gaan:

- de arm deblokkeren door te draaien aan de deblokkeerhendel (Fig. R);

- de pin loszetten (Fig. S-1) en de ringmoer vastdraaien (Fig. S-2) met een achtste
van een toer (circa 45 graden);

- de ringmoer blokkeren door de blokkeerpin vast te draaien (Fig. S-1);

- de arm blokkeren en hierbij de operatie aangeduid op (Fig. T) uitvoeren.

De operatie moet ook meerdere keren worden uitgevoerd, door de ringmoer vast

of los te draaien (Fig. S-2), tot de arm horizontaal geblokkeerd is en tegelijkertijd

de blokkeerhendel, met een inspanning van draaien aangepast aan het manueel

loshaken, gesloten wordt tot aan de aanslag gerealiseerd door de referentiestekker

(Fig. T-1).

NOTA BENE: het is belangrijk dat op het einde van de operatie de hendel in aanslag

op de stekkker van eindaanslag staat (Fig. T-1). Deze stand garandeert de veilige

mechanische blokkering van de arm naar “C”.

6.1.1.2 Regelingen van de grijper “X” (optional):

Tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met de dikte van de platen;
verifiéren of de armen, manueel benaderd, parallel zijn en of de elektroden in as zijn
(samenvallende punten).

Men moet er rekening mee houden dat er altijd een aanslag groter dan di 5- 6
mm tegenover de stand van puntlassen noodzakelijk is zodanig dat op het stuk de
voorziene druk wordt uitgeoefend.

De regeling uitvoeren en, indien nodig, de blokkeerschroeven van de armen losser
zetten die kunnen gedraaid of in beide richtingen langs hun as kunnen verplaatst
worden; op het einde van de regeling zorgvuldig de schroeven of de blokkeerpinnen
vastdraaien.

6.1.2 Hoofdschakelaar in stand “1”.

De volgende nazichten moeten uitgevoerd worden voordat gelijk welke operatie van

puntlassen wordt uitgevoerd met de hoofdschakelaar in de stand “1” (ON).

Uitlijning van de elektroden van de grijper:

- Tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met de dikte van de
platen die moeten gepuntlast worden; verifiéren of de elektroden, benaderd met de
functie “benadering” (zie paragraaf 6.2.1), uitgelijnd zijn.

- Indien nodig de correcte bevestiging van de arm verifiéren (zie vorige paragrafen).

Groep van koeling:

- De werking van de groep van koeling en de correcte inschakeling van de
snelkoppelingen van de waterbuizen (twee aansluitingen in de generator en
twee in de grijper) verifiéren: de GRA treedt in werking bij de eerste cyclus van
puntlassen en wordt uitgeschakeld na een voorbepaalde tijd van inactiviteit van de
machine.

BELANGRIJK:

Ingeval het alarm GRA (AL. 7) aangaat is het mogelijk dat de lucht aanwezig in het

hydraulisch circuit geélimineerd moet worden om de watercirculatie te starten.

De procedure is de volgende:

- De machine uitschakelen;

- De uitlaatklep openen (Fig. B-12);

- De machine terug starten en de GRA inschakelen;

- De uitlaatklep sluiten zodra het buitenkomen van de lucht ophoudt en er alleen
water begint buiten te komen.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS VAN PUNTLASSEN

De parameters die ingrijpen om de diameter (sectie) en de mechanische dichting te
bepalen zijn:

- Kracht uitgeoefend door de elektroden.

- Stroom van puntlassen.

- Tijd van puntlassen.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het aan te raden enkele testen van puntlassen
uit te voeren gebruikmakend van dikten van plaat van dezelfde kwaliteit en dikte van
het uit te voeren werk.

6.2.1 Regeling van de kracht en functie benadering (alleen pneumatische grijper)
De regeling van de kracht geschiedt in de automatische of manuele werkwijze (door in
te grijpen op de drukregelaar van de groep lucht).

De instelling van de automatische werkwijze (instelling van default) of manuele
werkwijze kan gekozen worden door meermaals te drukken op de toets “MODE” (Fig.
C-5) tot op de display “MAINTENANCE” wordt gevisualiseerd; vervolgens met de
cursoren plaatst men zich op “AUTO” en middels de encoder kiest men “AUTO” of
“MAN”. Op de encoder drukken om de keuze te bevestigen.

Automatische regeling :

Wanneer men “AUTO” kiest is het mogelijk de gewenste waarde van de kracht in te
stellen; wanneer men de drukknop in de grijper indrukt benaderen de elektroden met
de ingestelde kracht zonder stroom te leveren.

In de werkwijze“"AUTO”, wordt tijdens de cyclus van puntlassen de kracht naar de
elektroden automatisch geregeld volgens de waarden ingesteld in het programma van
puntlassen.

Manuele regeling:

Wanneer men “MAN” kiest, is het mogelijk de waarde van de kracht in te stellen door
manueel in te grijpen op de drukregelaar (Fig B-9): 3 bar regelen en de elektroden
benaderen middels de drukknop in de grijper, vervolgens op de display de bekomen
waarde van kracht lezen; de druk verhogen en de operatie van benadering herhalen
tot men de gewenste waarde van kracht bekomt.

In de modaliteit “MAN”, zal tijdens de cyclus van puntlassen de kracht naar de
elektroden diegene zijn die manueel geregeld wordt volgens de eerder beschreven
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procedure.

In Tab. 1 worden de aanbevolen waarden van druk aangegeven in functie van de
materialen die gepuntlast moeten worden.

Functie benadering:

Staat toe de elektroden te benaderen met de ingestelde kracht zonder stroom te
leveren.

Het is mogelijk de elektroden te benaderen in gelijk welk programma van puntlassen
met de volgende procedure (dubbele klik):

De drukknop in de grijper indrukken en loslaten en vervolgens onmiddellijk de
drukknop ingedrukt houden. De grijper benadert en houdt de elektroden gesloten tot
aan het volgend loslaten van de drukknop. De display visualiseert “SQUEEZING” en
de led in de grijper knippert.

OPGELET: het gebruik van beschermende handschoenen kan de
benaderign met dubbele klik moeilijk maken. Daarom raadt men aan de

functie van benadering te selecteren in het programma “MAINTENANCE”.
OPGELET!

A RESTRISICO! Ook in deze werkwijze is het risico van verpletting van de
bovenste ledematen aanwezig: de nodige desbetreffende voorzorgsmaatregelen
treffen (zie hoofdstuk veiligheid).

6.2.2 Automatische instelling van de parameters van puntlassen (Stroom, Tijd)
(Paragraaf 4.2.1 en Fig. C)

De parameters van puntlassen worden automatisch ingesteld wanneer men de dikte
en het materiaal (*) van de te lassen platen selecteert tussen de volgende modaliteiten:
- EASY (twee gelijke platen).

- PRO (twee gelijke of verschillende platen).

- MULTI (drie gelijke of verschillende platen).

De uitvoering van het punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men een
proefstuk aan de trekproef onderwerpt en hierbij het uittrekken van de kern van het
laspunt uit een van de twee platen wordt veroorzaakt.

A (*) NOTA: de beschikbare standaard materialen zijn:

“lizer” (afgekort “Fe”): platen in ijzer met een laag koolstofgehalte;

“Fe Zn” (afk. “Fz”): verzinkte platen in ijzer met een laag koolstofgehalte;
“Hss” (afk. “Hs”): platen in staal met een hoge breukgrens (700 MPa max);
“Borium” (afk. “Br”): platen in boriumhoudend staal.

6.2.3 Manuele instelling van de parameters van puntlassen en aanmaken van
een verpersoonlijkt programma

Het is mogelijk de parameters van puntlassen manueel in te stellen om het testlassen
uit te voeren of om een verpersoonlijkt programma aan te maken.

Vertrekkend van de modaliteit “Easy, Pro, Multi” drukken op de drukknop 1 van fig.
C gedurende circa drie seconden om naar de werkwijze “MANUAL/PROGR” te gaan
en vervolgens met dezelfde toets de te wijzigen parameter selecteren: de encoder
indrukken en eraan draaien om de waarde te wijzigen, de encoder opnieuw indrukken
om te bevestigen. In deze modaliteit is het reeds mogelijk in het puntlassen de gekozen
parameters te gebruiken, maar ze zullen niet in het geheugen worden opgeslagen.
Om terug te keren naar de beginmodaliteit gedurende 3 seconden de toets 1 van fig.
C indrukken; “program store?” verschijnt; “NO” om NIET op te slaan , “YES” om op
te slaan met naam.

Het verpersoonlijkt programma met een naam kan terug gebruikt worden op gelijk
welk ogenblik binnen in de modaliteit “CUST”.

6.3 BEWERKINGSMETHODE VAN PUNTLASSEN

Operaties geldig voor alle werktuigen, vertrekkend van de modaliteiten “Easy, Pro,
Multi”:

- De te lassen platen selecteren (materialen en diktes) middels de encoder.

- De vooringestelde parameters van puntlassen visualiseren (Fig.C-1).

- Eventueel het programma van puntlassen verpersoonlijken (zie vorige paragraaf).

6.3.1 PNEUMATISCHE GRIJPER

- De continue of gepulseerde functie puntlassen selecteren (Fig. C-2).

- De elektrode van de vaste arm doen steunen op het oppervliak van een van de
twee platen die moeten gepuntlast worden.

- De drukknop op het handvat van de grijper indrukken, zo bekomt men:
a) Sluiting van de platen tussen de elektroden.
b) Start van de cyclus van puntlassen met overgang van de stroom gesignaleerd

door de led _%_ op het controlepaneel.

- De drukknop loslaten enkele ogenblikken na het uitgaan van de led _%_

- Op het einde van het puntlassen wordt de gemiddelde Stroom van puntlassen
(uitgesloten de start- en eindhellingen) en de Kracht naar de elektroden
gevisualiseerd.

Aan de gevisualiseerde waarden kan men een “waarschuwing” toevoegen,
gesignaleerd door de rode led die knippert in de grijper (zie TAB.2), op basis van
het resultaat bekomen met het puntlassen.

- Op het einde van het werk de grijper terug in de speciaal daartoe bestemde steun
plaatsen die op het wagentje aanwezig is.

A OPGELET: aanwezigheid van gevaarlijke spanning! Altijd de integriteit
van de voedingskabel van de grijper verifiéren; de beschermende
gegolfde buis mag niet gesneden, gebroken of geplet zijn! Voor en tijdens het
gebruik van de grijper moet men verifiéren of de kabel uit de buurt van gedeelten
in beweging, warmtebronnen, scherpe oppervlakken, vloeistoffen, enz... ligt.

OPGELET: de grijper bevat het geheel van omzetting, isolatie en

gelijkrichten noodzakelijk voor het puntlassen; ingeval er twijfels
zijn over de integriteit van de grijper (wegens val, hevige stoten, enz..) de
puntlasmachine loskoppelen en een geautoriseerd assistentiecentrum
raadplegen.

6.3.2 STUDDER-PISTOOL

OPGELET!

- Om de toebehoren van de boorkop van het pistool te bevestigen of te demonteren,
twee vaste zeshoekige sleutels gebruiken zodanig dat het draaien van de boorkop
zelf vermeden wordt.

- In het geval van operaties op deuren of motorkappen is het verplicht de massabalk
op deze gedeelten te verbinden om de stroomdoorgang door de scharnieren en in
ieder geval in de zone die moet gepuntlast worden te beletten (lange stroomwegen
verminderen de efficiéntie van het punt).

Verbinding van de massakabel:

a) De plaat blootleggen zo dicht mogelijk bij het punt waarop men wenst te
werken, voor een oppervlak dat overeenstemt met het contactoppervlak van de
massabalk.

b1) De koperen balk bevestigen aan het opperviak van de plaat gebruikmakend van
een SCHARNIERGRIJPER (model voor lasoperaties).
Als alternatief voor de modaliteit “b1” (moeilijkheid van practische activering) de
volgende oplossing gebruiken

b2) Een sluitring puntlassen op het opperviak van de plaat die eerder werd
voorbereid; de sluitring door de invoeringsgleuf van de koperen balk doen gaan
en deze blokkeren met de desbetreffende klem in dotatie.

N
L o 4] puntl 1 sluitring voor bevestiging uiteinde massa
In de boorkop van het pistool de desbetreffende elektrode (POS.9, Fig. |) monteren en
erin de sluitring invoeren (POS.13, Fig. I).
De sluitring doen steunen in de gekozen zone. Op dezelfde zone het uiteinde massa in
contact brengen; drukken op de drukknop van het pistool en hierbij het lassen van de
sluitring activeren waarop de eerder beschreven bevestiging moet uitgevoerd worden.

Puntlassen

klinknagels

Het pistool voorzien van de geschikte elektrode en er het element invoeren dat moet
gepuntlast worden en het doen steunen op de plaat op het gewenste punt; drukken op
de drukknop van het pistool: de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd
verstreken is (uitschakeling led _%_ ).

Puntlassen platen langs één enkele kant

In de boorkop van het pistool de voorziene elektrode monteren (POS.6, Fig. I) en
hierbij drukken op het oppervlak dat moet gepuntlast worden. De drukknop van het
pistool activeren, de drukknop alleen loslaten nadat de ingestelde tijd verstreken is
(uitschakeling led _%_).

schroeven, moerborgen, spijkers,

OPGELET!

Maximum dikte van de plaat die moet gepuntlast worden, langs één enkele kant: 1+1

mm. Dit puntlassen is niet toegestaan op draagstructuren van de carrosserie.

Om correcte resultaten te bekomen bij het puntlassen van de platen moet men enkele

fundamentele voorzorgsmaatregelen treffen:

1 - Een onberispelijke massaverbinding.

2 - De twee gedeelten die moeten gepuntlast worden moeten zonder eventuele verf,
vet of olie zijn.

3 - De gedeelten die moeten gepuntlast worden moeten met elkaar in contact zijn,
zonder luchtspleet, indien nodig een druk uitoefenen met een werktuig, niet met
het pistool. Een te sterke druk leidt tot slechte resultaten.

4 - De dikte van het bovenste stuk mag 1 mm niet overschrijden.

5 - De punt van 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 - Indien men puntlast, de elektrode doen steunen en hierbij een lichte druk

uitoefenen (3+4 kg). Op de drukknop drukken en de tijd van het puntlassen laten
verstrijken, alleen dan zich verwijderen met het pistool.

8 - Zich nooit meer dan 30 cm verwijderen van het punt van bevestiging van de
massa.

NN
L o 4] punt 1 en gelijktijdige tractie van speciale sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.4, Fig. I) op het lichaam van de extractor (POS.1, Fig. I), het andere uiteinde
van de extractor op het pistool aanhaken en tot op het einde toe vastdraaien (Fig. I).
De speciale sluitring (POS.14, Fig. I) in de boorkop steken (POS.4, Fig. I), en deze
blokkeren met de desbetreffende schroef (Fig. I). Puntlassen naar de betrokken zone
en hierbij de puntlasmachine afstellen zoals voor het puntlassen van de sluitringen en
starten met de tractie.

Op het einde, de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken die terug in
een nieuwe stand kan gepuntlast worden.

Verwarmen en overtrekken platen

In deze werkwijze is de TIMER gedesactiveerd voor default: wanneer men de lastijd
selecteert, visualiseert de display “inf” = Oneindige tijd.

De tijdsduur van de operaties is bijgevolg manueel gezien deze 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 plaat.

Verwarming platen

De koolelektrode monteren (POS.12, Fig. I) in de boorkop van het pistool en deze
blokkeren met de ringmoer. De eerder blootgelegde zone aanraken met de punt van
de koolstof en drukken op de drukknop van het pistool. Ingrijpen van buiten naar
binnen met een cirkelvormige beweging zodanig dat de plaat verwarmd wordt die,
verstevigd, zal terugkeren naar haar originele stand.

Teneinde te voorkomen dat de plaat te getemperd is, moet men kleine zones
behandelen en onmiddellijk na de operatie er met een vochtige doek overgaan
zodanig dat het behandelde gedeelte afgekoeld wordt.

G
Overtrekken platen

Wanneer men in deze stand werkt met de speciaal daartoe bestemde elektrode, kan
men de platen die plaatselijke vervormingen hebben ondergaan afplatten.

G,

Intermitterend Puntlassen (Reparatiepleister)

Deze functie is geschikt voor het puntlassen van kleine rechthoeken van plaat om

gaten te wijten aan roest of aan andere oorzaken af te dekken.

De desbetreffende elektrode (POS.5, Fig. I) op de boorkop plaatsen, de ringmoer van

bevestiging zorgvuldig vastdraaien. De betrokken zone blootleggen en controleren dat

het stuk plaat dat men wenst te puntlassen zuiver is, zonder vet of verf.

Het stuk plaatsen en de elektrode erop doen rusten, vervolgens op de drukknop van

het pistool drukken en de drukknop altijd ingedrukt houden, ritmisch vooruitgaan

volgens de intervallen van werk/ruststand gegeven door de puntlasmachine.

N.B.: Tijdens het werk en lichte druk uitoefenen (3+4 kg), werken volgens een ideale

lijn op 2+3 mm van de boord van het nieuwe te lassen stuk.

Om goede resultaten te bekomen:

1 - Zich niet meer dan 30 cm verwijderen van het punt van bevestiging van de
massa.

2 - Dekplaten gebruiken met een maximum dikte van 0,8 mm beter indien van
roestvrij staal.

3 - De voorwaartse beweging ritmeren met de slagperiode opgelegd door de
puntlasmachine. Vooruitgaan op het ogenblik van pauze, stilstaan op het
ogenblik van het puntlassen.

Gebruik van de extractor in dotatie (POS.1, Fig. I)

Aanhaken en tractie sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien
(POS.3, Fig. I) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. ). De sluitring aanhaken
(POS.13, Fig. 1), gepuntlast zoals eerder beschreven, en starten met de tractie. Op het
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einde de extractor met 90° draaien om de sluitring los te maken.

Aanhaken en tractie stekkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren en vast te draaien (POS.2,
Fig. 1) op het lichaam van de elektrode (POS.1, Fig. I). De stekker erin brengen
(POS.15-16, Fig. I), gepuntlast zoals eerder beschreven in de boorkop (POS.1, Fig.
1) hierbij het uiteinde getrokken naar de extactor houden (POS.2, Fig. I). Wanneer de
invoer voltooid is, de boorkop loslaten en starten met de tractie. Op het einde aan 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 DAT DE PUNTLASMACHINE
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Het is noodzakelijk de schakelaar te blokkeren in de stand “O” 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;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van kabels en grijper;

- afvoer van de condens van de ingangsfilter van de perslucht.

- regelmatig nazicht van het peil van het koelwater in de tank.

- regelmatig nazicht van de totale afwezigheid van waterlekken.

- nazicht integriteit van de voedingskabel van de puntlasmachine en de grijper.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
IN ELEKTRISCH-MECHANISCH KADER.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE
OF VAN DE GRIJPER WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD EN

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan een

rechtstreeks contact met gedeelten in spanning en/of letsel te wijten aan het
rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de milieu-

omstandigheden, de binnenkant van de puntlasmachine en de grijper controleren

om het stof en de metalen deeltjes te verwijderen die zich hebben afgezet op de
transformator, module dioden, klemmenbord voeding, enz. middels een straal droge
perslucht (max 5 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op elektronische kaarten; zorgen voor hun

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade vertonen aan de isolatie of loszittende-
geoxideerde verbindingen.

- Verifiéren of de verbindingsschroeven van de secundair van de transformator naar
de balken/strengen van uitgang goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van
oxidering of verhitting zijn. .

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT NAAR HET
ASSISTENTIECENTRUM, CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten (pos. “ | ”) de display
aanstaat; zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, buitenmatige val van spanning, enz).

- De display visualiseert geen alarmmeldingen (zie TAB. 2): wanneer het alarm
ophoudt, drukken op “START” om de puntlasmachine terug te activeren; de correcte
circulatie van het koelwater controleren en eventueel de intermittentieverhouding
van de werkcyclus verminderen.

- Controleren of de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit
(zekeringen armhouders - armen - elektrodenhouders - kabels ) niet inefficiént zijn
omwille van loszittende schroeven of oxidaties.

- Controleren of de lasparameters geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

7.2.1 Ingrepen op de GRA

In geval van:

- buitenmatige noodzaak om het waterpeil in de tank te herstellen;

- buitenmatige frequentie van alarmingreep 7;

- waterlek;

is het best over te gaan tot een nazicht van eventuele problemen aanwezig aan de
binnenkant van de zone van koeling.

Altijd beroep doen op het deel 7.2 voor de algemene hoofdpunten en in ieder geval
nadat men de puntlasmachine heeft losgekoppeld van het voedingsnet, overgaan tot
de verwijdering van het zijpaneel (FIG.L).

Controleren of er geen lekken zijn uit de verbindingen of uit de leidingen. In geval
van een waterlek, zorgen voor de vervanging van het beschadigde gedeelte. Resten
van water verwijderen dat eventueel gelekt is tijdens het onderhoud en het zijpaneel
terug sluiten.

Vervolgens overgaan tot het herstel van de puntlasmachine gebruikmakend van de
geschikte inlichtingen aangegeven in de paragraaf 6 (Puntlassen).

7.2.2 Vervanging van de interne batterij

Ingeval de datum en het uur niet in het geheugen worden behouden, is het best
de batterij (CR2032 - 3V) geplaatst op de achterkant van het controlepaneel te
vervangen.

Met de machine losgekoppeld van het net, de schroeven van het controlepaneel
wegnemen, de connectoren wegnemen en de batterij vervangen.

OPGELET! Controleren of men alle connectoren heeft verbonden voordat men het
paneel terug monteert in de machine.
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5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS

ELLENALLAS-HEGESZT® BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

FELHASZNALASRA. Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
Megjegyzés: A kovetkezd6 szovegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk Iélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
alkalmazni. Az ilyen készilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell

hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté gép hasznalati térségének
megkozelitését.

Ez a ponthegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol valé, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESRE
VONATKOZOAN

A kezelének kell6 informaciéval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatardl és tajékozottnak kell lennie az ellendllas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrol és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel mikodtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkcidkkal ellatott fokapcsoloval rendelkezik, amely lakattal van A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
felszerelve a “O” (nyitott) poziciéban torténé rogzitéséhez. tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

A lakat kulcsat kizarélag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint - Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
az e hegesztési folyamatbdl vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabél (ha vannak).

eredod lehetséges veszélyekrol felvilagositott kezelonek szabad atadni. - Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortél.

A kezel6 tavolléte esetén a kapcsolonak zart lakattal rogzitett, “O” pozicioban - Soha ne csavarja a ponthegeszté kabeleket (ha vannak) a teste koré.

kell lennie, a kulcs jelenléte nélkiil.

/N

Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves, nyirkos kdrnyezetben vagy esében.

A hegesztokabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon és/
vagy elektrédakon végrehajtandé rendes karbantartasi miveletet kikapcsolt
és a taphalézatbdl kicsatlakoztatott ponthegesztével kell elvégezni. A
pneumatikus hengerrel miikodtetett ponthegesztékon a fékapcsolot az “O”
pozicioban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

Ugyanazt az eljarast kell kévetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minen
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

Ve VAN

Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

Keriilje a klortartalmu oldoszerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

Ne hegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott flistok eltavolitasara alkalmas eszk6zoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
muveletek kévetkezteben kepzodétt flistok expozmlos hataralnak

expozicio |dotartamanak fuggvenyeben

OOO®

Mindig védje a szemét megfelelé védészemiiveggel.

Az ellenallas-hegeszté6 megmunkalasokhoz alkalmas védokesztyiit és
védéruhazatot viseljen.

Zajszint: Ha rendkiviill intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor
a megfelel6 egyéni védbeszkdzok hasznalata kotelezd.

LZORGX®

A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozoétt van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram (ha van) visszavezeté kabelét a
ponthegesztendé munkadarabhoz a leheté legkdzelebb a készitendd
varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszt6 gép mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag:

- d=3cm, f= 50cm (M ABRA);
- d=3cm, f= 50cm (N ABRA);
- d= 30cm (O ABRA);

- d=20cm (P ABRA) Studder.

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis
célbol vald, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi céla
hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil
csatlakoztatott épiiletekben.

A MARADEK KOCKAZATOK é &

A FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalésitasat a felsé végtagok 6sszenyomasanak kockazataval
szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelelé6 megel6z6 intézkedések

meghozatala atjan:

- Akezel6nek 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 hegesztomaszkok beszerzése
sziikséges, amelyek a megmunkalasban 1évé darab megtartasanal és
vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhaté ponthegeszté hasznalatat).

- Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehetévé teszi, allitsa
be az elektrodak tavolsagat oly modon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es
szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejilileg ugyanazzal a
ponthegesztdvel.

- A munkavégzési zénaba valé belépést idegen személyeknek meg kell tiltani.

- Ne hagyja ©érizetleniil a ponthegesztét: ilyen esetben kotelez6 a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztoknél allitsa a fokapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként
nyujtott lakattal, a kulcsot a felelés dolgozénak ki kell huzni és meg kell
orizni.

- EGESI SERULES KOCKAZATA
A ponthegeszté egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte
lévé részek) 65°C —nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
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védoruhazat viselete sziikséges.

- FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelel6é teherbirasu, vizszintes
fellletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a
jelen hasznalati utmutaté “BESZERELES” bekezdésében elé van irva).
Ellenkez6 esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati Gtmutaté
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elbirt esetet.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT
A ponthegesztd hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az el6iranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

A ponthegeszté védelmeit és a burkolat eltavolithaté részeit a helyiikre kell
tenni,

miel6tt azt a taphalozatba csatlakoztatja.

FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithaté és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Az elektrodak cseréjét vagy karbantartasat

- Hegesztékarok vagy elektrodak pozicidjanak szabalyozasat

KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI (AZ “O”-BAN ROGZITETT
FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL A

PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhaté ellenallas-hegeszté készilék (ponthegesztd) mikroprocesszoros
vezérléssel, kdzépfrekvencias inverter technolégiaval, haromfazisu aramellatassal és
kimeneti egyenarammal.

A ponthegeszté vizh(téses, pneumatikus fogéval van felszerelve. A pneumatikus
fogé tartalmazza az atalakité és egyeniranyité egységet, amely a hagyomanyos
ponthegesztékhdz képest csokkentett halézati aramfelvételek mellett magas
ponthegeszté aramokat, sokkal hosszabb és kénnyebb kabelek hasznalatat a jobb
kezelhet6ség érdekében és egy széles miikddési teret, a kabelek kordl [évE, minimalis
magneses mezdk jelenlétét teszi lehetbve.

A ponthegeszté alkalmazhaté alacsony széntartalmu vaslemezeken, horganyzott
vaslemezeken, magas ellenallasu acélbdl készilt lemezeken és boéracél lemezeken.
Ezenkivil gyorscsatlakozokkal van ellatva a kiegészité felszerelések (Studder, X Fogd)
hasznalatahoz, lehetévé teszi szamos melegen torténd megmunkalas elvégzését a
lemezeken és minden specifikus megmunkalast a karosszériajavitas teruletén.

A berendezés alapvetd karakterisztikai a kovetkezok:

- hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérl6k és paraméterek megjelenitéséhez;
- a ponthegesztési lzemmad (folytonos vagy pulzald) panelrél torténd kivalasztasa;
- aponthegesztési paraméterek automatikus kivalasztasa a lemezek fiiggvényében;
- aponthegesztési paraméterek perszonalizalasa;

- a beillesztett szerszam automatikus felismerése;

- aponthegeszté aram automatikus ellenérzése;

- az elektrédaknal a nyomoerd kézi és automatikus ellenérzése;

- “USB” port.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztbkar-tarto;

- Fogo kabel tarto;

- Nyomascsokkentd-sziir§ egység (slritett levegé ellatas);

- “C” fogo standard karokkal, kabellel kiegészitve, a generatorbdl kicsatlakoztathatd
dugoval;

- Hatéegység (beszerelt GRA (vizhlitéses egység)).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltéré hosszusagu és/vagy formaju hegesztbkarok és elektrodak a “C” fogdhoz
(lasd a cserealkatrész-listat);

- Afogé sulyat megtarté és levezetd oszlop;

- “X” fogo;

- Studder készlet;

- “C”fog6 gylrl készlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLAZAT (A Abra)

A ponthegesztd haszndlatara és teljesitményeire vonatkozo, alapvetd adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak feltintetve a kdvetkezd jelentéssel.

- Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

- Tapfesziiltség.

- Allandé Gizemi halézati teljesitmény (100%).

- Halozati névleges teljesitmény 50 %-os viszonylagos bekapcsolasi idével.

- Maximalis Uresjarasi fesziltség az elektrédaknal.

- Maximalis aram révidzarlatos elektrodakkal.

Alland¢ lizemi szekunder aram (100%).

A hegesztékarok tavolsaga és hosszusaga (standard).

Az elektrédaknal szabalyozhato, minimalis és maximalis nyomderd.

A siritett levegd forras névleges nyomasa.

A sritett levegd forras szikséges nyomasa a maximalis nyomoeré eléréséhez
az elektrodaknal.

12 - H(téviz szallitéképesség.

13 - Ahitéfolyadék névleges nyomasanak esése.

14 - A ponthegesztd készulék tomege.

15 - A biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabdlyok az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben vannak feltiintetve.
Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; az On tulajdonaban 1évé ponthegeszté miiszaki adatainak pontos

értékeit kdzvetlenll a ponthegeszté tablajan kell leolvasnia.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
3.2.1 Ponthegesztd
Altalanos karakterisztikak

220N WN =
o
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- Tapfeszliltség és frekvencia : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Elektromos védelmi osztaly : |
- Szigetelési osztaly : H
- Burkolat védelmi fokozata : P21
- Hatés tipusa : Viz
- (M Terfoglalas(LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm

(**) S : 77kg
Bemenet

- Max. révidzarlati teljesitmény (Scc ) 75kVA

- Teljesitmény tényez6 Scc-n (cosj) : 0.8
- Késleltetett halozati biztositok : 32A
- Automatikus halézati megszakitod : 25A (“C’- IEC60947 -2)
- Téapkabel (L<4m) 4 x 6 mm?
Kimenet
- Uresjarasi szekunder fesziiltség (U, d)
- Max. ponthegeszté aram (1, max) 12.5kA
- Ponthegesztési képesség : max 3 +3 +3 mm
- Bekapcsolasi idé : 3%
- Elektréda maximalis nyomoerd : 550 daN
- “C” hegeszt6kar hosszisaga 95 mm standard
- Ponthegesztd aram szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Ponthegesztési id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Kozelitési idé szabalyozasa automatikus és programozhato
- Felfutasi id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Megtartasi id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Hideg id6 szabalyozasa automatikus és programozhaté
- Impulzusszam szabalyozasa automatikus és programozhaté
Elektréda nyoméeré szabalyozasa automatikus vagy kézi.
(*) MEGJEGYZES: a térfoglalas nem tartalmazza a kabeleket és a tartéoszlopot.
(**) MEGJEGYZES: a generator stlya nem tartalmazza a fogét és a tartéoszlopot.
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3.2.2 Hiitéegység (GRA)

Altalanos karakterisztikak

- Maximalis nyomas (pmax) 3 bar
- Hutételjesitmény (P @ 11/min) : 1 kw
- Tartaly kapacitasa : 81
- Hutéfolyadék : demineralizalt viz

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

4.1 A PONTHEGESZTO ES ALAPVETO ALKOTORESZEINEK OSSZESSEGE (B
Abra)

Az eliils6 oldalon:

1 - Ellen6rz6 panel;

- USB port;

- Csatlakoz6 a fogd bekotéséhez;

- Gyorscsatlakozok a vizcsovek bekotéséhez;

- Fogo kabel tartéelem.

hatsé oldalon:

- Fékapcsolo;

- Tapkabel bemenet;

- Hegesztbkar tartéelem;

- Nyomasszabalyozd egység, manométer és bemeneti leveg8sziiré;
10 - Hltéegység (GRA) tartaly sapka;

11 - GRA vizszintmérg;

12 - GRA szelel6nyilas.

©CONOP GORWN

4.2 ELLENORZ0 ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rz6 panel (C Abra)
A ponthegesztési paraméterek leirasa:

POWER Power: a ponthegesztésnél leadhato teljesitmény szazaléka — tartomany 5
és 100% kozott.

[

H Elektréda nyoméeré (automatikus Gizemméd): az az er6, amellyel a

pneumatikus fogd elektrédai megkdzelitk a ponthegesztésre szant
lemezeket; a gép automatikusan szabalyozza a beallitott nyomoéerét a pont
elkészitése el6tt.

Kozelitési id6 (kézi lizemmod): az az id6, amely alatt a pneumatikus fogd
elektrodai megkozelitik a ponthegesztésre szant lemezeket aram leadasa
nélkil; arra szolgal, hogy az elektrédak elériék a nyomasszabalyozd
segitségével beallitott maximalis nyomast aram leadasa el6tt — tartomany
200 mmperc és 1 masodperc kozott.

Felfutasi id6: az aram szamara szlkséges id6 a beallitott maximalis érték
eléréséhez. Az impulzusos pneumatikus fogd funkciéban ez az id6 csak az
elsd impulzusnal alkalmazandé — tartomany 0 és 1 masodperc kozott.

Ponthegesztési idé: az az id6, amely alatt majdnem allandé szinten
megtartja a hegesztéaramot. Az impulzusos pneumatikus fogé funkciéban ez
az id6 az egyetlen impulzus id6tartamara vonatkozik — tartomany 10 mmperc
és 1 masodperc kozott (*).

Hideg id6 vagy Sziinet: (csak impulzusos ponthegesztésnél) az az id¢,
amely két aramimpulzus kozott telik el — tartomany10 mmperc és 400
mmperc kdzott.

J-I.J_I. Impulzusszam: (csak impulzusos ponthegesztésnél) ponthegeszt6
aramimpulzusok szama, valamennyi id6tartama azonos a beallitott
ponthegesztési idétartammal — tartomany 1 és 10 kozott(**).

Megtartasi idé: az az id6, ameddig a pneumatikus fogé elektrodai az éppen
ponthegesztett lemezeket egymashoz szoritjgk anélkil, hogy daramot
adnanak le. E periédus alatt lezajlik a hegesztési pont hiitése és a hegesztett
mag kristalyosodasa; ebben a fazisban a nyomas finomabba teszi a
fémmagot, névelve ezaltal a mechanikai ellenallast — tartomany 40 mmperc
és 1 masodperc kozott.

(*) MEGJEGYZES: a felfutasi ciklusok és a ponthegesztési ciklusok dsszege nem
haladhatja meg az 1 masodpercet.

(**) MEGJEGYZES: a beallithato impulzusok maximalis szama egy egyetlen impulzus
idétartamatdl fligg: a teljes, effektiv ponthegesztési id6 nem haladhatja meg az 1

masodpercet.
«

1 - Kettés funkciéju gomb l])

a) ALAPFUNKCIO: a ponthegesztési paraméterek sorozati megjelenitése:
leadhato teljesitmény/aram, nyomoeré/kozelitési idd, felfutasi ido,
ponthegesztési id6, hideg id6 (csak pulzalé modban), impulzusok szama (csak
pulzalé médban), megtartasi idé.

b) SPECIALIS FUNKCIO: a megjelenitett
modositasa és egy program perszonalizalasa.
Az e funkciéba valé belépéshez a 6.2.3. bekezdésben leirt eljaras betartasa
szlikséges.

2 — Funkciét és felhasznalt szerszamot kivalaszt6 gomb

ponthegesztési paraméterek

Pneumatikus fogé funkcié ponthegeszté egyenarammal:
a ponthegeszt6 ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6 majd egy
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ponthegesztési id6 kdveti és egy megtartasi idével fejezi be.

PULSE Pneumatikus fogé funkcioé “pulzalé” ponthegeszté arammal:

a ponthegeszté ciklus egy kozelitési idével kezdddik, ezt egy felfutasi id6, egy
ponthegesztési id6, egy hideg id6, egy sorozatnyi impulzus (lasd “Impulzusok
szama” a jelen bekezdésben) kdveti és egy megtartasi id6vel fejezi be.

Ez a funkcié javitja a ponthegesztési teljesitményt a horganyzott lemezeknél vagy
kilénleges védéfoliaval bevont lemezeknél.

Studder funkcié (csak studder hegesztépisztollyal).
E funkcié kivalasztasa csak akkor lehetséges, ha a studder hegesztdpisztolyt a
standard fogd megfeleld csatlakozéjahoz kotik (lasd 5.9 bekezdésben a studder
csatlakoztatasat).
Az ezzel a funkciéval elvégezhet6 megmunkalasok az ellenérzé panelen vannak
felvézolva (C abra) a kovetkezd jelentéssel:

J:L Qo A Ponthegesztések megfelelé elektrédakkal:
alatétek, specidlis alatétek, hullamositott huzal.

csapok, szegecsek,

@ 4mm-es csavarok ponthegesztése megfelel6 elektrodaval.

@ 5+6mm-es csavarok és @ 5mm-es szegecsek ponthegesztése
megfeleld elektrédaval.

Csak a lemez egyik oldalan ponthegesztés megfelel6 elektrodaval.
Lemezek hékezelése szénelektrodaval.

Lemezek préselése megfeleld elektrédaval.

Szaggatott ponthegesztés megfelelé elektrodaval
foltozasokhoz.

3 — “Kurzor” gombok: (l] ll)

Lehet&vé teszik a kurzor athelyezését a Kijelz6n.

végrehajtandé

4 — Kettds funkcidju kédolé: O

a) ALAPFUNKCIO: a kivalasztott értékek valtozasa -
A szabalyozégomb elforgatasaval: kivalaszthatd egy érték egy adott funkcidhoz
rendelkezésre allé értékek kozul.

b) SPECIALIS FUNKCIO: “ENTER” — a kivalasztott érték megerédsitése r‘
A szabalyozégomb benyomasaval: a kivalasztott érték megerdsithetd.
A veny

5 — Kettdés funkcidju gomb:

a) ALAPFUNKCIO: “MODE” — szekvencia gomb

A szekvencidlisan benyomott gomb lehet6vé teszi a kovetkezé mddokat:

- EASY (egy egyetlen lemez studderrel vagy két egyforma lemez).

- PRO (két egyforma vagy kilénb6z6 lemez).

- MULTI (harom egyforma vagy kiilénb6z6 lemez).

- CUST (Custom = Perszonalizalt ponthegeszté programok listaja).

- MAINTENANCE (az elektrodak kozelitése aram leadasa nélkil, a nyomoerd
automatikus vagy kézi szabalyozasanak bedllitAsa, a hegesztékar
hosszusaganak beallitasa).

MEGJEGYZES: A felhasznalt szerszamtdl fligg, hogy egy vagy tébb alapfunkcié a

rendelkezésiinkre all vagy sem.

SPECIALIS FUNKCIO: “MENU”

A “Meni” funkcioba valé belépéshez tartsa benyomva a “MODE” gombot legalabb

3 masodpercig.

A “Meni”-bél valo kilépéshez nyomja be Ujra a gombot 3 masodpercig.

A gomb lehet6vé teszi a kdvetkezd, masodlagos funkcidkhoz valé belépést:

- LANGUAGE (a felhasznaloi nyelv bedllitasa)

- DATE (az aktudlis datum bedllitasa)

- HOUR (az aktualis 6ra beallitasa)

- RECORDING ON? (a végrehajtott munka ponthegesztési paramétereinek
idérendi sorrendben torténd regisztracidja).

b

-

6 - “ESC” gomb:

Lehet6vé teszi a kivalasztott, aktiv funkciobdl valo kilépést a kezd6 képernyére vald

visszatéréshez az esetleges moédositasok elmentése nélkdil.

A FIGYELEM! Az “ESC” és “MODE” gombok egyidejii benyomasaval a gép
beinditasakor eléhivasra keriilnek a gyari beallitasok; a perszonalizalt

programok torlésre keriilnek!

7 - Kijelzé:
Lehet6vé tesz a felhasznalé szamara szlkséges, minden informacié megjelenitését a
ponthegesztési munka beallitasahoz a felhasznalt funkciok alapjan.

START

8 - “START” gomb:

Engedélyezi a gép szamara az elsd beinditasra vagy egy vészhelyzeti ledllas utan
torténd mikodést.

MEGJEGYZES:

A kijelzé jelzi a kezel6 felé, amikor az sziikséges, hogy be kell nyomnia a “START”
gombot a gép hasznalatahoz.

9 — Altalanos vészjelz6 led, ponthegesztés led, regisztracio kijelzé led:
Altalanos vészjelz6 sarga led l] : kigyullad a termosztatikus védelmi berendezések

beavatkozasanal, a tulfesziiltség, az alacsony fesziiltség, fazishiany, levegdhiany,
vizhiany, a ponthegeszté aramkor véletlen révidzarlata miatti vészhelyzet kijelzésére.

“Ponthegesztés” piros led _%_ :
kigyullad.

a ponthegesztési ciklus teljes id6tartamara

Piros led *<= “REC’ (regisztracid): kigyullad, amikor a gép be van dllitva az
elkészitend6 pontok paramétereinek regisztralasahoz.

MEGJEGYZES:

A regisztracio kizarolag az USB memodriara torténik meg.

4.2.2 Nyomasszabalyoz6 és manométer egység (B — 9 abra)

Lehet6vé teszi a penumatikus fogo elektrodakra kifejtett nyomasanak szabalyozasat
a szabalyozégomb beadllitdsa Utjan (csak pneumatikus fogdk szamara “Kézi”
izemmodban).

4.3 BIZTONSAGI ES BELSO BLOKKOLO FUNKCIOK

4.3.1 Védelmek és vészjelzések (2. TABL.)

a) Termikus védelem:
A ponthegeszt6 tul magas hémérséklete esetén lép kdzbe, amelyet a hiitéviz
hianya vagy nem kielégit6, szallitott mennyisége okoz vagy az elfogadott hatarokat
meghaladd munkaciklus eredményez.
A beavatkozast a sarga led kigyulladasa jelzi l] a vezérl6 panelen.

A vészjelzés az alabbiak szerint jelenik meg a kijelzén:

AL 1 = gép termikus vészjelzés.

AL 2 = fogé termikus vészjelzés.

AL 5 = biztonsagi termosztat vészjelzés.

AL 8 = studder termikus vészjelzés.

HATAS : mozgatads blokkolasa, elektrodak nyitdsa (henger Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS : kézi (a “START” gomb megnyomasaval az elfogadott
hémérsékleti hatarértékek kézé torténd visszatérés — a sarga led kikapcsolasa
utan l]).

b) Fékapcsolo:
- “O” pozici6 = kikapcsolt, lelakatolhaté (lasd az 1. bekezdést).

FIGYELEM! Az “O” pozicioban a tapkabel csatlakozé belsé szorit6i
(L1+L2+L3) fesziiltség alatt vannak.
“ 1”7 pozicié6 = bekapcsolt: arammal taplalt, de nem mikédé ponthegeszt6
(STAND BY — a “START” gomb benyomasa szlikséges).
Vészallapot funkcid
Mikodésben 1évé ponthegeszténél a kikapcsolas (“ | ” poz.=> “O” poz. ) a
biztonsagos feltételek melletti ledllitast jelenti:
- letiltott aram;
- elektrodak nyitasa (henger uritése);
- letiltott automatikus Ujrainditas.

c) Siiritett leveg6 biztonsagi szerkezet
A sUritett levegd ellatas hianya vagy nyomasanak esése (p < 3bar) esetén lép
kozbe;
A beavatkozast az AL 6 = levegd hiany vészjelzés mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrodak nyitdsa (henger (Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa) az elfogadott nyomas
hatarértékek kdzé torténd visszatérése utan (manométer kijelzés >3bar).

d) Hitéegység biztonsagi szerkezet
A hltéviz hianya vagy nyomasanak esése esetén 1ép kozbe;
A beavatkozast az AL 7 = vizhiany vészjelzés mutatja a kljelzon
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitdsa (henger (ritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: a hutofolyadek utantoltése majd a gép kikapcsolasa és
bekapcsolasa (lasd az 5.6 Bek. “a hiitéegység el6készitése’-t is).

e) Kimeneti rovidzarlati biztonsagi szerkezet (csak pneumatikus fogo).

A hegesztési ciklus végrehajtasa el6tt a gép ellendrzi, hogy a ponthegesztés
szekunder aramkorének polusaindl (pozitiv és negativ) veszélyes érintkezési
pontok ne alakuljanak ki.
A beavatkozast az AL 9 = kimeneti révidzarlati vészjelzés mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatds blokkolasa, elektrodak nyitasa (henger (Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztes)
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa a rovidzarlat okanak
megszintetése utan).
f) Fazishiany védelem
A beavatkozast az AL 11 = fazishiany vészjelzés mutatja a kijelzén.
HATAS: mozgatas blokkolasa, elektrédak nyitasa (henger Uritése);
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
Tulfesziiltség- és alacsony fesziiltség-védelem
Abeavatkozast az AL 3 = tulfeszlltség vészjelzés és az AL 4 = alacsony feszlltség
vészjelzés mutatja a kijelzén.
EFFETTO: mozgatas blokkolasa, elektrodak nyitasa (henger Uritése); aram
blokkolasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: kézi (a “START” gomb megnyomasa).
h) “START” gomb (C — 8 abra).
A mikodtetése szikséges a hegesztési mivelet iranyitdsahoz, az Osszes
kévetkez6 feltétel esetén:
- a fékapcsold minden bekapcsolasanal ( “O” poz. =>" 1" poz.);
- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;
- a szakaszolas vagy karosodas miatt kordbban megszakitott energiaellatas
(elektromos és siiritett levegd) visszatérése utan.

aram

-

9

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES (OSSZESZERELESI VALAMINT
A ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL,
AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.
5.1 OSSZEALLITAS

Csomagolja ki a ponthegesztét, szerelije 6ssze a csomagban talalhato, kilonallé
részeket a jelen bekezdésben leirtak alapjan (D Abra).

5.2 AFELEMELES MODOZATA (E Abra).

A ponthegeszt6 felemelését dupla kétéllel és a gép sulyahoz megfeleléen méretezett
horgokkal kell elvégezni, az erre alkalmas M12 biztositogyirik felhasznalasaval.
Szigortan tilos atkétni a ponthegesztét az eléz6ekben meghatarozottaktdl eltéré
modokon.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol
mentes terlletet, amely lehetévé teszi a vezérlépanelhez, a fékapcsoldhoz és a
munkaterilethez val6é hozzajutast teljesen biztonsagos koriilmények kozott.
Gy6z6djon meg arrol, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegd bevezeté vagy kivezetd
nyilasai el6tt, odafigyelve arra, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezetd porokat,
korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy olyan homogén és tomor anyagbdl allo, sik fellletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirdsara (lasd “miszaki adatok”), a felborulas és
veszélyes elImozdulasok kockazatanak elkerilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos ¢sszekottetés |étesitése elbtt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.
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A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az alabbi
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;
- Btipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- A ponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel
meg.
Ha azt egy kdzszolgaltaté taphalézathoz kétik be, a beszereld vagy a felhasznalo
felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6 gép csatlakoztathato-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezel&jével).

tipusu

5.4.2 Csatlakozédug6 és halézati aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfeleld teljesitményi

csatlakozodugét ( 3P+T ) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses,

automata megszakitdval védett, halézati csatlakozoaljzatot; az adott foldel6 kapcsot a

tapvonal féldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi

jellemzéje az “EGYEB MUSZAKI ADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

A FIGYELEM! A szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna teszi
a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos

veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozoan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS
- Készitsen el6 egy 8 bar-os Ulzemi nyomassal rendelkezd, slritett levegd
vezetékrendszert.

- Szerelije fel a reduktor szliréegységre a rendelkezésre allo, slritett levegd
csatlakozok egyikét, amelynek a beszerelési helyen diszponibilis csatlakozoknak
meg kell felelnie.

5.6 AHUTOEGYSEG ELOKESZITESE (GRA)

A FIGYELEM! A feltoltési miveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol

kicsatlakoztatott berendezéssel kell elvégezni.

Keriilje az elektromosan vezet6éképes, fagyallé folyadékok hasznalatat.

Csak demineralizalt vizet hasznaljon.

- Nyissa ki a leereszt6 szelepet (B-12 ABRA).

- Vegezze el a tartdly demineralizalt vizzel valo feltoltését a betdltd nyilason keresztil
(B-10 Abra): a tartaly kapacitasa = 8 I; figyeljen oda arra, hogy megakadalyozza a
viz tulcsordulasat a feltoltés végén.

- Zarja ra a tartaly sapkajat.

- Zarja el a leereszt6 szelepet.

5.7 PNEUMATIKUS FOGO CSATLAKOZTATASA (F Abra)
FIGYELEM! Fesziiltségveszély! Feltétleniil keriilie a gyarté altal

A eloirtaktol kiilonb6z6 csatlakozédugok csatlakoztatasat a ponthegeszté
csatlakozdéaljzataihoz. Ne probaljon bedugni barmilyen tipusa targyat a
csatlakozéaljzatokba!

- Ataphalozatbol kicsatlakoztatott gép.

- Dugja be a fogé polarizalt dugéjat a gép megfelel6 aljzataba, majd hizza fel a két
kart addig, amig dugé teljes régzitése meg nem valdsul.

- (havannak) illessze be a vizhités cséveit (*), figyelembevéve a szineket (sotétkek
csovet a sotétkék csatlakozora, piros csovet a piros csatlakozéra). Vizsgalja meg,
hogy a csovek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

MEGJEGYZES (*): ha a vizcséveket nem illesztik be, akkor a fogé NEM
lesz helyesen lehltve, amely az elektromos részekre nézve karos hdésokkot
eredményez.

5.8 “C” FOGO: AHEGESZTOKAR CSATLAKOZTATASA
A FIGYELEM! A fels6 végtagok 6sszenyomasanak fennmaradé veszélye!
Pontosan tartsa be az alabbiakban feltiintetett utasitasok sorrendjét!

- Ataphalézatbol kicsatlakoztatott gép.

- Forgassa el a zarokallantyat a G1 abra szerint.

- Allitsa 6ssze a fogétartét, ha fel akarja hasznalni (G2 Abra).

- llessze be a hegeszt6kart az adott foglalatba, kelléképpen megdontétt helyzetbe
(G3 Abra).

- Allitsa egyvonalba a hegesztékart a dugattyl elektrédajaval és szoritsa meg a
zarokallantydt (G4-A Abra).

- Késse be a vizcsdveket a megfelelé gyorscsatlakozokba (G4-B Abra).

- Vizsgalja meg, hogy a csévek gyorskapcsolasa helyesen megtortént-e.

- Allitsa 0ssze a fogotarté nyelet a megfelelé oldalon, ha fel akarja hasznalni (G5
Abra). |
MEGJEGYZES: ha a vizcs6veket nem illesztik be, akkor a fogé NEM lesz helyesen
lehlitve, amely az elektromos részekre nézve karos hésokkot eredményez.

5.9 A STUDDER HEGESZTOPISZTOLY CSATLAKOZTATASA FOLDKABELLEL
A FIGYELEM! A fels6 végtagok 6sszenyomasanak fennmaradé veszélye!
Pontosan tartsa be az alabbiakban feltiintetett utasitasok sorrendjét!

- Ataphalozatbol kicsatlakoztatott gép.

- Csatlakoztassa a géphez el6irt, standard pneumatikus fogoét és tavolitsa el a
rogzitett kart (H1 Abra).

- Helyezze a fogét egy homogén és témor anyagbdl allo, sik fellletre a leesés vagy
veszélyes elmozdulasok kockazatanak elkeriilése végett.

- Tavolitsa el a mobil kart gy, hogy csavarja ki a dugatty( rudjat a megfelelé
nyilasba helyezett kulcs segitségével (H2 Abra).

- Csatlakoztassa a studder foldkabelét ugy, hogy csavarja a kabelsarut a dugattyu
rudjara (H3 Abra).

- Csatlakoztassa a kabelt a studder hegeszt6pisztollyal a régzitett kar kapcsanak
felhasznalasaval. A beillesztés (gy torténik, mint a ponthegesztd karnal (H4 Abra).

- Kosse be a megfelels vizcsatlakozé csovet a fogd sotétkék és piros
gyorscsatlakozoihoz (H5 Abra).

- lllessze be a vezetSkabel jack dugdjat a fogé megfelelé csatlakozdaljzataba (H6
Abra).

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

6.1.1 “O” pozicioba allitott fékapcsolo és lezart lakat!

Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése szilkséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa és a lakat

lezérasa utan.

Csatlakoztatasok az elektromos és pneumatikus halézathoz:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekodtést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Vizsgalja meg a s(ritett levegd bekotést: végezze el a tapcsd csatlakoztatasat a

pneumatikus halozatba és szabalyozza a nyomast a reduktor szabalyozégombja
segitségével addig, amig egy 8 bar-hoz kdzeli értéket le nem olvas a nyomasmérén
(116 psi).

6.1.1.1 A “C” fogo karanak szabalyozasa és rogzitése

Ezt a mlveletet csak abban az esetben kell elvégezni, amikor a hegeszt6karnak az

5.8 bekezdésben elmagyarazottak szerint torténé rogzitése utan annak mégis egy

vizszintes iranyi mozgatasat kell elvégezni (Q Abra).

Ehhez a miivelethez az alabbiak szerint jarjon el:

- oldja ki a hegesztSkart a kioldokar elforgatasaval (R Abra);

- lazitsa meg a csapot (S-1 Abra) és csavarja be a gydiriit (S-2 Abra) egy nyolcad
fordulattal (korlbelil 45 fok) ;

- rdgzitse a gydr(it a régzitécsap becsavarasaval (S-1 Abra);

- rdgzitse a hegesztékart a (T Abran) feltiintetett mivelet elvégzése Gtjan.

A miiveletet akar tobbszor is el kell végezni a gy(ir(i be- és kicsavarasaval (S-2 Abra)

addig, amig a hegeszt6kar vizszintes rogzitése be nem kovetkezik és ugyanakkor a

rogzitékar a kézi kioldasnak megfeleld forgatasi erével a zarasnal a hivatkozasi pecek

altal képezett Utkz0ig érkezik (T-1 Abra).

FONTOS MEGJEGYZES |ényeges az, hogy a mivelet végén a kar a palyavégi

pecekkel (itkdzzén (T-1 Abra). Ez a pozicié garantalja a “C” hegesztékar biztonsagos

mechanikai blokkolasat.

6.1.1.2 Az “X” fogo beallitasai (opcionalis):

Helyezzen az elektrédak kozé a lemezek vastagsagaval megegyezd lapot; vizsgalja
meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegeszt6karok parhuzamosak-e és az
elektrodak tengelyvonalban vannak-e (egybeesd hegyek).

Mindig figyelembe kell venni, hogy egy 5-6 mm-nél nagyobb péalyahossz sziikséges
a ponthegesztési pozicidohoz képest oly modon, hogy az el&irt nyomderét ki lehessen
fejteni a munkadarabra.

Szlikség esetén végezze el a bedllitast a hegeszt6karok rdgzitécsavarjainak
meglazitasaval, amelyeket el lehet forgatni vagy tolni mindkét iranyban a tengelyik
mentén; a beallitds végén gondosan hlizza meg a régzitécsavarokat vagy —csapokat.

6.1.2 “I” pozicidba allitott fokapcsolo.

A kovetkezd vizsgalatokat kell elvégezni barmilyen ponthegesztési

végrehajtasa elétt az “I” (ON) poziciéba allitott fékapcsoloval.

A fog6 elektrodainak egyvonalba rendezése:

- Helyezzen az elektrédak kézé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyez6 lapot; vizsgdlja meg, hogy a “kozelités” funkcid segitségével
egymashoz kozelitett elektrodak (lasd 6.2.1 bekezdést) egyvonalban vannak-e.

- Szikség esetén ellendrizze a hegesztdkar helyes rogzitését (lasd az el6zd
bekezdéseket).

Hitéegység:

- Vizsgalia meg a hitéegység mikodését és a vizcsdvek gyorscsatlakozoéinak
helyes bekdtését (két csatlakozd a generatorhoz és ketté a fogdhoz): a GRA
miikédésbe Iép az els6é ponthegesztd ciklusban és egy elére meghatarozott gépi
inaktivitasi id6 eltelte utan kikapcsol.

FONTOS:

A GRA vészjelzés (AL. 7) bekapcsolasa esetén sziikségessé valhat a hidraulikus

rendszerben |évé levegé eltavolitasa a vizkeringés beinditasanak céljabol.

Az eljaras a kdvetkezd:

- Kapcsolja ki a gépet;

- Nyissa ki a leereszté szelepet (B-12 Abra);

- Inditsa ura a gépet és kapcsolja be a GRA-t;

- Zarja el a leereszt6 szelepet, amint befejezédik a levegd kiaramlasa és csak viz
kezd kifolyni.

mivelet

6.2 APONTHEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozé
paraméterek a kovetkez6k:

- Az elektrédak altal kifejtett nyomoero.

- Ponthegeszt6 aram.

- Ponthegesztési id6.

Kulénleges tapasztalat hianyaban ajanlatos néhany ponthegesztési proba elvégzése
ugyanolyan minéségii lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

6.2.1 A nyomoero szabalyozasa és a kozelitési funkcié (csak pneumatikus fogo)

A nyomoerd szabalyozasa automatikus vagy kézi Uzemmodban térténik meg (a

levegb egység nyomasszabalyozdjan torténd allitassal).

Az automatikus (alaphelyzeti beallitds) vagy kézi lizemmdd bedllitasa kozott lehet

vélasztani a “MODE” gomb (C-5 Abra) tobbszéri benyomasaval addig, amig a

“MAINTENANCE” meg nem jelenik a kijelzén; ezutan a kurzorokkal az “AUTO"-ra kell

helyezkedni és a kodold segitségével kivalasztani az “AUTO’-t vagy a “MAN’-t (kézi).

Nyomja be a kédolét a valasztas megerdsitéséhez.

Automatikus szabalyozas:

Az “AUTO” kivalasztasaval be lehet allitani a nyomderd kivant értékét; a fogon

|évé gomb benyomasaval az elektrodak a beallitott nyoméerével kdzelitenek, aram

leadasa nélkiil.

Az “AUTO” lizemmoddban a ponthegesztési ciklus folyaman a nyomoeré szabalyozasa

az elektrodaknal automatikus, a ponthegesztési programban bedllitott értékek szerint.

Kézi szabalyozas:

A “MAN" (kézi) kivalasztasaval be lehet allitani a nyomoerd értékét, a

nyomasszabalyozé kézi elforgatasaval (B-9 Abra): allitson be 3 bar-t és kozelitse

az elektrodakat a fogon Iévé gomb hasznalataval, majd olvassa le a kijelz6n a kapott

nyomoerd-értéket; novelje a nyomast és ismételje meg a kozelitési miveletet addig,

amig meg nem kapja a kivant nyomoeré-értéket.

A“MAN” lzemmodban a ponthegesztési ciklus folyaman a nyomoerd az elektrédaknal

a kézzel beallitott érték lesz, az el6z6ekben leirt eljaras szerint.

Az 1. Téablazatban a ponthegesztésre szant anyagok fliggvényében javasolt

nyomasértékek vannak feltiintetve.

Kozelitési funkcio:

Lehetévé teszi az elektrodak kozelitését a beallitott nyomderdvel, aram leadasa
nélkdl.

Koézeliteni lehet az elektrodakat barmilyen ponthegesztési programban az alabbi

eljarassal (dupla kattintas):

Nyomja be és engedje el a fogon lévé gombot majd azonnal tartsa benyomva a

gombot. Afogo kozeliti és zarva tartja az elektrédakat a gomb kévetkezé elengedéseéig.

Akijelzé megjeleniti a “SQUEEZING’-t és a fogon 1évé led villog.

FIGYELEM: a véddkesztyli hasznalata megnehezitheti a két

kattintassal torténé kozelitést. Ezért ajanlatos a kozelités funkciot a
“MAINTENANCE” programban kivalasztani.

FIGYELEM!

A MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési iizemmédban is fennall
a fels6 végtagok Osszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozo
ovintézkedéseket tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).
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6.2.2 A ponthegesztési paraméterek automatikus beallitasa (Aram, 1d6)

(4.2.1 Bekezdés és C Abra)

A ponthegesztési paraméterek automatikusan beallitasra kerlilnek akkor, amikor a
hegesztend6 lemezek vastagsagat és anyagat (*) kivalasztjak a kovetkezé médozatok
szerint:

- EASY (két egyforma lemez).

- PRO (két egyforma vagy kilénb6z6 lemez).

- MULTI (harom egyforma vagy kiilénb6z6 lemez).

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprébanak kitéve a hegesztési pont magjat kihiizza a két lemez egyikébdl.

(*) MEGJEGYZES: a rendelkezésre all6, standard anyagok a kovetkezék:
- “Vas” (roviditése “Fe”): alacsony széntartalmi vaslemezek;
- “Fe Zn” (rév. “Fz”): alacsony széntartalmu vasbdl késziilt, horganyzott
lemezek;
- “Hss” (rov. “Hs”): magas szakitészilardsagu acéllemezek (700 MPa max);
- “B6r” (rov. “Br”): béracél lemezek.

6.2.3 A ponthegesztési paraméterek kézi beallitasa és egy perszonalizalt
program elkészitése

Be lehet allitani kézzel a ponthegesztési paramétereket egy probahegesztés
elvégzéséhez vagy egy perszonalizalt program elkészitéséhez.

Az “Easy, Pro, Multi” médozatokbdl kiindulva nyomja be a C abra 1-es gombjat
korulbelll harom masodpercig a “MANUAL/PROGR” médozatba torténé belépéshez,
majd valassza ki ugyanazzal a gombbal a mddositandé paramétert: nyomja
be és forgassa el a kodolét az érték modositasahoz, Ujbdl nyomja be a kodoldt a
megerdsitéshez. Ebben a médozatban mar fel lehet hasznalni ponthegesztésnél a
kivalasztott paramétereket, de azok memorizalasa nem valésul meg.

A kezdeti Uzemmoddba torténd visszatéréshez nyomja be 3 masodpercig a C abra
1-es gombjat; megjelenik a “program store?”; valassza ki a “NO”-et, ha NEM menti el,
“YES”-t, ha elmenti egy névvel.

Egy névvel perszonalizalt program barmelyik pillanatban ismét felhasznalhaté a
“CUST” izemmaodon beliil.

6.3 PONTHEGESZTESI ELJARAS

Minden szerszamra érvényes miveletek, az “Easy, Pro, Multi” médozatokbdl kiindulva:

- Valassza ki a hegesztendd lemezeket (anyagok és vastagsagok) a kodolo
segitségével.

- Jelenitse meg az elére beallitott ponthegesztési paramétereket (C-1 Abra).

- Esetleg perszonalizalja a ponthegesztési programot (lasd az el6z6 bekezdést).

6.3.1 PNEUMATIKUS FOGO )

- Valassza ki a folyamatos vagy a pulzalé ponthegesztési funkciot (C-2 Abra).

- Témassza a fix hegesztdkar elektrodajat a ponthegesztésre szant két lemez
egyikének a fellletére.

- Nyomja meg a fogé markolatan Iévé gombot, elérve ezzel:
a) Alemezek elektrodak kdzé zarasat.
b) A ponthegesztési ciklus beinditasat, ekkor az aram athaladasat a vezérld

panelen led _%_jelzi.

- Engedje ki a gombot a led _%_ kialvasa utan néhany pillanattal.

- Aponthegesztés végén az Atlagos hegesztdaram (kivéve a kezdeti felfutasokat és
a végso lefutasokat) és az Elektréda nyomder6 megjelenltesre kerilnek.
A megjelenitett értékekhez hozza lehet adni egy “figyelmeztetést’, amelyet
egy piros, villogo led jelez a fogoban (lasd 2. TABL.), a ponthegesztessel elért
eredmény alapjan.
- Amunka végén helyezze vissza a fogét a kocsin l1év6, megfeleld tartéba.
A FIGYELEM: fesziiltségveszély! Mindig ellenérizze a fogé tapkabelének
épségét; a bordazott védécsé nem lehet elvagva, osszetérve vagy
osszenyomva! A fogé hasznalata elétt és alatt ellendrizze, hogy a kabel

tavol essen a mozgasban 1évé részektdl, héforrasoktol, éles feliiletektol,
folyadékoktol, stb..

A FIGYELEM: a fog6 tartalmazza a ponthegesztéshez sziikséges atalakito,

szigetel6 és egyenlranylto egyseget amennyiben kételyei tamadnak a
fogo épségét illetéen (I erds lite stb. miatt), csatlakoztassa ki a
ponthegeszt6t és forduljon egy felhatalmazott szervizkézponthoz.

6.3.2 STUDDER HEGESZTOPISZTOLY

FIGYELEM!

- A tartozékoknak a hegesztépisztoly szoritétokmanyara valé rogzitéséhez
vagy az arrdl torténd leszereléséhez két fix hatszogletli kulcsot hasznaljon,
megakadalyozva ezaltal a szoritétokmany elforgatasat.

- Ajtékon vagy motorhazfedeleken végzend6 miveletek esetén kotelez6 a foéldeld
rud csatlakoztatasa ezekhez a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a sarokpantokon keresztiil és mindenesetre a ponthegesztésre szant
z6na kdzelében (a hosszu aramvonalak lecsokkentik a pont eredményességét).

A foldkabel csatlakoztatasa:

a) Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkdzelebb ahhoz a ponthoz, ahol dolgozni
kivan és tegye a foldel6 rud érintkezési felliletéhez alkalmas feluletre.

b1) Ro&gzitse a rézrudat a lemez felliletéhez egy CSUKLOS FOGO felhasznalasaval
(hegesztésekre alkalmas modell).
A “b1” modozat alternativajaként (gyakorlati megvaldsitds nehézsége), a
kévetkezé megoldast alkalmazza:

b2) Ponthegesszen egy alatétgylriit a korabban el6készitett lemez fellletére;
vezesse at az alatétgylrit a rézrid nyilasan és rogzitse a tartozékként nyuijtott
szoritéval.

A

Alatétgyiiri ponthegesztése a foldel6 kapocs rogzitéséhez
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba a megfelelé elektrédat (9. POZ., | Abra) és
illessze be az alatétgydrit (13. POZ., | Abra).

Tamassza az alatétgy(rit a kivalasztott zonara. Hozza érintkezésbe a féldel6 kapcsot
ugyanazzal a zénaval; nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat és végezze el annak
az alatétgylriinek a hegesztését, amelyre a rogzitést végre kell hajtani a korabban
leirtak alapjan.

Csavarok, alatétek, szogek, szegecsek ponthegesztése

Tegye be a pisztolyba a megfelel6 elektrédat, illessze be a ponthegesztésre szant
elemet és helyezze a lemezen a kivant pontra; nyomja meg a pisztoly gombjat csak a
beallitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (zold led kialvasa

Lemezek ponthegesztése csak egy oldalon )
Szerelje be a pisztoly szoritétokmanyaba az el6irt elektrodat (6. POZ., | Abra) és
nyomja a ponthegesztésre szant fellletre. Miikddtesse a pisztoly gombjat, csak a

bedllitott id6 eltelte utan engedje ki a gombot (led kialvasa _%_).

FIGYELEM!

A ponthegesztd lemez maximalis vastagsaga csak az egyik oldalon: 1+1 mm . Nem

engedélyezett ez a ponthegesztés a karosszéria vazszerkezetén.

A lemezek ponthegesztésében helyes eredmények eléréséhez néhany alapvet6

ovintézkedés betartasa sziikséges:

1 - Kifogastalan foldel6 csatlakozas.

2 - A két, ponthegesztésre szant részt az esetleges festékektdl, zsirtol, olajtol

letisztitott allapotban kell alkalmazni.

3 - Akét, ponthegesztésre szant résznek egymassal érintkeznie kell, légrés nélkiil,
szllkség esetén egy szerszammal nyomja Ossze és nem a pisztollyal. A tul
er6teljes 6sszenyomas rossz eredményekhez vezet.

- Afels6 darab vastagsaga nem haladhatja meg az 1 mm-t.

- Az elektroda hegyének 2,5 mm atmérdvel kell rendelkeznie.

- Jol huzza meg az elektrédat rogzité anyacsavart, vizsgalja meg, hogy régzitve
vannak-e a hegeszt6kabelek csatlakozdi.

- Amikor ponthegesztést végez, akkor az elektrédat 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 foldelés rogzitési pontjatol.

L o & Specialis alatétgyiirik egyidejii ponthegesztése és kihuizasa

Ez a funkcio ugy haijthato végre, hogy fel kell szerelni a a szoritétokmanyt (4. POZ.,
| Abra) a kihuzo egységre (1. POZ., | Abra) és alaposan meg kell huzni, majd
rakapcsolni a kihiizé masik végét a plsztolyra (I Abra) és erésen megszoritani. lllessze
be a specialis alatétgy(r(it (14. POZ., | Abra) a szoritstokmanyba (4. POZ., | Abra)
és a megfeleld csavarral rogzitse (1 Abra) Ponthegessze az érdekelt zénara, miutan
beallitotta a ponthegesztét az alatétgylriik ponthegesztésére és kezdje el a kihtizast.
A végén forgassa el a kihuzot 90°-kal az alatétgylrl levalasztasahoz, amelyet ismét
ponthegeszteni lehet egy Uj pozicidba.

13 F
Lemezek melegitése és préselése

Ebben az operativ moédozatban a TIMER alaphelyzeti bedllitas szerint ki van
kapcsolva; a hegesztési id6 kivalasztasaval a kijelz6 megjeleniti az “inf” = Végtelen
idét.

A miveletek id6tartama tehat kézi vezérlésl, mivel az az id6 hatarozza meg, amig a
pisztoly gombjat benyomva tartjak.

Az aramer6sség szabalyozasa automatikus a kivalasztott
fliggvényében.

13
Lemezek melegitése

Szerelje fel a szénelektrédat (12. POZ., | Abra) a pisztoly szoritétokmanyaba és a
gyUrivel rogzitse. Erintse meg a szén hegyével a korabban megtisztitott fellletet
és nyomja meg a pisztoly gombjat. Kivilrol befelé haladva, korkérés mozgassal
dolgozzon, felmelegitve ezaltal a lemezt, amely megkeményedve vissza fog térni az
eredeti pozicidjaba.

Annak elkeriléséhez, hogy a lemez tulsagosan felmelegedien, kis fellleteket kezeljen
és a mivelet utan azonnal térélje at egy nedves ronggyal, lehiitve ezzel a kezelt részt.

G
Lemezek préselése

Ebben a pozicidban a megfeleld elektrédaval dolgozva ismét Ossze lehet lapitani
olyan lemezeket, amelyek helyi alakvaltozasokon mentek keresztil.

~N ood

lemezvastagsag

G,

Szaggatott ponthegesztés (Foltozas)

Ez a funkcio kis, négyszog alaku lemezek ponthegesztésére alkalmas, rozsdasodasbol

vagy mas okokbol eredd lyukak betakarasahoz.

Tegye a megfeleld elektrodat (5. POZ., | Abra) a szorittokmanyra, gondosan szoritsa

meg a rogzitégydrit. Tisztitsa le az érdekelt feliletet és gy6z6djon meg arrdl, hogy a

ponthegesztésre szant lemezdarab tiszta és nincs rajta zsir vagy festék.

Helyezze el a munkadarabot és tdmassza ra az elektrédat, majd nyomja meg a

pisztoly gombjat és azt tartsa mindig benyomva, mikdzben ritmikusan tolja eldre,

figyelembevéve a ponthegesztd altal megadott munka/sziinet intervallumokat.

MEGJ.: A munkavégzés folyaman enyhe nyomast gyakoroljon ra (3+4 kg), a

hegesztend6 Uj darab peremétéL 2+3 mm —re alakitson ki egy idealis vonalat.

A j6 eredmények eléréséhez:

1 - Ne tavolodjon el 30 cm-nél tavolabb a foldelés rogzitési pontjatdl.

2 - Legfeliebb 0,8 mm-es vastagsagu takarélemezt alkalmazzon, amely jobb, ha
rozsdamentes acélbdl van.

3 - Utemezze az el6told6 mozgast a ponthegeszté altal megszabott ritmusban.
Haladjon elére a sziinet pillanataban és alljon meg a ponthegesztés pillanataban.

A tartozékként nyuijtott kihizé felhasznalasa (1. POZ., | Abra)

Alatétgyiirik rakapcsolasa és kihuzasa

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. Kapcsolja ra a
korabbiakban leirtak alapjan ponthegesztett alatétgydriit (13. POZ., | Abra) és kezdje
el a kihuzast. A végén forgassa el a kihtizot 90°-kal az alatétgylri levalasztasahoz.

Csapok rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté 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
szoritdtokmanyba (1. POZ., | Abra) ugy, hogy a végét tolja a kihizo felé (2. POZ.,
| Abra) A beillesztés végén engedije el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihuzast. A
végeén huzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a csap kivételéhez.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOGZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO Kl VAN

KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A kapcsolét az “O” pozicioban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS . i

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.
- az elektrédahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;
- az elektrodak és hegesztékarok cseréje;

- az elektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

- kabelek és a fogo hiitésének ellenérzése;

- akondenzviz leeresztése a siritett leveg6é bemeneti szlirébél.

- a htéviz-tartalyban a vizszint id6szakos ellenérzése.

- avizveszteség teljes hianyanak idészakos ellenérzése.

- aponthegeszt6 és a fogo tapkabel épségének ellendrzése.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.
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A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO VAGY A FOGO PANELJEINEK
ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES
A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Afesziiltség alatt |év6 ponthegesztén bellili esetleges ellenérzések sulyos aramitéssel

jarhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel vald kozvetlen érintkezés

eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki, amelyek a mozgasban lévé
szervekkel valo kozvetlen érintkezés kdvetkezményei.

Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattél és a kornyezeti feltételektdl fliggé

gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszté és a fogd belsejét és eltavolitani a

transzformatorra, diodas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakodott port és

fémrészecskéket szaraz, siritett leveg6ésugar (max. 5 bar) segitségével.

Kerllje a sUritett levegésugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze

el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldoszerekkel.

Alkalomszer{ien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

NEMKIELEGITOMUKODES FELMERULESE ESETENES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A ponthegeszt6 zart fékapcsoldja esetén (“I” poz.) a kijelzé be legyen kapcsolva;
ellenkezd esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozdaljzat
és —dugo, biztositékok, tulzott feszliltségesés, stb.).

- Akijelz6 nem jelenit meg vészjelzéseket (lasd 2. TABL.): a vészjelzés megszlinése
utdn nyomja be a “START’-t a ponthegeszté Ujraaktivalasahoz; ellendrizze a
hitéviz helyes aramlasat és esetleg csdkkentse le a munkaciklus bekapcsolasi
idot.

- A szekunder halozat részét képezé elemek (hegesztékartarté ontvények —
hegesztékarok — elektrodatarték — kabelek) ne legyenek hatastalanok meglazult
csavarok vagy oxidaciok miatt.

- Ahegesztési paraméterek megfeleljenek a folyamatban Iév6 megmunkalasnak.

7.2.1 Beavatkozasok a GRA-n

Az alabbi esetekben:

- atartlyban a vizszint helyredllitdsanak nagyfoku sziikségessége;

- T7-es vészjelzés beavatkozasanak tulzott gyakorisaga;

- vizszivargasok;

a hltéegység zonajan belll jelenlévd, esetleges problémak vizsgalatanak elvégzése
javasolt.

Minden esetben tekintetbe véve az altalanos figyelmeztetéseket tartalmazo, 7.2
szakaszt és a ponthegesztd taphalozatbdl valo kicsatlakoztatasa utan végezze el az
oldalsé panel eltavolitasat (L ABRA).

Ellenérizze, hogy nincsenek-e szivargasok akar a csatlakozasokbdl, akar a
csbvezetékekbdl. Vizszivargas esetén végezze el a sérilt rész cseréjét. Tavolitsa el
a karbantartas folyaman esetleg kifolyt és 6sszegyiilt vizet és zarja vissza az oldalsé
panelt.

Ezutan hajtsa végre a ponthegesztd visszadllitasat, a 6. bekezdésben megjeldlt,
megfeleld informaciok felhasznalasaval (Ponthegesztés).

7.2.2 A Bels6 Elem cseréje

Abban az esetben, ha a datumot és az érat nem raktarozza a memoriajaban, akkor
az ellendérzd panel hatoldalan elhelyezett elem (CR2032 — 3V) kicserélése javasolt.
Ahalézatbdl kicsatlakoztatott gépen csavarja ki az ellenérzé panel csavarjait, tavolitsa
el a konnektorokat és cserélje ki az elemet.

FIGYELEM! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a panel gépre torténd visszaszerelése el6tt
csatlakoztatott minden konnektort.
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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 sudura 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 rezistentd, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sa in pozitia ,,0” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului 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, intrerupatorul trebuie pus in pozitia ,,0” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

/N

- 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.

Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.

aparatului de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la
campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente)

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

Sa nu infagoare niciodata cablurile de punctare in jurul corpului.

Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu puncteze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.
Distanta minima:

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

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

- d=30cm (Fig. O);

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

Aparat de clasa A:

- Nufolositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

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 circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Vs VAN

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.

PVOO®

)

EMEF

eiscrowuenc |

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari de protectie.

Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
suduré prin rezistenta.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudurd 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.

DEPE@®

Trecerea curentului de punctare provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale
(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
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Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu
este asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile
de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A RISCURI REZIDUALE &

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.

- 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 céte 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
sudurd in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe ,,0” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- RISCUL DE ARSURI

Anumite parti ale aparatului de suduréd 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 S| CADaERE

- Asgezati 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
prevazut in sectiunea ,INSTALARE” din acest manual.



- FOLOSIREA IMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

A PROTECTII SI ADAPOSTURI

Protectiile si partlle mobile ale inveligului aparatului de sudura prin puncte

trebuie s fie pe pozme, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice mterventle manuala asupra unor parti mobile accesibile ale

aparatuluu de sudura in puncte de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT

DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE
»0” CU LACATUL INCHIS SI CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE

PRIN CILINDRU PNEUMATIC).

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUZIONE

Instalatie mobila pentru sudura prin rezistenta (aparat de sudura in puncte) controlata
de microprocesor, tehnologie inverter cu frecventa medie, alimentare trifazata si
curent continuu de iegire.

Aparatul de sudura in puncte este prevézut cu un cleste pneumatic racit cu apa.
Clestele pneumatic contine in interiorul sau grupul de transformare si de redresare
care permite, fata de aparatele de sudura in puncte traditionale, un curent ridicat de
punctare cu absorbtu reduse de retea, folosirea unor cabluri mult mai Iungl si usoare
pentru o manevrare mai bunad si un amplu camp de actiune, campuri magnetice
minime prezente in jurul cablurilor.

Aparatul de sudura in puncte poate lucra pe table din fier cu continut scazut de carbon,
pe table din fier zincate, pe table din otel de mare rezistenta si pe table din otel cu bor.
Echipatd, de asemenea, cu prize rapide pentru sculele accesorii (Studder, Cleste X),
permite efectuarea de numeroase lucrari la cald pe tabla si a tuturor lucrarilor specifice
din domeniul reparatiilor auto.

Principalele caracteristici ale instalatiei sunt:

- display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setati;

- selectarea de la panou a modalitatii de punctare (continua sau pulsata);

- alegerea automata a parametrilor de punctare in functie de tabla;

- personalizarea parametrilor de punctare;

- recunoasterea automata a sculei utilizate;

- controlul automat al curentului de punctare;

- controlul manual si automat al fortei electrozilor;

- poarta “USB”.

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Suport brate;

- Suport cablu cleste;

- Grup filtru reductor (alimentare aer comprimat);

- Cleste ,C” cu brate standard prevazut cu cablu cu stecher deconectabil de la
generator;

- Grup de racire (GRA integrat).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita pentru cleste ,C” (vezi lista piese
de schimb);

- Stalp de sustinere si descarcator de greutate al clestelui;

- Cleste X",

- Kit studder;

- Kitinel cleste ,C”.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

Tensiunea de alimentare.

- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

- Puterea nominald a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

- Tensiunea maxima in gol la electrozi.

Curentul maxim cu electrozi in scurt-circuit.

Curentul secundar in regim permanent (100%).

- Deschiderea si lungimea bratelor (standard).

- Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

Presiunea nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la
electrozi.

12 - Debitul apei de racire.

13 - Caderea de presiune nominala a lichidului de racire.

14 - Masa dispozitivului de punctare.

15 - Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura pnn rezustenté"
Noti: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie citite direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
3.2.1 Aparat de sudura in puncte
Caracteristici generale

220N WN =
'

o
'

- Tensiune si frecventa de alimentare : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Clasa de protectie electrica : |
- Clasa de izolatie : H
- Grad de protectie invelis : P21
- Tip de racire Apa
- (*) Gabarit (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Greutate 77kg
Input

- Putere max in scurtcircuit (Scc ) : 75kVA
- Factor de putere la Scc (cosj) : 0.8
- Sigurante fuzibile de retea cu intarziere : 32A

- Intrerupator automat de retea 25A (“C”- IEC60947-2)

- Cablu de alimentare (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensiune secundara in gol (U, d) 13V
- Curent max de punctare (|, max) 12.5kA

- Capacitate de punctare : max 3 + 3+ 3 mm
- Raport de intermitenta : 3%
- Forta maxima la electrozi : 550 daN

95 mm standard
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
automata si programabila
- Reglarea numarului de impulsuri automata si programabila
- Reglarea fortei la electrozi automata sau manuala.
(*) NOTA; dimensiunile de gabarit nu cuprind cablurlle si staIpuI de sustinere.

(**) NOTA: greutatea generatorului nu cuprinde clestele si stalpul de sustlnere

- Lungimea bratului ,C”

- Reglarea curentului de punctare
- Reglarea timpului de punctare

- Reglarea timpului de apropiere
- Reglarea timpului de rampa

- Reglarea timpului de mentinere
- Reglarea timpului rece

3.2.2 Grupul de racire (GRA)

Caracteristici generale

- Presiune maxima (pmax) 3 bari
- Putere de racire (P @ 11/min) 1 kw
- Capacitate rezervor : 81
- Lichid de racire : apa demineralizata

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA [N PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE S| COMPONENTELE
PRINCIPALE (Fig. B)

Pe partea anterioara:

- Panoul de control;

- Poarta USB;

- Priza pentru conectarea clestelui;

- Prize rapide pentru conectarea tevilor de apa;

- Suport cablu cleste.
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Pe latura posterioara:

6 - Intrerupator general,

7 - Intrarea cablului de alimentare;

8 - Suport brate;

9 - Grup regulator de presiune, manometru si filtru intrare aer;
10 - Dopul rezervorului grupului de racire (GRA);

11 - Nivelul apei din GRA;

12 - Purjarea aerului din GRA.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL $1 REGLARE
4.2.1 Panoul de control (Fig. C)
Descrierea parametrilor de punctare:

%
POWER Power: procentul puterii debitate la punctare - range de la 5 la 100%.
[
H Forta la electrozi (modalitatea automata): forta cu care electrozii clestelui

pneumatic apropie tablele de punctat; magina regleaza automat forta setata
inainte de a executa punctul.
Timpul de apropiere (modalitatea manuald): 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 prin intermediul regulatorului de presiune, inainte de a debita curent -
range de la 200 ms la 1 secunda.

Timpul de rampa: timpul folosit de curent pentru a atinge valoarea maxima
setatd. In functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se aplica numai la
primul impuls - range de la 0 la 1 secunda.

Timpul de punctare: timpul in care curentul de punctare este mentinut
aproape constant. In functia cleste pneumatic cu impulsuri, acest timp se
refera la durata fiecarui impuls - range de la 10 ms la 1 secunda (*).

Timpul rece sau Pauza: (numai pentru punctarea cu impulsuri) timpul dintre
un impuls de curent si urmatorul - range de la 10 ms la 400 ms.

J-I.J_I. 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 punctare setat - range de la 1 la 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 aceastd faza afineaza granula de metal sporindu-i
rezistenta mecanica - range de la 40 ms la 1 secunda.

(*) NOTA: suma "ciclurilor de rampa si a ciclurilor de punctare nu poate depasi 1
secunda._

(**) NOTA: numarul maxim de impulsuri setabile depinde de durata fiecarui impuls: